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KAYTTOSAATIMET, KYTKIMET JA LITTIMET
MANOVERORGAN, BRYTARE OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL, SWITCHES AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE, SCHALTER UND ANSCHLUSSE
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S1

S2

R3

R4

R5

X3

X10

Paakytkin
Huvudbrytare
Main switch
Hauptschalter

Hitsaustavan valintakytkin
Metodvaljare for svetsning
Mode switch for welding
Wahlschalter fiir schweiss-
methode

Jakso-/pistehitsausajan sa
Instalining for period-/
punktsvetstid

Control for cycle-arc/spot
welding time

Einstellung fur Perioden-/
Punktschweisszeit

Langansyottonopeuden sa
Instéllning for tradmatning
Control for wire feed speec
Einstellung flir Draht-
vorschubgeschwindigkeit

Hitsausjannitteen saato
Instélining for svetsspannir
Control for welding voltage
Einstellung fir Schweiss-
spannung

Paluuvirtakaapeliliitin
Anslutning av aterledare
Connection of return curre
cable

Anschluss des Stromrick-
leitungskabels

Hitsauspistoolin liitanta
Koppling for svetspistol
Coupling of welding torch
Kupplung fir Schweissbre

S B200 6264401

P21

R21

S21

Akkuvaraaja
Laddningsanordning
Charger

L adegerit

Virtamittari
Strommatare
Current meter
Messgerat fir Strom

Varausvirran sdato

Instélining for laddningsstr
Control for charging curret
Einstellung fir Ladungsstr«

Valintakytkin
Valbrytare
Selecting switch
Wabhischalter

S C100 6264403

S31

X31

Kaukos&atoyksikkd
Fjarreglageenhet
Remote control unit
Fernregeleinheit

Valintakytkin
Valbrytare
Selecting switch
Wahlschaiter

Kaukosaatimen liitanta
Anslutning for fidrreglage
Connector for remote cont
Anschluss fur Fernregler
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Liitantajannitteen vaihto
Omkoppling av anslutningsspanning
Change of mains voltage

Wechseln der Anschiussspannung

Kelajarrun saato
4 Installning av bobinbroms
Control of reel brake
Einstellung der Spulenbremse

Lankakeian lukitus
Lasning av tradbobin
Locking of wire reel
Verschiuss der Drahtspule

Kelajarrun perussaddot
Grundinstéliningar av
bobinbroms
Basic settings of reei brake
Grundeinstellungen der
Spulenbremse

Hitsauspistoolin asennus ja oikea syottopyoran
ura

Montage av svetspistol och spéar av ‘"’
trddmatningshjul

Fitting of welding torch and groove of feed roll
Montage des Schweissbrenners und Spur der

Vorschubrolle

Teflon-lankaputki alumiinihitsauksessa
Teflontradror vid Al-svetsning

Teflon wire conduit in Al-welding
Teflon-Drahtrohr bei Al-Schweissen

25*05

Al-varustus 6258011

Utrustning for aluminium 6258011
Equipment for aluminium 6258011
Ausrustung fiir Aluminium 6258011

Lampooikaisulaite

Don for riktning med varme

Attachment for shape correction by heating

Vorrichtung fur Richten mit Warme e

.4192160 9580234




PULLOVARUSTUKSEN (6185215) ASENNUS
MONTAGE AV FLASKUTRUSTNING (6185215)
FITTING OF CYLINDER EQUIPMENT (6185215)
MONTAGE DER FLASCHENAUSRUSTUNG (6185215)

KAAPELIEN JA LISAVARUSTEIDEN LIUTANNAT
ANSLUTNINGAR FOR KABLAR OCH TILLBEHOR
CONNECTIONS FOR CABLES AND ACCESSORIES

ANSCHLUSSE FUR KABEL UND ZUBEHOR
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SAATIMET

PA4#kytkin
— kytkettiaessa syttyy painikkeessa merkkivalo

Jannitteensaato 1—10, portaaton

Hitsausvirransadtoé 1—10, portaaton
Ajastimen saaté 03—1,5s, portaaton

— piste- ja jaksonajan sdato, portaaton. Taukoaika
kiinted 0,35 s

Hitsaustavan valintakytkin 3 asentoa

— jatkuva hitsaus
— jaksohitsaus
— pistehitsaus

Kaukosaatokytkin 6 asentoa
— lahisdato

— C110D

— C100C: hiilidioksidi CO, (terédkset)

Latauskytkin 6 asentoa

— latauksen 0-asento, laitteella voidaan hitsata
— 12 V iataus, hitsaus ei toimi
— START kaynnistysvirta, hitsaus ei toimi

Lataussaato 1—10, portaaton

— latausvirran asetus
— naytté mittarilla

KAYTTOTAVAT

Jatkuva hitsaus
Painettaessa polttimen kytkinta, alkaa kaasunvir-

ggus_ja langansyottd toimia ja lanka saa tyhjakaynti-
jannitteen. Langan koskettessa hitsattavaan kappa-

Jaksohitsaus

quttimgn kytkiq suljettuna laite hitsaa jaksoittain.
Hitsausjakson aika on ajastinpotentiometrilla saa-

— C100C: seoskaasu Ar/CO, (terdkset)
— C100C: Ar/O, {ruostumattomat terakset)
— C100C: Argon (alumiini)

— latauksen 0-asento, laitteella voidaan hitsata
— 24V lataus, hitsaus ei toimi
— latauksen 0-asento, laitteella voidaan hitsata

leeseen, syttyy valokaari ja virta ja jannite asettuvat
asetettuihin arvoihin. Avattaessa polttimen kytkin,
katkeaa virta ja jannite ja kaasuventtiili sulkeutuu.

dettavi, taukoaika on vakio ja suojakaasu virtaa jat-
kuvasti.




Pistehitsaus

Laite hitsaa vain yhden jakson kerrallaan.

Lampooikaisu

Kun virtasuuttimen pitimeen asennetaan hiilenpidin
hiilineen ja langansyotté saadetaan nollaan, saa-
daan laitteesta lampooikaisuvirta, jota saadetian

j@nnitepotentiometrista. Lampdoikaisu on mahdol-
lista n. 20 s kuluttua virran kytkemisesta.

Akkuvaraus- ja kaukosaitovarusteen liitints

Asennetaan poistamalla vastaavalta kohdalta sisa-
puolinen peitelevy ja kiinnittdmalla samoilla ruuveil-
la varusteyksikkd paikalleen.

Peruskoneessa oleva johdotusliitin irroitetaan ensin

Kaukosiato

Soveltuvat saatimet: C100C ja C110D.
Valintakytkimen asennot kuvassa.

2-nuppinen séadin C110D sataa jannitteen ja lan-
gansyoOton samalia tavalla kuin peruskoneen sii-
timetkin.

Akkuvaraaja

Latauskaytdssa valitaan kytkimella ladattavan akun
nimellisjannitteen 12V tai 24V mukainen asento.
Hitsattaessa on kytkin oltava asennossa 0. Varaajan
saatonupista asetetaan varausvirta, jonka arvo
nadhd&an virtamittarista.

Varauskaapeleita kytkettdessa on paakytkin oltava
asennossa 0 ja virtasdaté asennossa 0.

Mittari nayttad myos apukaynnistys- ja hitsausvir-

Apukaynnistys

.Varauksen aikana saadaan laitteesta max. 200 A vir-

ta muutaman sekunnin ajan, kun moottoria kayn-
nistetddn, ja vaaraajan valintakytkin on kdannetty
asentoon START.

Apukaynnistys toimii vain 12V varauksen yhtey-

Langansyotto

Lankakelan navaile sopii myés @300mm:4 pie-
nempi kela, jos navalle asetetaan sopiva, kelojen
leveyseroa vastaava lisaholkki.
Langansyéttopyoraa ei saa kiristda puristusjousel-
la liikaa, vaan ainoastaan sen verran, ettd suutti-
mesta tulevaa lankaa voi keveyesti sormin jarruttaa
langansyéttopydrien luistamatta.

Pyéra ja pullovarustus

Tarkista pulloketjun lukitus. Huomaa pullon kaa-
tumisvaara rullaavalla ja kdantyvilla alustalla.
Noudata jérjestelmallisesti kaasuventtiilin ja -mittarin

langansyéttomoottorin - vierestd vastakappalees-
taan ja liitetadn aina asennetun yksikdn vastaavaan
liittimeen.

1-nuppinen sdadin C100C saataa jannitteen ja vir-
ran valmiiksi oikeassa suhteessa.

2-nuppinen sdadin toimii myds kuten 1-nuppinen,
jolloin arvot saatyvét jannitenupista.

ran arvon, jolloin virran arvo luetaan asteikolta
0—250A.

Varaaja ei ala toimia,

— jos ladattava akku on purkautunut liian tyhjaksi,
n. 50 % nimellisjannitteen alapuolelle

~— jos akun navat on kytketty vaarin pain.

dessa. Tyhjaa tai jaatynytta akkua on eduksi varata
n. puoli tuntia ennen kdynnistysyritysta.
Varaussdadon arvo vaikuttaa myoés apukaynnisys-
virtaan.

Jarrujousta séadetaan siten, etta kelalle ei jaa 16y-
séa lankakierrosta pysaytettaessa.

HUOM! Termostaatin toiminta ei pysayta langan-
sy6ttoa.

Valitse aina hitsauslankaa vastaava oikea syotto-
pyoran ura, langanohjausputki, sisaspiraali ja suu-
tin.

kayttOohjetta estddksesi ylipainevauriot ja kaasun
tuhlauksen.




KAYTTO JA HUOLTO

Hitsauskohde on oltava kuiva; kaasusuoja voi hei-
ketd tuulessa.

Hitsauslaite on suojattava voimakkaalta sateelta.
Tarvittaessa laite puhdistetaan puhtaalla paineil-
malla ja liitokset tarkistetaan.

Koneen huollossa tulee huomioida kéyttoaste ja
ymparistoolosuhteet. Asianmukainen kaytto ja en-

HITSAUS

Hitsauspistoolin kuljetusasento

Hitsauspistoolin kuljetusasento vaikuttaa hitsipalon
suuruuteen kuvan 1 mukaisella tavalla.

Tyontava asento
Kuva 1.

nakoiva huolto takaavat laitteelle mahdollisimman
hairiottoman kayton ilman ennalta arvaamattomia
kayttokeskeytyksia.

Verkkoliitantdkaapelin asennuksen ja koneen siséi-
set kytkentdmuutokset saa suorittaa vain asian-
omaiseen tyohon oikeutettu sahkdoliike tai -asenta-
ja.

e e
[ — - —

Vetava asento

Kohtisuora
asento

Hitsauspistoolin etédisyys tyokappaleesta

Virtasuuttimen ja tydkappaleen vélinen etdisyys |
tulisi pitda vakiona hitsauksen aikana, kuva 2.

Suositeltava etdisyys SUPER KEMPOMATIlla
5—10mm rakenneteraksella ja ruostumattomalla
teraksella sekd 10—20 mm alumiinilla.

Kuva 2.

Hitsausnopeus

Hitsauspistoolin kuljetusnopeus vaikuttaa hitsipa-
lon suuruuteen. Hitaammalla kuljetusnopeudella

saadaan suurempi hitsipalko.




Jatkuva hitsaus

Suurin osa hitsauksista voidaan suorittaa télla hit-
saustavalla. Hitsausvirta, langansy6tté ja suojakaa-

Suojakaasu
Rakenneteras: seoskaasu 80 % Ar/20 % CO, tai CO,
Ruostumaton terds: seoskaasu 98 % Ar/2 % O,

Langan paksuus

Rakenneterés: suositellaan & 0,8 mm, voidaan kéayt-
taa myos @ 0,6 mm seoskaasulla 80 % Ar/20 % CO,

Ruostumaton teras: @ 0,8 mm

Lankaputki

Rakenneteraksella kaytetaan terdksistid lankaspi-
raalia, joka on koneessa valmiina.

Ruostumattomalla terakselld ja alumiinilla on kay-
tettava teflon-lankaputkea.

Hitsausarvojen asetus

Ensin asetetaan langansyottd levynvahvuuden ja
ohjearvotaulukon mukaan ja saadetaan sitten kaari
vakaaksi jannitteen avulla.

Jos lanka painuu hitsisulan sisaén, lisataan jannitet-
ta. Jos langan paahan muodostuu sula pisara, pie-
nennetaan jannitetta.

Hitsausarvojen asetuksen helpottamiseksi on laa-
dittu ohjearvotauiukko.

HUOM! Talukossa esiintyva 4 mm ei ole suinkaan
SUPER KEMPOMATiIlla hitsattavan levyn paksuu-
den yléraja. Paksumpien levyjen paittaisliitoksessa
voidaan kayttdad V-railoa ja levitysliiketta, kuva 3.
Pienrailossa voidaan myés kéayttaa levitysta tai mo-
nipalkohitsausta.

Pystyhitsaus

Pystyhtsaus voidaan suorittaa joko ylhaalta alas-
pain. Alle 1 mm:n paksuiset levyt voidaan hitsata
ohjearvotaulukon mukaisilla arvoilla. Paksumpien
levyjen |-railossa pienennetaan taulukon arvoja
0,5—1 pykalalla.

Railon valmistelu

Silloitus riittdvan tihedsti ohuilla levyilla etteivat le-
vyt vetele eivatka mene ristikkain.

Rakenneterdkselld ja ruostumattomalla terikselld

Jaksohitsaus

Jaksohitsaus on tarkoitettu ldhinnd portaallisella
jannitteen s&adolla varustettuja koneita varten, mut-
ta sitd voidaan kayttdda myds KEMPOMAT SUPER-
illa.

Jaksohitsaus jakaantuu tauko- ja tyg'jjaksoihir}.
Taukojakson pituus on vakio, mutta tydjakson pi-
tuutta voidaan s&ataa ajastimella.

sun virtaus alkaa kun painetaan hitsauspistoolin
kytkinta ja loppuu kun kytkin vapautetaan.

Alumiini: Argon
Suojakaasun virtausnopeus n. 10 I/min.

Alumiini: @ 1,0 mm (suositellaan 1,2 mm:n virtasuu-
tinta).

Langansyo6ttdpydrien puristuspaine on sdadettava
alumiinilla mahdollisimman pieneksi ja on kaytetta-
vé 2 1,0 mm:n langalle sopivaa syottopyérén uraa.

Kuva 3.

Pienrailot hitsataan taulukon mukaisilla arvoilla yl-
haalta alaspain. Alhaalta yl0spain hitsattaessa pie-
nennetdin langansyo6ttoa 0,5—1 pykalilla.

kaytetdan yli 1,5 mm:n paksuisilla levyifl I-railossa
ilmarakoa, joka on 1/3..1/1 levyn paksuudesta.
Alumiinilla ei kayteta ilmarakoa.

Jaksohitsausta voidaan kayttdd rakenneterakselia
erittdin hankalissa kohteissa, seki kuumasinkityn
levyn hitsauksessa.

Langansyéttdnopeus ja jénnite sdadetian jatkuvan
hitsauksen ohjearvotaulukon mukaan ja tydjakson
pituus kohteesta riippuen.

-
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Pistehitsaus

Pistehitsaus suoritetaan paallekkéin olevin levyjen
toiselta puolelta kuvan 4 mukaan. Hitsaus kestaa
liipaisinta painettaessa tietyn ajastimella saadetyn
ajan.

Pistehitsausta voidaan kayttaa, kun halutaan seiviy-
tyd mahdollisimman pienilld muodonmuutoksilla
litoksessa eika edellyteta liitokseita suurta lujuutta.

Pistehitsauksessa jannitteensdatokytkin asetetaan
arvoon 10 ja langansydttdnopeus arvoon 8. Hit-

sausaika kokeillaan. ~5 mm
. - —9
Suurimmat mahdolliset levyn paksuudet [ ]
1,0+1,0mm.
Hitsattaessa eri paksuisia levyja hitsaus suoritetaan
ohuemman levyn puolelta. Kuva 4.
sy Fe CrNi 18/8} Al
v KEMPPI
4-23835 o 0,8 mm 208mm | ¢ 1,0 mm
9885590 :
80% Ar+ 98% Ar+
20% co| O 29, 0 Argen
s | $U(SUISUIFU
0,5 25 3,0 26 5,0 26 3,0 - -
» 0,8 3,0 4,0 3,0 6,0 35 40 - -
oty M0 | 35 50 [ 35 70 | 45 50 | 35 20
E— 1,5 50 7,0 45 8,0 6,5 6,0 45 5,0
20| — — | — = — — ] 6075
0,5xs 30| — — | — — | — — | 65 85
» 40| — — | — — | — — 170 10
SZ/;/,@/,//,,. R 2’0 690 830 550 855 790 7so - -
AR, AR N 3,0 7’0 9’0 5,5 9’0 8,0 7,5 —_ —_—
4,0 8,0 10 6,0 10 95 95 —_ -
0,5 28 43 28 6,0 3,0 40 _ —
0,8 32 50 3,3 6,5 40 5,0 _
1,0 | 4,0 6,0 40 7,0 5,0 6,0 40 3,0
1,5 50 75 50 85 70 7,0 55 6,0
2,0 6,0 8,0 55 9,0 75 8,0 6,5 8,0
3,0 75 9.0 6,0 95 8,0 9.0 70 90
4,0 75 95 6,0 10 9,0 10 7,5 10




Laita kone hitsaus-

kuntoon

asenna:

— pybdrat

— hitsauspistooli

— lankakela

liita:

— kaasuletku

— paluuvirtakaapeli

— pistotulppa pisto-
rasiaan

Super Kempomat karkea vianhakumenetelma

Kaanna koneen
paakytkimesta

Palaako
merkki-
valo?

Etsi jannitteellinen
pistora<ia

onko
Onko Tarkista pistora- sulake ehja
pistorasiassa siaa syOttavan ja tyyppia
jannite? ryhman suiake 10 tai 16A
hidas?

Paina pistoolin

. kytkimesta

Pyoriika

syottopyorat?

kylla

Virtaako
kaasua?

Viallinen
fiitosjohto
Kuuluuko
Virtaako koneesta kolah-
kaasua? dus kytkinta
painettaessa?
Vaihda uusi

pullo

HUOLTO

HUOLTO HUOLTO

Onko
putiossa
painetta?

Vika langan- Kone
syottdlaitteessa vioittunut

[)

Saada jannite ja
{angansyottd ohje-
kitven mukaan

Vika magneetti-
venttiilissa tai
sen johdotuksessa

Syttyyko

Onko

ei
kone

valokaari?

kuuma?

Onko
hitsaustulos
hyva?

Termostaatti toiminut
— odota!

Muuta jénnitteen ja
langansyé6ton
saatdarvoja

7..9

kts. sivut

Kone kunnossa
— hitsaa!

10

Vaihda oikea
sulake

HUOLTO

Jos sulake palaa
toistamiseen on
vika koneessa

&

HUOLTO

Vika pistoolissa
tai ohjausjohti-
missa




HITSAUSHAIRIOIDEN POISTAMINEN

Hiirid hitsausvirtapiirin maadoituksessa
Sijoita maadoituspuristin tukevasti suoraan tyo-
kappaleeseen.

Virtasuutin tukkeutunut tai kulunut
Vaihda uusi.

Kaasusuutin roiskeinen tai kaasunvirtaus virheelli-
nen

Puhdista kaasusuutin ja sdidda kaasunvirtaus n.
101/min.

HUOM! Ulkona tai vetoisassa paikassa saidi
kaasunvirtaus suuremmaksi.

Langansy6ttopyorien puristuspaine virheellinen
Saada puristusjousta, alumiinilfa puristus mahdolli-
simman pieneksi, rakenneterakselli ja ruostumat-
tomalla terékselld puristus hieman suuremmaksi.

Langansyttopyorén ura ja langanohjausputki eivit
ole linjassa

TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilleen ja edustamilleen
tuotteille takuun, joka kasittas vahingot, jotka ai-
heutuvat raaka-aine- tai valmistusvirheisti. Takuun
puitteissa asennetaan vioittuneen osan tilalle uusi,
tai milloin se kdy painsa, vioittunut osa korjataan
tayteen kuntoon veloituksetta,

Takuuaika on 1 vuosi edellyttaen, ettd konetta kay-
tetdén yksivuorotydssa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopi-

Séada linja kohdalleen langansyéttdlaitteen koh-
distuspalan avulla.

Lankakelan kitkajarru liian tiukalla tai kuiva
Saada jousta ja voitele kitkajarru.

Lankaputki likainen tai kufunut

Puhdista paineilmalla tai vaihda uusi.

HUOM! Kéytd rakenneterdkselld vain teriksista
lankaspiraalia seka alumiinilla ja ruostumattomalla
terékselia teflon-lankaputkea.

KAYTTAESSASI PAINEILMAPUHDISTUSTA .
SUOJAA SILMASI ASIANMUKAISELLA SILMA-
SUOJAIMELLA.

TOIMINTAHAIRIOIDEN SATTUESSA OTA YH-
TEYS VALTUUTETTUUN KEMPPI-KONEHUOL-
TOON.

mattomasta tai varomattomasta kaytésté, ylikuor-
mituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnolli-
sesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollises-
ti aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivét kuulu takuun
puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n teh-
taalla Lahdessa tai lahimmalla valtuutetulla Kemppi-
korjaamolla. Takuukorjausta pyydettéessi on esi-
tettdvé koneen takuukortti.
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SVENSKA

KEMPOMAT SUPER #n en halvautomatisk anliggning foér svetsning av tunnplat. Till
anldggningen kan ocksa anslutas en instéllbar anordning for laddning av ackumulator.

KEMPOMAT SUPER innehdller en tyristorstyrd
stromkaila for svetsning och laddning, tradmatar-
verk samt anslutningar for spanning, skyddsgas,
pistol och aterledare och till KEMPOMAT SUPER

TEKNISKA DATA

kan ansutas laddningsanordning, fjarreglage och
hjulutrustning med flaskstallning, samt ¢ 300 mm
tradbobin. Montera hjulen som levereras med
grundmaskinen fore maskinens idrifttagande.

)




INSTALLNINGSORGAN

Huvudbrytare:
— vid kontakt tands signalljus i tryckknapp

Instéllning f6r spanning 1—10, steglss

Instéllning for svetsstrom 1—10, stegios

Installning for tidkontrollenhet 03—15s, stegiss

— instalining for punkt- och periodtid, steglés.
Paustiden ar fast 0,35 s

Metodvaljare fér svetsning 3 lagen

— kontinuerlig svetsning
— periodsvetsning
— punktsvetsning

Omkopplare for fjarreglering 6 igen

— Panelreglage
— C110D
— C100C: koldioxid CO, (stal)

Omkopplare fér laddning 6 tagen

— 0-lage i laddning, man kan svetsa med anlagg-
ningen

— 12 V laddning, svetsningen fungerar inte

— START {6r startstrom, svetsningen fungerar inte

— 0-l4ge i laddning, man kan svetsa med anldgg-
ningen

Installning for laddning 1—10, steglss

— instélining fér laddningsstorm
— indikation med métare

TILLAMPNING

Kontinuerlig svetsning

Nar pistolens brytare slutes, bérjar gasstromningen
och trddmatningen att fungera och trdden erhaller
tomgangsspéanningen. Nar trdden rér vid stycket
som skall svetsas, tander ljusbdgen och strdmmen

Periodsvetsning

Pistolens brytare ar stuten och anlaggningen svetsar
i perioder. Tiden for svetsperioden kan instéllas

— C100C: blandgas Ar/CO, (stal)
— C100C: Ar/Q, (rostfritt stat)
— C100C: Argon (aluminium)

— 24 V laddning, svetsningen fungerar inte
— 0-lage i laddning, man kan svetsa med anldagg-

ningen

och spanningen staller sig pa de instéllda varden.
Nér pistolens brytare 6ppnas, bryter strdmmen och
spanningen och gasventilen blir sluten.

med tidpotentiometern, paustiden &r konstant och
skyddsgasen flyter kontinuerligt

13




Punktsvetsning

Anlaggningen svetsar bara en period pa en gang.

Riktning med viarme

Nar pa héllaren av kontaktréret monteras kolhéliare
med kol och trddmatningen instélles p& 0-lage, far
man strommen fOr rikining med vdrme fran an-
laggningen. Strommen f6r riktning med varme in-

stilles p& potentiometern fér spénning. Riktning
med varme ar mojlig efter ca. 10s fran kopplingen
av strom.

Anslutning for laddnings och fjarreglageutrustning

Monteringen utfores genom att aviagsna den inre
tackplattan pa motsvarande stalle och genom att
fasta utrustningsenheten pé sin plats med samma
skruvar.

Den inom grundmaskinen befintliga anslutningen

Fjarreglering

Tiltampliga fjarreglage: C100C och C110D.

Lagen for valbrytaren ar i bilden.

Reglage C110D med 2 knoppar instéller spanning-
en och trddmatningen pd samma satt som instail-
ningsorgan av grundmaskinen. Reglage C100C

Anordning f6r laddning av ackumulator

Vid laddningsanvadning véljes med omkopplaren
ett lage 12V eller 24V enligt nominell spanning av
ackumulatorn som skall laddas.

Vid svetsning bér omkopplaren vara i lage 0.

P2 reglerknoppen for laddningsanordningen install-
es laddningsstrbmmen, vars védrde kan ses pa
strommaétaren. Vid anvandning av laddningskablar
bér huvudbrytaren vara i lage 0 och instéllning f6r
strdbmmen i lage 0.

Hjalpstart

Under laddningen far man frdn anordningen max.
200 A:s strom for ndgra sekunder, nar motorn start-
as och valbrytaren for laddningsanordningen har
vridits pa lage START.

Hijalpstart fungerar bara vid 12 V:s laddning. Det ar

Tradmatning

Pa navet av trddbobinen ryms ocks& mindre bobin-
er &n ¢300mm om pé navet sittes en tiltamplig
tilldggshylsa som motsvarar bobinernas bredd-
skillnad.

Trédmatningshjulet far inte spannas alltfor mycket
med tryckfjadern, utan bara i det man att trad fran
hylsan kan latt bromsas med fingrar utan att

Hjul- och flaskutrustning

Kontrollera lasningen av flaskkedja.
lakttaga risken for-att flaskorna kan falla pa ett rui-
lande och svangbart underlag.

for  kabelledningen avldgsnas forst bredvid
trddmatningsmotoren fran sitt motstycke och an-
slutes alltid pd motsvarande anslutningen av den
monterade enheten.

med 1 knopp instéller spanningen och strommen
fardigt i ratt proportion.

Reglage med 2 knoppar fungerar ocksa sédsom reg-
lage med 1 knopp, da varden installer sig p& knopp-
en fér spanning.

Maétaren visar ocksa vardet av strommen lases pa

skalan 0—250A.

Laddningsnordningen bérjar inte fungera,

— om ackumulatorn som skall laddas har urladdat
sig alltfor tomt, ca. 50 % under nominell spann-
ing

— om polarna p& ackumulatorn &r kopplade om-
vant

fordelaktigt att ladda en tom eller frusen ackumula-
tor for ca. en halv timme innan man forséker start.
Vardet av instéliningen for laddning paverkar ocksa
hjalpstartstrommen.

trddmatningshjulen slirar.

Bromsfjadern installes sd att det inte blir ett 16st
tradvarv pé bobinen nar trddmatningen stoppas.
OBS! Funktionen av termostat stoppar inte
tradmatningen.

Vilj alitid spér av matningshjul, styrror, inre spiral
och hylsa ratt enligt svetstraden.

Folj systematiskt bruksanvisningen fér gasventil och
-matare for att hindra skador av Overtrycket och
sldseri av gas.
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ANVANDNING OCH SERVICE

Svetsobjektet bor vara torrt; gasskyddet kan bl
svagare i vinden.

Svetsanlaggningen boér skyddas for starkt regn.
Vid behov rengdras anlaggningen med ren tryckluft
och anslutningarna kontrolleras.

Vid underhéllsservice av maskinen bdr man ta han-

SVETSNING

syn till driftférhallanden och miljéfaktorer. En
fackméssig anvandning och en fornuftig un-
derhallsservice garanterar maskinen en stérningsfri
funktion utan nagra ovantade driftsavbrott.

Montering av natansiutningskabel och spinnings-
omkoppling skall utféras av behérig fackman.

Svetspistolens rorelse- och lutningsvinkel

Svetspistolens rorelse- och lutningsvinkel paverkar
svetsstrangens utbredning enligt bild 1.

Bild 1.

s F e Y Y
A o W s .

!
Fransvets Vinkelrat svets Motsvets

Svetspistolens avstand fran arbetsstycket

Avsténdet | mellan kontaktréret och arbetsstycket
bor hdllas konstant under svetsning, bild 2.

Vid KEMPOMAT SUPER ar rekommenderat
avstand 5--10 mm vid konstruktionsstal och rost-
fritt stal samt 10—20 mm vid aluminium.

Bitd 2.

Stranghastighet

Svetspistolens stranghastighet paverkar svets-
strdngens utbredning. Vid 13g stranghastighet blir

svetsen bredare.




Kontinuerlig svetsning

Storsta delen av svetsningar kan utféras pa detta
svetssatt. Svetsstrom, trddmatning och stréomning
av skyddsgas bdrjar att fungera nar man trycker in

Skyddsgas
Konstruktionsstal: 80 % Ar/20 % CO, eller CO,
Rostfritt stal: blandgas 98 % Ar/2 % O,

Traddiameter

Konstruktionsstdl: ©0,8mm, rekommenderas,
ocksd 206mm kan anvandas vid skyddsgas
80% Ar/20% CO,

Rostfritt stal: ¢ 0,8 mm

Tradror

Vid konstruktionsstal anviand tradspiralen av stal,
som finns fardig i maskinen.

Vid rostfritt stal och aluminium anvand teflon-trad-
ror.

Instélining av svetsdata

Install {rst trddmatning enligt ptattjockiek och rikt-
vérdetabell och sedan install bAgen stabil med hjalp
av spanning.

Om tr&den trénger in i svetssmélt, dka spanning.
Om pé& andan av tr&d formar sig en smaéltdropp,
minska spanning.

For att gora instalining av svetsdata lattare, har man
utarbetat en riktvardetabell.

OBS! Vardet 4 mm som finns i tabell &r ingatunda
Ovre gransen for tjocklek av plat som kan svetsas
med SUPER KEMPOMAT. | stumfbrbandet av
tiockare platar kan anvindas V-fog och utbred-
ningsroérelse, bild 3. Vid kalfog kan ocks& anvandas
utbredning eller flerstrangsvets.

Staende vertikalsvets

Stadende vertikalsvets kan utforas antingen i upp-
ifr&n nedat riktning eller i nedifran uppat riktning.
Platar under 1mm kan svetsas med vérden enligt
riktvardetabell. | I-fog av tjockare platar minskas
varden i tabellen med 0,5—1 grad.

Fodrberedning av fog

Haftning tillrackligt tatt vid tunna platar att platarna
inte drar sig eller gar i kors.

Vid konstruktionsst&l och rostfritt stal anvandes vid

Periodsvetsning

Periodsvetsning ar narmast avsedd fér maskinerna,
som &r forsedda med instélining for spanning med
steg, men den kan anvdndas ocksd vid SUPER
KEMPOMAT.

Periodsvetsningen delar sig in i paus- och arbets-
perioder. Ladngden av pausperioden &r konstant,
men langden av arbetsperioden kan instillas med
tidkontrollenhet.

pd svetspistolens brytare och stoppar nér brytaren
Oppnas.

Aluminium: Argon
Stromningshastighet av skyddsgas ca. 10 I/min.

Aluminium: @ 1,0 mm (1,2 mm:s kontaktror re-
kommenderas).

Vid aluminium install presstryck av trddmatnings-
hjulen s 1&g som mdjligt och anvand vid @ 1,0 mm
tr&d tillampligt spar av matningshjul.

Bild 3.

Kélfogar svetsas med vérden i tabellen i uppifrdn
nedat riktning. | svetsning i nedifrn uppat riktning
minskas trddmatning med 0,5—1 grad.

platar 6ver 1,5mm i I-fog luftspalt, som ar 1/3...1/1
av plattjockleken. Vid aluminium anvéndes inte
fuftspalt.

Periodsvetsningen kan anvdndas vid konstruk-
tionsstal pd mycket svara stallen samt i svetsning av
galvaniserade platar.

Tradmatningshastighet och spanning instélles en-
ligt riktvardetabell for kontinuerlig svetsning och
langden av arbetsperioden beroende av objekt.
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Punktsvetsning

Punktsvetsning utféres fran ena sidan av tva
ovanpéa varandra liggande platar enligt bild 4.
Svetsningen varar vid intryckning av brytaren en
med tidkontrotlenhet bestamd tid.

Punktsvetsningen kan anvandas nar man vill klara
sig med s& sma formforandringar i skarven som
mdjligt och man inte forutsatter stor halifasthet av
skarven. l

| punktsvetsningen install omkopplare for spann-
ingsinstalining pa véarde 10 och trddmatnings-
hastighet pa varde 8. Prova svetstid.

i
&Iﬁ:
L

De stdrsta mojliga plattjocklekarna 1,0+1,0mm.

Vid svetsning av platar med olika tjocklekar genom- )
fores svetsning pa sidan av tunnare plat. Bild 4.

< KEMPPI | lcrNi 1878 Al

4-23835 2 0,8 mm 20,8mm | 21,0 mm
9885590
80% Ar+ 98% Ar+
20% co,| CO: 29, 0 Argon

s | FU(PU|EU[SU

05125 30 ] 26 50| 26 3,0 - -
) 08 | 30 40 | 30 60 | 35 4,0 —_ -
1,0 | 35 50 | 35 70 | 45 50 | 35 20
15| 50 70 | 45 80 | 65 6,0 | 45 50
2,0 —_— - - - - - 6,0 7,5

0,5xs 3,0 - — —_ - _ - 6,5 8,5
m 40| — — | — — | — — 1} 70 10
2,0 6,0 8,0 50 85 70 7,0 —_ —

LBy 30|70 90 |55 90 | 80 75| — —
40 | 80 10 | 60 10 | 95 95 | — —

0,5 28 43 28 6,0 3,0 40 —_ -
0,8 32 50 3,3 65 40 5,0 _——
1,0 40 6,0 40 7,0 50 6,0 40 3,0
1,5 50 7,5 50 85 70 7,0 55 6,0
) 2,0 6,0 8,0 55 9,0 75 8,0 6,5 8,0
SRR 15 3,0 75 9,0 6,0 95 8,0 9,0 7,0 90
4,0 75 95 6,0 10 9,0 10 7,5 10
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Bringa maskinen svets-
fardig

Montera:

— hjul

~— svetspistol

— tradbobin

Ansluta:

— gasslang

— aterfedare

— stift til kontaktdosa

Super Kempomat, grovt schema f6r uppsdkning av fel

Vrida p& maskines
huvudbrytare

Lyser
signalljus?

Trycka in p&
pistolens brytare

_SERVICE

Ar det
spénning
i kontaktdosa?

Defekt
anslutningskabel

SOk en tor spanning
utsatt kontaktdosa

Ar
Kontrollera sékring sakring hel
fér grupp som matar och av typ
kontaktdosa 10 A eller 16 A
trog?

Rullar

nej

matningshjul?

Byta ny
fiaska

Ar det
tryck
iflaska?

Hors
frdn maskinen
buller vid
intryckning
av koppling?

SERVICE

Fel Maskin ar
i trddmatarverk skadad

Install spinning och
trddmatning enligt
markskyit

Téander

Fel i magnetventil
efler i dess
installation

nej

ljusbag?

r
svetsresultat
bra?

Maskinen ar driftklar
— svetsa!l
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Ar
maskinen
het?

nej

Termostat har
fungerat
— vantal

Andra installningsvéarden
fér spanning och
trédmatning

Se sidor

Byta riktig
sakring

Om sékring brianner
igenom pa nytt,
ér fel i maskinen

SERVICE_

Feli pistol
elleri
styrledningar




ELIMINERING AV SVETSSTORNINGAR

Storning i jordningen av svetsstrémkretsen
Placera jordpressen stadigt direkt till arbetsstycket.

Kontaktror blockerat eller slitet
Byta ett nytt istallet.

Det finns stdnk i hylsan eller gasstrémningen 4r
telaktig

Rengdr gashylsan och instéll gasstrémning pa ca.
101/min.

OBS! Ute eller pa ett stélle utsatt for drag install
gasstromningen pa ett stérre vérde.

Presstryck av trddmatningshjulen felaktigt

Install pressfjardern, vid aluminium bér pressnin-
gen vara sd liten som maijtigt, vid konstruktionsstal
och rostfritt stal skalt pressning vara lite storre.

Spar av trddmatningshjulet och styrroret dr inte i rit
linje
Install linje med riktningsstycke for trddmatarverket.

GARANTIVILLKOR

KEMPPI lamnar garanti pa sina maskiner ach pro-
dukter de representerar. Garantin géller skador,
som harrdr sig fran fel i rdmaterial eller tillverkning.
Inom garantin monteras en ny del i stallet for den
defekta, eller d& det ar mojligt, reparerar vi den de-
fekta delen utan debitering.

Grantitiden ar 1 &r fOrutsatt, att maskinen anvands i
1-skiftsarbete.

Garantin tacker inte skador som uppkommit vid

Friktionshroms av tradbobin &r alitfér spint eller
torr
Install fjiadern och smodrj friktionsbromsen.

Tradrér smutsigt eller slitet :
Rengor med tryckluft eller byta ett nytt.

OBS! Anviand vid konstruktionsstal en tradspiral
bara av stél samt vid aluminium och rostfritt stal ett
teflontradror.

VID RENGORING MED TRYCKLUFT, SKYDDA
DINA OGON MED FACKMASSIGT OGON-
SKYDD.

VID DRIFTSTORNINGAR TA KONTAKT MED
NARMASTE AUKTORISERADE KEMPPI-SERVICE-
VERKSTAD.

olamplig eller ovarsam anvandning, éverbelastning,
ansvarslos skotsel eller naturligt slitage. Resekost-
naderna, som uppkommit vid garantireparationer,
eller fraktkostnader ingar inte i garantidtagandet.
Garantireparationerna skall utforas bara av
Kemppi Oy auktoriserad representant. Nar garanti-
reparation aberopas, skall ett certifikat dver garantis
giltighet uppvisas.
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