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1 KAY"TTOSAATIMET, KYTKIMET JA LI ITTIMET
MANOVERORGAN, BRYTARE OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL, SWITCHES AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE, SCHALTER UND ANSCHLUSSE

S1 Pddkytkin
Huvudbrvtare
Main swiich
Hauptschalter

32 Hitsaustavanval intakytkinve 
Metodviiljare for svetsning
Mode switch for welding
Wah lschalter f tir schweiss-
methode

R3 Jakso-/pistehitsausajansd;
Instdl lning for per iod-/
punktsvetstid
Control for cycle-arc/spot
welding t ime
Einstellung fur Perioden-/
Punktschweisszeit

R4 Langansyottonopeuden sd
I nstdl l  ning f  or t r6dmatning
Control for wire feed speer
Einstellung fur Draht-
vorschubgeschwi ndigkeit

R5 Hitsausjiinnitteensdato
I nstallning for svetsspdnnir
Control for welding voltagr
Einstellung f ur Schweiss-
spannung

X3 Paluuvidakaapel i l i i t in
Anslutninq av dterleciare
Connectidn of return curre
cable
Anschluss des Stromruck-
lei tungskabels

X1 0 Hitsauspistoolin li itdntd
Koppling for svetspistol
Coupling of welding torch
Kupplung f0r Schweissbre

S 8200 6264401
Akkuvaraaia
Laddningsanordning
Charger
Ladeger?il

pl' l Vidamittari
Strommdtare
Current meter
Messgerdt fur Strom

ffl] Varausvirran saato
I nstdl lning f  6r laddningsstr
Control for charging curret
Einstellung fur Ladungsstrr

$l'l Valintakytkin
Valbrytare
Selecting switch
Wahlschalter

S C100 6264409
Kaukosiidt6yksikkii
Fjhrreglageenhet
Remote control unit
Femregeleinheit

$J'l Valintakytkin
Valbrytare
Selecting switch
Wahlschalter

X31 Kaukosddtimen liiti intd
Anslutning for fjdrreglage
Connector for remote conl
Anschluss fur Fernreqler
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Liiti intdjdnnitteen vaihto
Omkoppl ing av anslutningsspanning
Change of mains voltage
Wechseln der Anschlussspannung

Lankakelan lukitus
L6sning av trAdbobin
Locking of wire reel
Verschluss der Drahtspule

Kelajarrun sddto
lnstiil lning av bobinbroms
Controlof reel brake
Einstellung der Spulenbremse

Kelajarrun perussdadot
Grundinstiil lningar av
bobinbroms
Basic settings of reel brake
Grundei nstellungen der
Spulenbremse

[,, I
l 1

{t Hitsauspistoolin asennus ja oikea syottopyordn
l, ura- 

Mgltage.av svetspistol och spAr av r$
trAdmatningshjuf
Fitting of welding torch and groove of feed roll
Montage des Schweissbrenners und Spur der
Vorschubrolle

Tef lon-lankaputki alumiinihitsauksessa
Tef lontr6dror vid Al-svetsning
Teflon wire conduit in Al-welding
Tef lon-Drahtroh r bei Al-Schweissen

Qo,u

Al-varustus 6258011
Utrustning for aluminium 6258011
Equipment for aluminium 625801'1
Ausrustung fur Aluminium 6258011

L6mp6oikaisulaite
Don for riktning med vdrme
Attachment for shape correction by heating
Vorrichtung fur Richten mit Wdrme

4192160



7 PULLOVARUSTUKSEN (61 8521 5) ASENNUS
MONTAGE AV FLASKUTRUSTNING (61 85215)
FITTING OF CYLINDER EQUIPMENT (6185215)
MONTAGE DER FLASCHENAUSRUSTUNG (6185215)
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KAAPELIEN JA LISAVARUSTEIDEN LTITANNAT
ANSLUTNINGAR FOR KABLAR OCH TILLBEHOR
CONNEC-TIONS FOR CABLES AND ACCESSORIES
ANSCHLUSSE FUR KABEL UND ZUBEHOR

+
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6181110
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SUOMI

KEMPOMAT SUPER on ohutlevytyiihdn tarkoitettu puoliautomaattinen hitsauslaite,johon
voidaan liiftee my6s siiiidettiivii akkulatauslaite.

0)
KEMPOMAT SUPER sisdttdd tyristoriohjatun hit-
saus- ja latausvirtaldhteen, langansyott6laitteen
sekii j i innitteen, suojakaasun, polttimen ja paluuvir-

ltakaapelin li itdnndt ja siihen voidaan asentaa lataus-
U

TEKNISET ARVOT

laite, kaukosdddin ia pyordvarustus pullotelinei-
neen, sekd o 300 mm lankakela.
Peruskoneen mukana tulevat pyordt on asennetta-
va ennen kayttoonottoa.
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SAATIMET

Pdfikytkin
- kytketteessd syttyy pain i kkeessa merk ki valo

Jlnnitteenslltitii 1 -1 0, portaaton

Hitsausvirransi5t6 t-to, portaaton

Ajastimen s66t6 0,3-1,5 s, portaaton
- piste- ja jaksonajan sddto, podaaton. Taukoaika

kiinted 0.35 s

- C100C: seoskaasu Ar /CO 2 (teriikset)
- C100C: ArlO2 (ruostumattomat teriikset)
-  Cl00C: Argon (alumiini)

- latauksen Gasento, laitteella voidaan hitsata
- 24V lataus, hitsaus ei toimi
- latauksen Gasento, laitteella voidaan hitsata

leeseen, syttyy valokaari ja virta ja idnnite asettuvat
asetettuihin'arvoihin. Avattaessa polttimen kytkin,
katkeaa virta ja jdnnite ja kaasuventtii l i sulkeutuu'

dettAvd, taukoaika on vakio ja suojakaasu virtaa jat-

kuvasti.

5
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Hitsaustayan valintakytkin 3 asentoa
- jatkuva hitsaus
- jaksohitsaus
- pistehitsaus

Kaukosdiittikytkin 6 asentoa
- ldhisddto
-  c110D
* C100C: hiilidioksidi COz (terdkset)

Latauskytkin o asentoa
- latauksen 0-asento, laitteella voidaan hitsata
- 12 V lataus, hitsaus ei toimi
- START kdynnistysvirta, hitsaus ei toimi

Latauss66t6 t -to, portaaton
- latausvirran asetus
- niiytto mittarilla

KAYTTOTAVAT

Jatkuva hitsaus
Painettaessa polttimen kytkintd, alkaa kaasunvir-
taus ja langansyotto toimia ja lanka saa tyhjiikdynti-
jdnnitteen. Langan koskettessa hitsattavaan kappa-

Jaksohitsaus
Polttimen kytkin suljettuna laite hitsaa jaksoittain.
Hitsausjakson aika on ajastinpotentiometrilld siid-



Pistehitsaus
Laite hitsaa vain yhden jakson kerrallaan.

LEmp6oikaisu
K.un vi rtasu utti men pitimeen asennetaan h iilenpidi n
hiil ineen ja langansyott6 sdddetddn noilaan, saa_
daan laitteesta ldmpooikaisuvirta, jota sdddetddn

Akkuvaraus- ia kaukosddtcivarusteen
Asennetaan poistarnalla vastaavalta kohdalta sisd-
puol inen peitelevy ja ki inni t tdmdl ld samoi l la ruuvei l_
la varusteyksikko paikalleen.
Peruskoneessa oleva johdotusliitin irroitetaan ensin

Kaukosddtti
Soveltuvat siii it imet: C100C ja Cil0D.
Val intakytkimen asennot kuvassa.
2-nuppinen sdddin C110D sddtdd jdnnit teen ja lan_
gansyoton samalla tavalla kuin peruskoneen sdA_
timetkin.

Akkuvaraaja
Latauskdytossd valitaan kytkimelld ladattavan akun
nimellisjdnnitteen 12V taj 24V mukainen asento.
Hit:attaessa on kytkin oltava asennossa 0. Varaajan
sdiitonupista asetetaan varausvirta, jonka arvo
ndhdddn virtamittarista.
Varauskaapeleita kytkettiiessd on pddkytkin oltava
asennossa 0 ja virtasddto asennossa 0.
Mittari ndyttdd myos apukdynnistys- ja hitsausvir_

Apukiynnistys
Varauksen aikana saadaan laitteesta max. 200 A vir-
ta muutaman sekunnin ajan, kun moottoria kayn-
nistetdiin, ja vaaraajan vdlintakytkin on kddnnetty
asentoon START.
Apukdynnistys toimi i  vain 12V varauksen yhtey-

Langansyitttit
Lankakelan naval le sopi i  myos o300mm:d pie-
nempi kela, jos navalle asetetaan sopiva, kelolen
leveyseroa vastaava I isdhol kki.
Langansyottopyordd ei saa kiristdd puristusjousel-
la li ikaa, vaan ainoastaan sen verran, ettd suutti-
mesta tulevaa lankaa voi keveyesti sormin jarruttaa
langansyottopyorien luistamatta.

Pyiird ja pullovarustus
Tarkista pulloketjun lukitus. Huomaa pullon kaa-
tumisvaara rullaavalla ja kddntyvdlld alustalla.
Noudata jdrjestel mdllisesti kaasuventtiilin ja -mittari n

jdnnitepotentiometristd. Ldmpooikaisu on mahdol-
lista n. 20 s kuluttua virran kvtkemisesta.

liitiintii
langansyottomoottorin vierestd vastakappalees-
taan ja li itetddn aina asennetun yksikon vastaavaan
liittimeen.

1-nuppinen sdddin C100C sddtdd jdnnitteen ja vir-
ran valmiiksi oikeassa suhteessa.
!-nuppinen sAddin toimi i  myos kuten 1-nuppinen,
jolloin arvot siidtyvdt ji innitenupista.

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

Varaaja ei ala toimia,
- jos ladattava akku on purkautunut li ian tyhjdksi,

n. 50 0/o nimellisjdnnitteen alapuolelle
- jos akun navat on kytketty vddrin pdin.

dessd. Tyhjiiii tai jridtynyttd akkua on eduksi varata
n. puoli tuntia ennen kdynnistysyritystd.
VaraussdAdon arvo vaikuttaa myos apukdynnisys-
virtaan.

o

o
Jarrujousta sdddetddn siten, ettd ketalle ei jdd toy-
sdd lankakierrosta pysiiytettdessd.
HUOM! Termostaatin toiminta ei pysdytd langan_
syotto6.
Valitse aina hitsauslankaa vastaava oikea svotto_
pyorAn ura, langanohjausputki, sisdspiraali j i suu_
t in .

kdyttdohjetta estddksesi ylipainevauriot ja kaasun
tuhlauksen.



KAYTTO In HUOLTo

Hitsauskohde on oltava kuiva; kaasusuoja voi hei-
ketd tuulessa.
Hitsauslaite on suojattava voimakkaalta sateelta.
Tarvittaessa laite puhdistetaan puhtaalla paineil-
malla ja li itokset tarkistetaan.

Koneen huollossa tulee huomioida kAyttoaste ja
ympiiristoolosuhteet. Asianmukainen kdytto ja en-

HITSAUS

Hitsauspistoolin kuljetusasento
Hitsauspistoolin kuljetusasento vaikuttaa hitsipalon
suuruuteen kuvan 1 mukaisella tavalla.

nakoiva huolto takaavat laitteelle mahdollisimman
hiiiriottomdn kdyt6n ilman ennalta arvaamattomia
kiiyttokeskeytyksid.

Verkkoliitiinthkaapelin asennuksen ja koneen sisiii-
set kytkentdmuutokset saa suorittaa vain asian-
omaiseen tytihiin oikeutettu s?ihkiiliike tai -asenta-

ia.

Hitsauspistoolin etdisyys ty6kappaleesta
Virtasuuttimen ja tyokappaleen vdlinen etdisyys I
tulisi pitdd vakiona hitsauksen aikana, kuva 2.

Suositeltava etdisyys SUPER KEMPOMATiila
5-'10mm rakenneterdkselld .ia ruostumattomalla
terdksel la sek6 10-20 mm alumiini l la.

Kuva 2.

Hitsausnopeus
Hitsauspistoolin kuljetusnopeus vaikuttaa hitsipa-
lon suuruuteen. Hitaammalla kul jetusnopeudel la

Koht isuora Vetdvd asento
asento

virtasuutin

a3--f-3_1 r-atr---------.---T-------------T---------_---

Tyiintdvd asenlo
Kuva  1 .

saadaan suuremPi hitsiPalko.

7
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Jatkuva hitsaus
Suurin osa hitsauksista voidaan suorittaa tella hit-
saustavalla. Hitsausvirta, langansyotto ja suojakaa-

Suojakaasu

Rakenneterds: seoskaasu 80 o/o Ar/20 0/o CO2 tai CO2
Ruostumaton terds: seoskaasu gBo/o Ar/20/o 02

Langan paksuus

Rakenneterds: suositellaan o 0,g mm, voidaan kdyt-
tdi4 myos o 0,6 mm seoskaasulla B0o/o Ar/2Oo/o CO"
Ruostumaton teras: o 0.8 mm

Lankaputki

Rakenneterdkselld kiiytetaan teraksistd lankaspi-
raalia, joka on koneessa valmiina.

Ruostumattomalla terdkselld ja alumiinilla on kdy-
tettdvd tef lon-lankaputkea.

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

A lumi in i :Argon

Suojakaasun virtausnopeus n. 10 l/min.

Alumiini :  o 1,0 mm (suositel laan 1,2 mm:n vir tasuu-
tinta).

I 
",,r"usarvojen 

asetus
Ensin asetetaan langansyotto levynvahvuuden ja
ohjearvotaulukon mukaan ja sdddetddn sitten kaari
vakaaksi jdnnitteen avulla.
J.os lanka painuu hitsisulan sisddn, lisdtddn jdnnitet-
ta. Jos langan pddhdn muodostuu sula pishra, pie-
nennetddn jdnnitettd.

Hitsausarvojen asetuksen helpottamiseksi on laa-
dittu ohjearvotaulukko.

HUOM! Talukossa esi intyvd 4 mm ei ole suinkaan
SUPER KEMPOMAT|ila hitsattavan tevyn paksuu-
den yldraja. Paksumpien tevyjen pdittdiiti itoksessa
voidaan kdyttdd V-raitoa ja tevitystiikettd, kuva 3.
Pienrailossa voidaan myos kdyttdd levitystd tai mo-
nipalkohitsausta.

Pystyhitsaus

Pystyhtsaus voidaan suorittaa joko ylhddltd alas-
pdin. Alle 1 mm:n paksuiset levyt voidaan hitsata
ohjearvotaulukon mukaisilla arvbilla. paksumpien
l^eyVie.n l-railossa pienennetiidn taulukon arvoja
0,5-1 pykdldlld.

Railon valmistelu

Silloitus riittdvdn tihedsti ohuiila tevyiild etteivat le-
vyt vetele eivdtkd mene ristikkdin.

Rakenneterdkselld ja ruostumattomalla terdkselld

Jaksohitsaus
Jaksohitsaus on tarkoitettu ldhinnd poftaallisella
jdnnitteen sdddollZi varustettuja koneita vaften, mut-
ta sitd voidaan kiiytt6d myos KEMPOMAT SUPER-
i l la.

Jaksohitsaus jakaantuu tauko- ja tyojaksoihin.
Taukojakson pituus on vakio, mutta tyojakson pi-
tuutta voidaan sddtdd ajastimella.

Langansyottdpyorien puristuspaine on sdddettdvd
alumiinilla mahdollisimman pieneksi ja on kdytettd-
vd a 1,0 mm:n langalle sopivaa syottopyoriin uraa.

.Eo
l - -
l < b

Kuva 3.

Pienrailot hitsataan taulukon mukaisilla arvoilla vl-
haalta alaspdin. Alhaalta ylospdin hitsattaessa pie-
nennetddn langansyottoe 0,5-1 pykdtdltd.

kdytetddn yli '1,5 mm:n paksuisilla levyilld l-railossa
ifmarakoa, joka on 1/3...1/l levyn paksuudesta.
Alumiinilla ei kdytet6 ilmarakoa.

Jaksohitsausta voidaan keyttaa rakenneterdkselld
erittdin hankalissa kohteissa, sekd kuumasinkityn
levyn hitsauksessa.

Langansy6ttonopeus ja jdnnite sdddetddn iatkuvan
hitsauksen ohjearvotaulukon mukaan ja tyolakson
pituus kohteesta riippuen.

0_



Pistehitsaus
Pistehitsaus suoritetaan pddllekkdin olevin levyjen
toiselta puolelta kuvan 4 mukaan. Hitsaus kestdii
l i ipaisinta painettaessa tietyn aiastimella sdddetyn
ajan.

Pistehitsausta voidaan kayttaa, kun halutaan selviy-
tyd mahdol l is imman pieni l lA muodonmuutoksi l la
liitoksessa eikd edellytetA liitokselta suurta lujuutta.

Pistehitsauksessa jinnitteensdAtokytkin asetetaan
arvoon 10 ja langansyottdnopeus arvoon 8. Hit-
sausaika kokeillaan.

Suurimmat mahdolliset levyn paksuudet
1 , 0 +  1 , 0 m m .

Hitsattaessa eri paksuisia levyjd hitsaus suoritetaan
ohuemman levyn Puolelta.

* :5  mm

Kuva 4.

o

ffiKEMPPI
4-23835
9885590

Fe
o 0,8 mm

'o1bf,'8o] co,

+lrl+rr

CrNi 18/8

o 0,8 mm

980/o Ar*
2o/o O,

+U

AI
o 1,0 mm

Argon

&tJ
0,5
0,8
1 ,0
1 ,5
2.O

2,5 3,0
3,0 4,0
3,5 5,0
5,0 7,0

2,6 5,0
3,0 6,0
3,5 7,O
4,5 8,0

2,,6 3,0
3,5 4,0
4,5 5,0
6,5 6,0

3,5 2,O
4,5 5,0
6,0 7,5
6,5 8,5
7,O 10

0,5xs \ s,o
\l{

2rO
3,0
4,0

6,0 9,0
7,O 9,0
8,0 10

5,0 8,5
5,5 9,0
6,0 10

7,0 7,0
8,0 7,5
9,5 9,5

0,5
0,9
1 ,0
1 ,5
2rO
3,0
4,0

2,8
3,2
4,0
5,0
6,0
715

7,5

4,3
5,0
6,0
7,5
8,0
9,0
9,5

2,8 6,0
3,3 6,5
4,0 7,O
5,0 8,5
5,5 9,0
6,0 9,5
6,0 10

3,0 4,O
4,0 5,0
5,0 6,0
7,O 7,O
7,5 8,0
8,0 9,0
9,0 10

4,0 3,0
5,5 5,0
6,5 8,0
7,0 9,0
7,5 10



La i ta  kone ha tsaus-
kuntoon
asenna:
- pyOrat
- hitsauspistooll
-  lankake la
t i , ta :
-  kaasu le lku
-  pa luuv i r takaape l i
- pistotulppa pisto-

rasraa n

Ets i  iann i t tee l l inen
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HUOLTO !  HUOLTO

Super Kempomat karkea vianhakumenelelmd

k y l l d

kyl l i i

HUOLTO

o
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HUOLTO

J o s  s u l a k e  p a l a a
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vrka koneessa
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HITSAUSHAI RIOI DEN POISTAM INEN

Hdiriii hitsausvirtapiirin maadoituksessa
Sijoita. maadoituspuristin tukevasti suoraan tyo_
kappaleeseen.

Virtasuutin tukkeutunut tai kulunut
Vaihda uusi.

Kaasusuutin roiskeinen tai kaasunvirlaus virheelli_
nen
Puhdista kaasusuutin ja sdddd kaasunvirtaus n.' l0 l /min.

HUOM! Ulkona tai vetoisassa paikassa sdddd
kaasunvirtaus suuremmaksi.

Langansyiittiipyiirien puristuspaine virheellinen
Saede puristusjousta, alumiiniila puristus mahdolli_
simman pieneksi, rakenneterdt<sbtta ia ruostumat_
tomalla terdkselld puristus hieman suuremmaksi.

Langansyiittiipydr?in ura ja langanohjausputki eivlit
ole linjassa

Saada linja kohdalleen langansyottolaitteen koh-
distuspalan avulla.

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

Lankaputki likainen tai kulunut
Puhdista paineilmalla tai vaihda uusi.
HUOMI Kdytd rakenneter6kseild vain teraksista
lankaspiraal ia sekd alumiini l la ja ruostumattomal la
terdkselld teflon-lankaputkea.

KAYTTAESSASI PAINEILMAPUHDISTUSTA
SUOJAA SILMASI ASTANMUKAISELLA SILMA-
SUOJAIMELLA.

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

mattomasta tai varomattomasta kdytostd, ylikuor-
mituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnolli-
sesta ku lumisesta. Takuukorjauksesta mahdol I ises-
ti aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivdt kuulu takuun
puitteissa korvattaviin.
Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n teh-
taalla Lahdessa tai lahimmdild valtuutetuila Kemppi-
korjaamolla. Takuukorjausta pyydettaessd on esi-
tettdvd koneen takuukortti.

TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilleen ja edustamilleen
tuotteille takuun, joka kdsittdd vahinqot. iotka ai_
heutuvat raaka-aine- tai valmistusvirhdista. Takuunpuitteissa asennetaan vioittuneen osan-iilalte uusl,
l?i.I11",i" sg, key galnsa, vioittunuf oja.korjataan
tayteen kuntoon veloituksetta.
Takuuaika on 1 vuosi_edellyttden, ettd konetta kdy_
tetddn yksivuorotyossd.
Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopi_

1 1
t l



SVENSKA

KEMPOMAT SUPER 5n en halvautomatisk anldggning f6r svetsning av tunnplit. Till
anlfiggningen kan ocksi anslutas en instillbar anordning fd,r laddning av ackumulator.

KEMPOMAT SUPER innehAller en tyristorstyrd
stromkdlla for svetsning och laddning, trAdmatar-
verk samt anslutningar for spdnning, skyddsgas,
pistol  och Ater ledare och t i l l  KEMPOMAT SUPER

TEKNISKA DATA

kan ansutas laddningsanordning, fjdrreglage och
hjulutrustning med flaskstdllning, samt o 300 mm
trAdbobin. Montera hjulen som levereras med
grundmaskinen fdre maskinens idrifttagande.



INSTALLN INGSORGAN

Huvudbrytare:
- vid kontakt tdnds signalljus i tryckknapp

Instdllning fdr spenning 1-10, stestos

Instdllning f6r svetsstrdm 1-10, stegtos

Inst5llning fiir tidkontrollenhet 0,3-1,5 s, stestos
- instdllning for punkt- och periodtid, steglos.

Paustrden dr fast 0,35 s

Metodvdljare fdr svetsning 3 tdsen
- kontinuerlig svetsning
- periodsvetsning
- punktsvetsning

Omkopplare ftir fjdrreglering o rasen
- Panelreglage
-  c 1 1 0 D
- C100C: koldioxid CO2 (stAl)

Omkopplare ftir laddning 6 tdsen
- O-ldge i laddning, man kan svetsa med anldgg-

n ingen
- 12V laddning, svetsningen fungerar inte
- START for startstrom, svetsningen fungerar inte
- O-ldge i laddning, man kan svetsa med anldgg-

nrngen

lnstdllning fiir laddning 1-10, stestos
- instdllning for laddningsstorm
- indikation med mdtare

TILLAMPNING

Kontinuerlig svetsning
Ndr pistolens brytare slutes, borjar gasstromningen
och trAdmatningen att fungera och tr&den erhAller
tomgAngsspdnningen. Ndr trAden 16r vid stycket
som skall svetsas, tdnder ljusbAgen och strommen

Periodsvetsning
Pistolens brytare dr sluten och anldggningen svetsar
i perioder. Tiden for svetsperioden kan instdllas

- C100C: blandgas ArlCO, (st6l)
- C100C: ArlOr (rostfritt stAl)
-  C100C: Argon (aluminium)

- 24V laddning, svetsningen fungerar inte
- O-ldge i laddning, man kan svetsa med anldgg-

ningen

och spdnningen stdller sig pA de instdllda vdrden.
Ndr pistolens brytare oppnas, bryter strommen och
spdnningen och gasventilen blir sluten.

o

med tidpotentiometern, paustiden dr konstant och
skyddsgasen f lyter kontinuerligt.



Punktsvetsning
Anliiggningen svetsar bara en period pA en gAng.

Riktning med verme
N6r pA hAllaren av kontaktroret monteras kolhAllare
med kol och trAdmatningen instiil les pA O-ldge, fAr
man strommen for riktning med vdrme frAn an-
ldggningen. Strommen for r iktning med vdrme in-

Monteringen utfores genom att avldgsna den inre
tdckplattan pA motsvarande stdlle och genom att
fdsta utrustningsenheten pA sin plats med samma
skruvar.
Den inom grundmaskinen bef int l iga anslutningen

FjEirreglering
Till6mpliga tjdrreglage: C100C och C'110D.
Ldgen for valbrytaren iir i bilden.
Reglage C110D med 2 knoppar instdl ler spdnning-
en och tr&dmatningen pA samma sat som instiil l-
ningsorgan av grundmaskinen. Reglage C100C

Anordning fiir laddning av ackumulator
Vid laddningsanvddning vdljes med omkopplaren
ett  l ige' l2V el ler 24V enl igt  nominel l  spdnning av
ackumulatorn som skall laddas.
Vid svetsning bor omkopplaren vara i ldge 0.
PA reglerknoppen for laddningsanordni ngen instdll-
es laddningsstrommen, vars vdrde kan ses pA
strommdtaren. Vid anvdndning av laddningskablar
bor huvudbrytaren vara i ldge 0 och instdllning for
str6mmen i lSge 0.

Hjiilpstart
Under laddningen fir man frAn anordningen max.
200 A:s strom for nAgra sekunder, ndr motorn start-
as och valbrytaren for laddningsanordningen har
vridits pA ldge START.
Hjdlpstart fungerar bara vid 12 V:s laddning. Det 6r

Tridmatning
PA navet av trAdbobinen ryms ocksA mindre bobin-
er 6n s 300 mm om pA navet sdttes en titldmplig
til ldggshylsa som motsvarar bobinernas bredd-
ski l lnad.
TrAdmatningshjulet f&r inte sp6nnas alltfor mycket
med tryckfjddern, utan bara i det mAn att trAd frAn
hylsan kan liitt bromsas med fingrar utan att

Hjul- och flaskutrustning
Kontrollera lAsningen av flaskkedja.
lakttaga risken for att flaskorna kan falla pA ett rul-
lande och svdngbaft underlag.

stdlles pA Potentiometern for
med vdrme dr mojlig efter ca.
av strom.

spdnning. Riktning
10s frAn koppl ingen

Anslutning f6r laddnings och fjdrreglageutrustning
for kabelledningen avldgsnas forst bredvid
trAdmatningsmotoren frAn sitt motstycke och an-
slutes alltid pA motsvarande anslutningen av den
monterade enheten.

med 1 knopp instdller spZinningen och strommen
fdrdigt i riitt proportion.
Reglage med 2 knoppar fungerar ocksA sAsom reg-
lage med 1 knopp, dA viirden instiil ler sig pA knopp-
en for spdnning.

Mdtaren visar ocksA viirdet av strommen liises pA
skalan 0-250A.
Laddningsnordningen borjar inte fungera,
- om ackumulatorn som skall laddas har urladdat

sig alltfor tomt, ca. 500/o under nominell spiinn-
ing

- om polarna pA ackumulatorn dr kopplade om-
v6nt

fordelaktigt att ladda en tom eller frusen ackumula-
tor for ca. en halv timme innan man fors6ker staft.
Viirdet av instdllningen for laddning pAverkar ocksA
hjdlpstartstrommen.

tr6dmatningshjulen slirar.
Bromsfjddern instdlles sA att det inte blir ett lost
trAdvarv pA bobinen ndr trAdmatningen stoppas.
OBS! Funktionen av termostat stoppar inte
trAdmatningen.
Vdlj alltid spAr av matningshjul, styrror, inre spiral
och hylsa rdtt enligt svetstrAden.

Folj systematiskt bruksanvisningen fdr gasventil och
-mdtare for att hindra skador av overtrycket och
sloseri av gas.
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ANVANDNING OCH SERVICE

Svetsobjektet bor vara torrt; gasskyddet kan bli
svagare i vinden.
Svetsanldggningen bor skyddas for starkt regn.
Vid behov rengoras anldggningen med ren tryckluft
och anslutningarna kontrolleras.

Vid underhAllsservice av maskinen bor man ta hdn-

SVETSNING

syn til l driftforh6llanden och miljofaktorer. En
lackmissig anviindning och en fornuftig un-
derhAllsservice garanterar maskinen en storningsfri
funktion utan nAgra oviintade driftsavbrott.

Montering av netanslutningskabel och spSnnings-
omkoppling skall utf<iras av behdrig fackman.

r--@---r--4--
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Bi td  1 . Fr6nsvets Vinkelrdt svets

kontaktror

Svetspistolens riirelse- och lutningsvinkel
Svetspistolens r6relse- och lutningsvinkel pAverkar
svetsstrdngens utbredning enligt bild 1. dI-
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Motsvets,o
Svetspistolens avstand frin arbetsstycket
AvstAndet I mellan kontaktroret och arbetsstycket
bor hAllas konstant under svetsning, bild 2.

Vid KEMPOMAT SUPER 6r rekommenderat
avstAnd 5-10mm vid konstruktionsstAl och rost-
fritt st6l samt 10-20 mm vid aluminium.

Bird 2.

Strhnghastighet
Svetspistolens strdnghastighet pAverkar svets- svetsen bredare.
strdngens utbredning. Vid lAg strdnghastighet blir



Kontinuerlig svetsning
Storsta delen av svetsningar kan utforas pA detta
svetssett. Svetsstrom, tr6dmatning och stromning
av skyddsgas borjar att fungera ndr man trycker in

Skyddsgas
KonstruktionsstAl: 80 olo Arl2O o/o CO2eller CO2
Rostfritt stAl: blandgas 98 0/o Ar/20/o 02

Triddiameter
Konstruktionsst5l: o0,8mm, rekommenderas,
ocks6 o 0,6 mm kan anvdndas vid skyddsgas
80o/o Ar/2Oo/o CO2
Rostfritt stAl: o 0,8 mm

Tridriir
Vid konstruktionsstAl anvdnd trAdspiralen av stAl,
som finns fdrdig i maskinen.

rostfritt stAl och aluminium anvdnd teflon-trAd-

Instdllning av svetsdata
lnstdllf6rst trAdmatning enligt plAttjocklek och rikt-
vdrdetabelloch sedan instdll bAgen stabil med hjdlp
av spdnning.
Om trAden trdnger in i svetssmdlt, oka spdnning.
Om pA dndan av trAd formar sig en sm?iltdropp,
minska spiinning.

For att g6ra instdllning av svetsdata ldttare, har man
utarbetat en riktvardetabell.
OBS! Vdrdet 4 mm som l inns i tabel ldr inqalunda
ovre grdnsen for tjocklek av plAt som kan-svetsas
med SUPER KEMPOMAT. I stumf6rbandet av
tjockare plAtar kan anvdndas V-fog och utbred-
ningsrorelse, bild 3. Vid kdlfog kan ocksA anvdndas
utbredning eller f lerstriingsvets.

Stiende vertikalsvets
StAende vertikalsvets kan utfdras antingen i upp-
ifrAn nedAt riktning etter i nedifrAn uppAt riktning.
PlAtar under 1 mm kan svetsas med vdrden enlilt
riktvdrdetabell. I l{og av tjockare plAtar minskas
vdrden itabellen meO-O,S-t graO.

Fiirberedning av fog
Hdftning til lrdckligt tdtt vid tunna plAtar att ptAtarna
inte drar sig eller gAr i kors.

Vid konstruktionsstAl och rostfritt stAl anvdndes vid

Periodsvetsning
Periodsvetsning dr ndrmast avsedd f6r maskinerna,
som dr f6rsedda med instdllning for spdnning med
qteg, men den kan anvdndas ocksA vid SUPER
KEMPOMAT.

Periodsvetsningen delar sig in i paus- och arbets-
perioder. Ldngden av pausperioden 5r konstant,
men lingden av arbetsperioden kan instdllas med
tidkontrollenhet.

p& svetspistolens brytare och stoppar ndr brytaren
oppnas.

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

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

Vid aluminium instdll presstryck av trAdmatnings-
hjulen sA lAg som mdj l igt  och anvdnd vid o 1,0 mm
trAd til ldmpligt spAr av matningshjul.vid

ror.

Fo
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Kdlfogar svetsas med vdrden i tabellen i uppifrAn
nedAt riktning. I svetsning i nedifrAn uppAt riktning
minskas trAdmatning med 0,5-1 grad.

plAtar over 1,5 mm
av plAttjockleken.
luftspalt.

Periodsvetsningen kan anvdndas vid konstruk-
tionsstAl pA mycket svAra stdllen samt i svetsning av
galvaniserade plAtar.

Tr6dmatningshastighet och spdnning inst6lles en-
ligt riktvdrdetabell for kontinuerlig svetsning och
ldngden av arbetsperioden beroende av objekt.

f rc

Bitd 3.

i l-fog luftspalt, som dr 1/3...1/j
Vid aluminium anvdndes inte



Punktsvetsning
Punktsvetsning utfores frdn ena sidan av tv6
ovanpA varandra l iggande plAtar enl igt  bi ld 4.
Svetsningen varar vid intryckning av brytaren en
med tidkontrollenhet bestiimd tid.

Punktsvetsningen kan anvdndas ndr man vi l l  k lara
sig med sA smA formfordndringar i skarven som
mojligt och man inte forutsdtter stor hAllfasthet av
skarven.

I punktsvetsningen instiil l omkopplare for spann-
ingsinstiil lning pA vdrde 10 och trAdmatnings-
hastighet pA viirde 8. Prova svetstid.

De storsta moj l iga plAtt jocklekarna 1,0 * '1,0 mm.

Vid svetsning av plAtar med olika tjocklekar genom-
fores svetsning pA sidan av tunnare plAt.
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3,0 4,0
3,5 5,0
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2,6 5,0
3,0 6,0
3,5 7,0
4,5 8,0

2,6 3,0
3,5 4,0
4,5 5,0'JT 3,5 2,O

4,5 5,0
6,0 7,5
6,5 8,5
7,O 10

6,0 9,0
7,0 9,0
8,0 10

5,0 8,5
5,5 9,0
6,0 10

7,0 7,O
8,0 7,5
9,5 9,5

0,5
0,8
1 ,0
1 ,5
2rO
3,0
4,0

2,8 4,3
3,2 5,0
4,O 6,0
5,0 7,5
6,0 g,o
7,5 9,0
7,5 9,5

2,8 6,0
3,3 6,5
4,O 7,0
5,0 8,5
5,5 9,0
6,0 9,5
6,0 10

3,0 4,0
4,0 5,0
5,0 6,0
7,O 7,O
7,5 8,0
9,0 9,0
9,0 10

4,O 3,0
5,5 6,0
6,5 8,0
7,O 9,0
7,5 10
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ELI M I NERI NG AV SVETSSTOnTINGAR

Stiirning i jordningen av svetsstriimkretsen
Placera jordpressen stadigt direkt til l arbetsstycket.

Kontaktriir blockerat eller slitet
Byta ett nytt istdllet.

Del linns stiink i hylsan eller gasstriimningen ?ir
felaktig
Rengor gashylsan och instdll gasstromning pA ca.' l0 l /min.

OBS! Ute eller pA ett st6lle utsatt for draq instdll
gasstrdmningen ba ett storre vdrde.

Presstryck av tridmatningshjulen felaktigt
Instdll pressfjdrdern, vid aluminium bor pressnin-
gen vara sA liten som mojligt, vid konstruktionsstAl
och rostfritt stAl skall pressning vara lite storre.

Spir av tr6dmatningshjulet och styrriiret iir inte i r?it
linje
Instdll l inje med riktningsstycke for trAdmatarverket.

GARANTIVILLKOR

KEMPPI ldmnar garanti pi sina maskiner och pro-
dukter de representerar. Garantin gdller skador,
som hdrror sig frAn fel i rimaterial eller til lverkning.
Inom garantin monteras en ny del i stdllet f6r den
defekta, eller dA det dr mojligt, reparerar vi den de-
fekta delen utan debitering.
Grantitiden dr 1 Ar forutsatt, att maskinen anvdnds i
1-skiftsarbete.
Garantin tdcker inte skador som uppkommit vid

Friktionsbroms av tredbobin iir atltfiir spdnt eller
torr
Instdll fjddern och smorj friktionsbromsen.

Tr6driir smutsigt eller slitet
Rengor med tryckluft eller byta ett nytt.
OBS! Anvdnd vid konstruktionsstAl en trAdspirat
bara av stAl samt vid aluminium och rostfritt st&l ett
teflontr6d16r.

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

VID DRIFTSTORNINGAR TA KONTAKT MED
NARMASTE AUKTORISERADE KEM PPI.SERVICE-
VERKSTAD.

oldmplig eller ovarsam anvindning, 6verbelastning,
ansvarslos skotsel eller naturligt slitage. Resekost-
naderna, som uppkommit vid garantireparationer,
eller fraktkostnader ingAr inte i garantiAtagandet.
Garantireparationerna skall utforas bara av
Kemppi Oy auktoriserad representant. Ndr garanti-
reparation Aberopas, skatl ett certifikat over garantis
giltighet uppvisas.


