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1. JOHDANTO

1.1. LUKIJALLE

Onnittelemme Teitd valintanne johdosta. Huolella asennettuina ja kéytettyind Kemppi-tuotteet
ovat luotettavia ja kestdvid laitteita, jotka lisddvét valmistuksenne tuottavuutta véhéisin
huoltokustannuksin. Tdméan kiyttdohjeen tarkoituksena on antaa yleiskuva laitteistosta ja sen
turvallisesta kdytdstd. Ohjeen loppuosassa on tietoa myos laitteen huollosta seké tekniset tiedot.
Lukekaa kéyttdohje ennen kuin otatte laitteen kdyttoon tai huollatte sitd ensimmaéistd kertaa.
Lisdtietoja Kemppituotteista ja niiden kaytosté saatte Kempilti tai Kemppi-jilleenmyyjéltd. Kemppi
pidattid itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa esitettyjé teknisid tietoja.

Kéyttoohjeessa tima merkki varoittaa hengenvaarasta tai vaarasta terveydelle: A

Lue varoitus huolellisesti ja noudata ohjeita. Perehdy myds tidssd kdyttoohjeessa oleviin
turvallisuusohjeisiin ja noudata niita.

1.2. TUOTTEEN ESITTELY

Kempact™ Pulse 2800 Automotive on erityisesti autopeltien korjauskéyttoon soveltuva kompakti
pulssi MIG-invertteri. Koneen suunnittelussa on painotettu hyvid sinkityn pellin kaarijuotto-
ominaisuuksia.

1.3. KAYTTOTURVALLISUUS

Perehdy alla oleviin turvallisuusohjeisiin ja noudata niita.

Valokaari ja hitsausroiskeet

Valokaari ja heijastuva valokaaren séteily vahingoittavat suojaamattomia silmid. Suojaa silmési ja
ympéristosi asianmukaisesti, ennen kuin aloitat hitsauksen. Valokaari ja hitsausroiskeet polttavat
suojaamattoman ihon. Kéayta hitsatessa suojakésineiti ja -vaatetusta.

Palo- ja rdjahdysvaara

Ota huomioon paloturvallisuusméériykset. Poista tulenarka materiaali hitsauspaikan ldheisyydesta.
Varaa hitsauspaikalle riittdvd sammutuskalusto. Ota huomioon erityistyokohteista aiheutuvat vaarat,
kuten palo- ja rdjahdysvaara séilidmaéisten kappaleiden hitsauksessa. Huom! Kipindiden aiheuttama
palo voi syttyéd jopa tuntien kuluttua!

Verkkojannite

Al4 vie hitsauskonetta tydkappaleen (esim. siilién tai auton) sisddn. Ald laske hitsauskonetta
marélle alustalle. Vaihda vialliset kaapelit valittomasti, ne ovat hengenvaarallisia ja voivat aiheuttaa
tulipalon. Huolehdi, ettei liitdntdkaapeli joudu puristuksiin eiké kosketuksiin terdvien sdrmien tai
kuuman ty6kappaleen kanssa.

Hitsausvirtapiiri

Eristi itsesi kiyttimalld kuivia ja ehjid suojavaatteita. Ald tydskentele mirilla alustalla. Ald kiytd
vioittuneita hitsauskaapeleita. Ald laske MIG-pistoolia tai hitsauskaapeleita virtaldhteen tai muun
sahkolaitteen péélle.

Hitsaushuurut

Huolehdi riittédvéastd tuuletuksesta. Erityisid varotoimia on noudatettava hitsattaessa lyijyé,
kadmiumia, sinkkid, elohopeaa tai berylliumia sisiltavid metalleja.

A Laitteen siihkomagneettinen yhteensopivuus (EMC) on suunniteltu teollisuusympi-
ristokiyttoon. A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu asuinympiiristoon, jossa sihkoteho
syotetiin yleisesti pienjinnitteisesti sihkoverkosta.

© KEMPPI OY KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 - 3



~

2. KAYTTOONOTTO

2.1. PURKAMINEN PAKKAUKSESTA

Tuotteet on pakattu kestéviin, erityisesti niitd varten suunniteltuihin pakkauksiin. Varmista silti aina
ennen kayttod, ettd ne eivit ole vioittuneet kuljetuksessa. Tarkista myds, ettd olet saanut tilaamasi
tuotteet ja tarvitsemasi kéyttoohjeet. Tuotteiden pakkausmateriaali soveltuu kierrdtykseen.

2.2. LAITTEEN SIJOITUS

Sijoita laite vaakasuoralle, kiinteédlle ja puhtaalle alustalle. Suojaa voimakkaalta sateelta ja
paahtavalta auringonpaisteelta. Varmista jadhdytysilman esteeton kulku.

2.3. SARJANUMERO

Laitteen sarjanumero on merkitty laitteessa olevaan arvokilpeen. Sarjanumeron avulla on mahdollista
jéljittdd tuotteen valmistuserd. Sarjanumero saattaa myds olla tarpeellinen varaosatilauksia tai
huoltoa suunniteltaessa.

2.4. SAHKOVERKKOON LITTAMINEN

Laite on varustettu 5 metrin verkkokaapelilla ilman pistoketta. Pistokkeen saa asentaa vain kyseiseen
tyohon oikeutettu séhkoliike tai asentaja. Sulake -ja kaapelikoko on ilmoitettu Tekniset tiedot
-taulukossa kéyttoohjeen lopussa.

2.5. PALUUVIRTAKAAPELIT

Kiinnitd paluuvirtakaapelin maadoituspuristin huolellisesti, mieluiten suoraan hitsattavaan
kappaleeseen. Puristimen kosketuspinta-ala tulisi aina saada mahdollisimman suureksi. Puhdista
kiinnityskohta maalista ja ruosteesta. Kidytd MIG-laitteistossasi vihintddn 35 mm? kaapeleita.
Ohuemmat poikkipinnat saattavat aiheuttaa liittimien ja eristeiden ylikuumenemisen. Varmista,
ettd kiytossési oleva hitsauspistooli on mitoitettu tarvitsemallesi maksimihitsausvirralle!
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DuraTorque ™ 400
4-pyodrainen langansyottomekanismi

GEMPp,

The Joy of Welding

Langanohjausputket
Ss! Al 2 0,6...1,6 mm @ 2,5/64 mm WO000762 2 2,5/33 mm WO000956 2 2,0 mm WO000624
Fe MC hopea, muovi hopea, muovi muovi
ki
Fc 21.6...2.4 mm 2 3,5/64 mm WO001430 2 3,5/33 mm WO001431 2 3,5 mm WO001389
e hopea, muovi hopea, muovi muovi
Fe 2 0,6...0,8 mm 2 1,0/67 mm W001432 2 2,0/33 mm W001435 22,0 mm W000624
MC valkoinen, terés oranssi, terés muovi
Fc
20,9..1,6 mm 2 2,0/64 mm WO001433 2 3,5 mm W001389
oranssi, teras muovi
21.6..2.4 mm 2 4,0/63 mm WO001434 2 4,0/33 mm WO001436 2 3,5 mm W001391
e sininen, terés sininen, terés messinki
—— — T N
2.
Syottopyorit gﬂ] ot
Fe V-ura 0,6 1 WO001045 vaalean harmaa
0,6 2 WO001046 vaalean harmaa
Ss 0,809 1  WO001047 valkoinen
Al 0,8/0,9 2 W001048 valkoinen
1,0 1 WO000675 punainen
1,0 2 WO000676 punainen
1,2 1 WO000960 oranssi
1,2 2 WO000961 oranssi
1,4 1 WO001049 ruskea
1,4 2 WO001050 ruskea
1,6 1 WO001051 keltainen
1,6 2 WO001052 keltainen
2,0 1 WO001053 harmaa
2,0 2 WO001054 harmaa
2,4 1 W001055 musta 1.
2,4 2 WO001056 musta
Fe Pyalletty 1,0 1 WO001057 punainen
1,0 2 W001058 punainen
Fc 1,2 1 W001059 oranssi
MC 1,2 2 WO001060 oranssi
1,416 1 WO001061 keltainen
1,416 2 WO001062 keltainen
2,0 1 W001063 harmaa
2,0 2 WO001064 harmaa
2,4 1 WO001065 musta
2,4 2 WO001066 musta
Fe U-ura 1,0 1 WO001067 punainen
1,0 2 WO001068 punainen
Fc 1,2 1 WO001069 oranssi
Mc 1,2 2 WO001070 oranssi
Ss 1,6 1 WO001071 keltainen
Al 1,6 2 WO001072 keltainen

1 = vetava syottopyora, 2 = puristava syo6ttdpyora
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2.6. HITSAUSPISTOOLIN ASENNUS

Hairi6ttomaén hitsauksen varmistamiseksi tarkista kdyttamasi pistoolin kéyttoohjeesta, ettd pistoolin
langanjohdin ja virtasuutin ovat valmistajan suosituksen mukaiset kdyttdmaési hitsauslangan
halkaisijalle ja tyypille. Liian ahdas langanjohdin saattaa aiheuttaa syottdlaitteelle normaalia
suuremman rasituksen ja langansy6ttohairioitd. Kierré pistoolin pikaliitin tiukalle ettei liitospinnassa
synny jannitehdvioti. Loysé liitos kuumentaa pistoolia ja syottdlaitetta.

A Ali koskaan kiiyti vioittunutta pistoolia!

2.7. LANKAKELAN ASENNUS JA LUKITUS

LUKITTU AUKI

— Vapauta lankakelan navan lukituskynnet kd&ntdmalla lukitsinnuppia neljanneskierros.
— Asenna kela paikoilleen. Huomioi kelan pydrimissuunta!

— Lukitse kela lukitsinnupilla, navan lukituskynnet jaavit ulkoasentoon lukiten kelan.

2.8. LANGAN AUTOMAATTIPUJOTUS PISTOOLIIN

Automaattinen langanpujotus nopeuttaa lankakelan vaihtoa. Kelaa vaihdettaessa syottopyorien
puristusta ei tarvitse vapauttaa, ja lisdainelanka ohjautuu automaattisesti oikeaan lankalinjaan.

— Tarkista, ettd syottopyordn ura vastaa kéyttdmasi hitsauslangan halkaisijaa.

— Vapauta langan péé kelalta ja katkaise mutkallinen osuus pois. Varo, ettei lanka purkaudu
kelan sivuille!

— Tarkista, ettd langan pda on suora 20 cm:n pituudelta ja karki tylppd (viilaa tarvittaessa).
Terdvé karki saattaa vahingoittaa hitsauspistoolin langanohjausputkea ja virtasuutinta.

— Tyénni lanka takaohjaimen lipi sySttopydrille. Ald vapauta sydttdpydrien puristusta!

— Paina Wire Inch -painiketta tai paina hitsauspistoolin kytkinti ja tyonnd véhin langasta,
kunnes lanka menee sy6ttopydrien ldpi pistooliin. Tarkista, ettd lanka on molempien
syottopyoraparien urissa!

— Paina edelleen Wire Inch -painiketta tai hitsauspistoolin kytkintd, kunnes lanka tulee
virtasuuttimen lapi.

Automaattipujotus voi joskus epdonnistua ohuilla langoilla (Fe: 0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm).
Talloin voit joutua avaamaan syottopyorit ja pujottamaan langan késin syottopyorien lapi.

Q Huom! Lanka tai lankakela ei saa laahata laitteen runkoon oikosulkuvaaran
vuoksi!

2.9. PURISTUSPAINEEN SAATO

Sddda langansyottopyorastdon puristus sddtoruuvilla sellaiseksi, ettd lanka tyontyy tasaisesti
langanohjausputkeen ja sallii syottopyorien luistamatta pienen jarrutuksen virtasuuttimesta
tullessaan.

Q Liian suuri puristuspaine aiheuttaa lisiainelangan litistymistd ja siten langan
pinnoitteen irtoamista seki lisai syottopyorien kulumista ja kitkaa.
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2.10. LANKAKELAN JARRUN KIREYDEN SAATO

Jarruvoima sdddetéédn lankakelanavan lukitsimen reiédn lapi ruuvitaltalla sddtdruuvia kiertéden. Saada
jarruvoima niin suureksi, ettei lanka paédse 10ystyméaén niin paljon, ettd se purkautuisi kelalta, kun
syottopyorit pysahtyvit. Jarruvoiman tarve kasvaa langansydttonopeuden kasvaessa. Koska jarru
kuormittaa osaltaan moottoria, ei sitd ole syytd pitdd tarpeettoman kiredlla.

5

7 M— THE—A

I ——— -4

L
I
' |
J

2.11. SUOJAKAASU

MIG-suojakaasuna kdytetddn hiilidioksidia, seoskaasuja ja argonia. Hitsausvirran suuruus
midrad kaytettdvan suojakaasun virtausnopeuden. Terdksen hitsauksessa kiytetddn tyypillisesti
virtausmaaria 8 - 15 1/ min.

A Pulloventtiili

B Paineenséditoruuvi
C Liitosmutteri

D Letkukara

E Vaippamutteri

F Pullopainemittari

G Letkupainemittari

Nama yleisohjeet soveltuvat useimpien sédétimien asentamiseen:
1. Poista mahdolliset roskat pulloventtiilistd (A) ennen asennusta avaamalla venttiili hetkeksi.
Huom! Viistd purkautuvaa paineilmaa.
2. Kierrd paineensdétéruuvia (B), kunnes se pyorii vapaasti.
3. Jos sddtimesséd on neulaventtiili, sulje se.
4. Liitd sdddin pulloventtiiliin ja kirista liitosmutteri (C) kiintoavaimella.

5. Asenna sdédtimen letkukara (D) vaippamuttereineen (E) kaasuletkun sisdlle. Varmista liitos
letkukiristimella.

6. Liitd letku sddtimeen ja koneeseen. Kiristd vaippamutteri.

7. Avaa pulloventtiili hitaasti. Painemittari (F) osoittaa pullopaineen. Huom! Ald koskaan kiyti
pulloa aivan tyhjaksi. Toimita pullo taytettdviksi, kun pullopaine on véhintdén 2 bar.

8. Jos sddtimessd on neulaventtiili, avaa se.

9. Kierra sdatoruuvia kiinni, kunnes letkupainemittari (G) osoittaa haluttua virtausméaaraa tai

painetta. Virtausmadrad saadettdessd koneen on oltava toiminnassa, ja samanaikaisesti on
painettava "GAS PURGE" -kytkinté.

Q Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen. Jos kone jid pitemmiiksi aikaa
seisomaan, on hyvi kiertii myos paineenséitoruuvi auki.

Kiinnitd kaasupullo aina tukevasti pystyasentoon sitd varten tehtyyn seiniteli-
neeseen tai pullokirryyn.
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3. KAYTTO

3.1. PAAKYTKIN JA MERKKIVALOT

I -asennossa laitteen ensid- ja ohjauspiirit tulevat jénnitteellisiksi ja paneelin ON -merkkivalo
syttyy. Hitsauspiiriin tulee jannite kun pistoolin liipaisinta kdytetdén tai kun painetaan langansy6ton
kokeilukytkinté.

Kéynnisti ja sammuta kone aina padkytkimestd, 414 kayti verkkopistoketta kytkimena.

3.2. NAPAISUUDEN VALINTA

Umpilangat hitsataan yleensd + napa ja kaasuttomat tdytelangat — napa polttimessa. Muilla
tiaytelangoilla hitsattaessa tarkista suositeltu napaisuus pakkauksesta tai tuotteen myyjéltd. Hyvin
ohuillla terdslevyilld (0.5 - 0.7 mm ) saattaa - napaisuus toimia parhaiten myo6s umpilangalla.

3.2.1. Napaisuuden vaihto

Miinusnapa

Plusnapa

A Vaihtotyon saa suorittaa vain Kempin valtuuttama huoltokorjaamo.

3.3. PANEELI

® 1-MIG

SYNERGIC PRG

(JWHOUE

MALIVIEE A

The Joy of Welding

quick setup WIRE INCH

TIMER
e\ eoeee ® s
o= oo © PANEL

L) ) ()

8- KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 © KEMPPI OY



3.3.1. Hitsausmenetelman valinta
m  Normaali MIG/MAG hitsaus:

1-MIG
Hitsaus erillisilld langansydton ja jdnnitteen sdddoilld on valittavissa 1-MIG asennossa.

Kéayrd numero "00" mahdollistaa vapaan langansyottonopeuden asetuksen vélilld 1-18
m/min. Jinnite voidaan asettaa tietyissé esiohjelmoiduissa rajoissa riippuen langansyotosta.
Kayrélla "01" langansyottdnopeus ja jannite eivit riipu toisistaan.

Synerginen MIG/MAG -hitsaus (1-MIG)

Mig-hitsaus, jossa langansyottonopeus médrdéd hitsauksen muiden parametrien arvot
mahdollistaen hitsauksen tehotason sdddon yhdelld sddtimelld. Hitsausparametrien
riippuvuus langansydttonopeudesta midrdytyy valitsemalla lisdainelankaan ja kaasuun
liittyvd synergiakéayra.

Synerginen PulssiMIGhitsaus:

Hitsausmenetelma4, jossa hitsausvirtaa pulssittamalla saadaan aikaan hallittu, roiskeeton
lisdaineen siirtyminen tydkappaleeseen. Virtaldihteen pulssiparametrit muuttuvat
automaattisesti langansyottonopeuden mukaan (synergia) mahdollistaen hitsauksen
tehotason saddon yhdelld sddtimelld. Pulssiparametrien riippuvuus langansyottonopeudesta
madraytyy valitsemalla kdytettyyn lisdainelankaan ja kaasuun liittyva synergiakdyra.

3.3.2. 1-MIG/Pulssimig synergiakdyrien valinta

SYNERGIC PRG

DO®

Synergiakdyrin ohjelmanumero valitaan plus-miinus-nidppdimilla ja ndytetddn kahdella merkilla
"SYNERGIC PRG" -ndytolla.

Keskimmaéinen néyttd on varsinainen materiaaliryhméanaytto (esim. AL, CUS, FE). Lankahalkaisija
(mm) néytetddn oikealla. Nama tiedot viipyvét ndytolld vain hetken valinnan jilkeen.

"PRG INFO" néppdimellad saadaan kiyrésté lisdtietoa:

Ensimmaéinen painallus palauttaa materiaaliryhmén ja halkaisijan niytdlle, toinen nayttdd materiaalin
tyyppinumeron ja kolmannesta eteenpéin kaasun koostumuksen komponentti kerrallaan.
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3.3.3. Perussadadot, perusnaytot, weld data

Hitsausvirran ja hitsattavan materiaalin vah-
vuusndyttd. Vaihdetaan nayton alla olevalla
painikkeella. Prosenttindyttd (esim. kaasun
koostumus) ja sekuntindyttd (ks. ajastin).
Kaarenpituuden suhteellisen arvon niyttd sitd
sdddettdessd. Hitsausvirta on ndytdssa hitsauksen
aikana. Asetustilassa ndytetdén virran oletusarvoa
(ei 2-MIG:118)

Yleissdddin, Process Manager™, jolla asetetaan
kaikki hitsausarvot

Langansyottonopeuden, hitsausjénnitteen tai materiaaliryhmén ndyttd. Vaihdetaan ndyton alla
olevalla painikkeella (langansyottonopeus/kaaren pituus). Jannitettd voidaan siétdd normaali- ja
1-MIGIla (kaaren pituussdéto). Pulssilla jannite madrdytyy langansyottonopeuden perusteella ja
kaaren pituussddtd vaikuttaa erdisiin muihin parametreihin.

WELD DATA ndppédimien yhtdaikainen painallus palauttaa nayttéihin ne langansyottonopeuden,
hitsausvirran ja hitsausjénnitteen arvot, jotka olivat kdytdssd, kun hitsaus viimeksi lopetettiin.

3.3.4. Ajastin

Jaksohitsaus
Pistehitsaus

Pisteaika asetetaan heti valintapainikkeen painalluksen jélkeen, ndyt6lld SPt. Jakson
taukoaika asetetaan jaksohitsausasennossa vastaavasti, ndytolld PSE. Ajat sdddetddn
halutuiksi yleissadtimella.

3.3.5. Hitsausdynamiikan saato

MIG/MAG hitsausdynamiikan sddto. Sdiatdarvo dyn -9...0...9 ndkyy ndytdssa.

) Hitsausdynamiikan saddolld vaikutetaan hitsauksen stabiilisuuteen ja roiskeiden maédraan.
0-asento on suositeltava perusasetus. Arvot -9...-1, pehmedmpi valokaari roiskeiden
midrin vihentdmiseksi. Arvot 1...9, karheampi valokaari stabiilisuuden lisddmiseksi ja
kaytettdessd 100% CO- suojakaasua terdksen hitsauksessa.

3.3.6. Saatojen valinta

Pistoolisddto, langansyottonopeuden tai hitsaustehon sditd suoritetaan MIG pistooliin
asennetusta sddtimestd RMT 10. Hitsausjénnitteen tai valokaarenpituuden séito
suoritetaan paneelin potentiometrista.

Lahisaito, perussdddot suoritetaan paneelin potentiometrilla.

3.3.7. MIG-lisatoiminnot

Kraatterintdytto, 1-MIG ja PulssiMIG:

Kraatterintéyton tarkoituksena on vahentdd lopetuskraatterin aiheuttamia hitsausvirheita.
Hitsaustehon alenemisnopeutta ja lopetustasoa voidaan tarvittaecssa muuttaa SETUP-
toiminnolla.
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Hot Start Kraatterin tayttd

Lankanopeus/

teho/hitsausvirta \|

Hot Start:

Hot Start toiminnon tarkoituksena on véhentdd aloitusvirheiti hitsattaessa hyvin 1amp64 johtavia
materiaaleja kuten esim. alumiinia. Hot Start on kdytdssd 1-MIGilld ja PulssiMIGilla. Aika
sdaddetddn SETUP-toiminnon parametrilld. Hot Startin tasoa voidaan muuttaa tarvittacssa SETUP-
toiminnolla.
”QUICK SETUP” -toiminnolla pééstdan sddtdmadn helposti Hot Start taso ja Hot Start aika sekéa
kraaterintdyttotaso ja laskunopeus:

1. Paina ensin SETUP nédppéin pohjaan ja sitten yhtdaikaa erikoistoiminnon valintandppéin.

2. Aseta Hot Start taso.

3. Toista kohta 1 ja ndyttoon tulee seuraava asetettava parametri.

Poistuminen painamalla mité tahansa ndppiinti (paitsi SETUP).

3.3.8. Kaasunsyotoén kokeilu

Painamalla kaasunsy6ton kokeilupainiketta saadaan suojakaasu virtaamaan virtaldhteen
SV tai langansy6ton kdynnistymattd. Téll6in kaasun virtaus voidaan mitata ulkopuolisella
mittalaitteella.

Kaasun virtaus pyséhtyy painamalla uudelleen samaa painiketta tai pistoolin liipaisinta.
Jos painiketta ei paineta uudelleen, kaasun virtaus loppuu 20 sekunnin kuluttua.

Naytolld "GAS" ja aika.

3.3.9. Langansyoéton kokeilu

& Langanajokytkin kdynnistéé langasy6ttdmoottorin avaamatta kaasuventtiilid. Virtaldhde
kaynnistyy muttei hitsausteholle. Lankanopeus on Sm/min mutta se voidaan myds séataa
muuksi halutuksi.

3.3.10. SETUP

SETUP-toiminnoilla kdyttdja voi muuttaa hitsaukseen liittyvid sellaisia parametreja, joille paneelissa
ei ole omaa sddtod. Ko. parametrejd ovat esim. etu- seké jélkikaasuaika ja Hot Start. Parametrit
ovat MIG-menetelmékohtaisia eli erikseen voi asettaa parametrit 1-MIGille ja PulssiMIGille.
SETUP-asetukset ovat muistikanavakohtaisia.
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SETUP-toiminnot pulse-paneelissa

Nr |Naytto 1- Pulssi- | Tehdas- | Yksikko | Selitys
MIG |MIG arvo

Jédlkikaasuaika 1 PoG X X Kayraltd |s Jalkikaasuaika 0.0...9.9 s

Etukaasuaika 2 PrG X X Kayraltd |s Etukaasuaika, toimii 2T:lla
0.0...99s

Kuuma-aloitusteho 11 |Hot X X 30 % Kuuma-aloituksen suhde
hitsaustehoon -50..+75%

2T kuuma-aloitusaika | 12 | H2t X X 2 S 2T kuuma-aloituksen
ajansaatd 0.1-9.9 s

Kraatterintayton 14 |CFL X X 30 % Langansyétodn lopetustaso

lopetustaso kraatterintaytolla 10...90 %

Kraatterintayttéaika |15 |CFS X X 1 s/10m Langansyo6tdn hidastumis-
nopeus 1...20 s/10m

Ryomintaaloitus 17 |CSL X X Kayralta Langansyo6ton aloitusarvo
10...90

Ryomintaaloituksen |18 |CSS | X X 0 s/10m Langansy6ton nousunopeus

nousunopeus 0.1...5s/10m

Kaksoispulssin 21 |dFr - - - - -

taajuus

Kaksoispulssin 22 |dA - - - - -

amplitudi

Sytytyspulssi 31 |StP X X 0 Sytytyspulssin saatd
-9...0..+9

Pulssivirta 33 |PuC X 0 % Pulssin huippuvirran saato
-10...+15 %

Kaaripituusalue 41 |ALr X X 0 % Kaarenpituuden hienosaato-
alueen supistus/laajennus
-50...+75%

Kaaripituus- 42 |CAL X 1 V/100A | Kaarenpituuden hienosaadon

kalibrointi keskipisteen asetus
0.0...10.0 V/100A

Langansyoton 51 |FS X 18 m/min Langansy6tdn maksimin

maksimi valinta 18 tai 25 m/min

Polttimen lampo- 53 |Gun X On Vesijaahd. pistoolin

suoja Idmpdsuoja paalla/pois

Polttimen kauko- 54 | GrkE X On Pistoolin kaukosaatimen

sdadin automaattitunnistuksen poisto
paalld/ei

Nayton palautusaika |81 |dLY X X 5 s 1..20 s.

PRG INFO -kentan 82 |diS X X 1,2,3

valinta

Tehdasasetusten 99 |FAC X OFF Tehdasasetusten palautus

palautus OFF=mitaan ei palauteta

PAn=paneeli ja setup
palautetaan

ALL=myds muistipaikat
palautetaan
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Parametrien muuttaminen

SETUP-tilaan padsee painamalla SETUP-valintakytkintd normaalia pidempéén. Naytolle ilmestyy
asetettavan parametrin jarjestysnumero (vilkkuu), parametrin lyhenne ja arvo. Parametrinumero
valitaan "SYNERGIC PRG" + ja -néppédimilld tai "SETUP"-painikkeella (hyppy seuraavalle
kymmenluvulle). Arvoa muutetaan yleissddtimelld. Joissakin parametreissa arvo haetaan
synergiakdyrélti. Oikealla ndyttoruudussa vilkkuu "Syn" ja kdyréin arvo vuorotellen. Arvo voidaan
asettaa halutuksi sddtimalla vastapdivaén.

Poistuminen SETUP-tilasta samoin pitkélld painalluksella.

3.3.11. Vikakoodit

Vikakoodeja ovat mm:

Err 3:
Err 4:

Err 5:
Err 6:
Err 153:

Err 154:

Verkon ylijénnite. Talldin myds ylijdnnitteen merkkivalo palaa.

Virtaldhteen lampdsuojan toimiminen on pysayttanyt hitsauksen. Talloin my0s lampdsuojan
merkkivalo palaa.

Jadhdytyslaite on keskeyttanyt hitsauksen.
Kohonnut napajinnite. Toimita laite huoltoon.

Nestejadhdytteinen PMT- tai WS-pistooli on lammennyt liikaa. Tai poltin-PTC tai RMT10
asennettu mutta polttimen sisdinen jumpperi FU -asennossa, ks. polttimen kéyttoohje.

Langansyo6ttdmoottorin virtaraja ylittynyt

Vikakoodi kuittaantuu kun syy poistuu, paitsi Err 6 joka vaatii koneen sammuttamisen.

4. HUOLTO
4.1. PAIVITTAINEN HUOLTO

A

Varo verkkojinnitetta siihkokaapeleita kasitellessasi!

Puhdista polttimen langankulkutie ja tarkasta virtasuutin sddannollisesti.

Tarkasta verkko- ja hitsauskaapelien kunto aina ennen kéyttod ja vaihda vialliset.

A

Huom! Verkkoliitiintikaapelin saa vaihtaa vain siihen oikeutettu siihkdasentaja!

4.2. MAARAAIKAISHUOLLOT

KEMPPI —konehuollot suorittavat méaraaikaishuoltoja sopimuksen mukaan. Huollossa puhdistetaan,
tarkastetaan ja tarvittaessa korjataan kaikki osat ja testataan toiminta.

4.3. TUOTTEEN HAVITTAMINEN

)i

Al4 hivitd sihko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjitteen mukana!

Sdhko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-direktiivin 2002/96/EY ja siihen liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kaytdsté poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on kerattava
erikseen ja palautettava hyvéksyttyyn jétteen késittelypaikkaan. Laitteen omistaja
on velvoitettu toimittamaan kéytostd poistettu laite viranomaisen tai edustajamme
osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen.

Noudattamalla tdtd EU-direktiivid edistdt ympéristoon ja ihmisten terveyteen liittyvien
asioiden hoitoa!
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5. TILAUSNUMEROT

Tuote

Kempact™ Pulse 2800 Automotive
GH 30 Pistoolinkannatin

Tilausnumero
621828002
6256030
6252513
6252514
6252713
6252714
6253213
6253214
6253513
6253514
6253516A12
6253516S10
6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT

PMT 25 3m

PMT 25 4,5 m
PMT 27 3m

PMT 27 4,5m
PMT 32 3m

PMT 32 4,5m
PMT 35 3m

PMT 35 4,5m

WS 35 6m,Al 1,2
WS 35 6m,Ss 1,0
MMT 25 3m

MMT 25 4,5m
MMT 27 3m

MMT 27 4,5m
Poltinkaukosédéddin RMT 10
Maadoituskaapeli 35mm? S5m
Kuljetuskarry ST 7

Kuljetusalusta P250

Ripustin

Kaasuletku 6 m

Lankakelan napa

5 kg kelan sovitekappale

6185475
6184311
6185290
6185268
4298180
W000566
4289880
4251270
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6. TEKNISET TIEDOT

Kempact™ Pulse 2800 Automotive

Liitantajannite |

3~400 V +/-15 %, 50/60 Hz

Liitdntateho

40 % ED 12 kVA 250 A

60 % ED 10 kVA 207 A

100 % ED 7,5kVA 160 A
Liitantdkaapeli/sulake 4x1,5 mm? - 5 m/16 A hidas
Kuormitettavuus

40 % ED 250A/26,5V

60 % ED 207 A/24V

100 % ED 160 A/22V
Hitsausjannitteen 8-30V
saatodalue
Langansyo6ton 1-18 m/min
sdatoalue
Tyhjakayntijannite 56 V
Tehokerroin 0,69 (250 A/ 26 V)
Hyotysuhde 0,84 (250 A/ 26 V)
Lisdainelangat

Fe, Ss 0,6...1,0mm

Taytelanka 0,9..1,2mm

Al 0,9..1,2mm

CuSi 0.8..1,0 mm
Suojakaasut CO., Ar, Ar & CO: seoskaasu
Lankakelan 300 mm (15 kg)
halkaisija, mm
Syottopyora @ 32 mm
Lampodluokka H (180 °C) /B (130 °C)
Ulkomitat

pituus 580 mm

leveys 280 mm

korkeus 440 mm
Paino 22 kg
Pistoolinliitin EURO
Toimintaperiaate 4-py0Orasyottd
Toimintalampétila -20°C..+40°C
Varastointilampétila -40°C ...+60°C
Suojausluokka IP23C

Laitteet tayttavit CE-merkkivaatimukset.
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7. TAKUUEHDOT

Kemppi Oy myontdéd valmistamilleen ja myymilleen koneille ja laitteille takuun valmistus- ja
raaka-ainevirheiden osalta. Takuukorjauksen saa suorittaa vain valtuutettu Kemppi-huoltokorjaamo.
Pakkauksen, rahdin ja vakuutuksen maksaa tilaaja.

Takuu astuu voimaan ostopéivand. Takuuehtoihin sisdltyméattomét suulliset lupaukset eivét sido
takuunantajaa.

Takuun rajoitukset

Takuun perusteella ei korvata vikoja, jotka johtuvat luonnollisesta kulumisesta, kdyttoohjeiden
vastaisesta kéytostd, ylikuormituksesta, huolimattomuudesta, huolto-ohjeiden laiminlydnnista,
véarastd verkkojannitteestd tai kaasunpaineesta, sahkdverkon héiridistd tai vioista, kuljetus- tai
varastointivaurioista, tulipalosta tai luonnonilmididen aiheuttamista vahingoista. Takuu ei korvaa
takuukorjaukseen liittyvié vilillisid tai valittomid matkakustannuksia (pdivarahat, yopymiskulut,
rahdit yms.)

Takuun piiriin eivét kuulu hitsauspolttimet ja niiden kulutusosat, eikd langansyottolaitteissa syot-
topyorit ja langanohjaimet.

Takuun perusteella ei korvata viallisen tuotteen aiheuttamia valittomié tai vélillisid vahinkoja.

Takuu raukeaa, jos laitteeseen tehddén muutoksia, jotka eivét ole valmistajan hyviksymia tai
korjauksissa kdytetdén muita kuin alkuperdisvaraosia.

Takuu raukeaa, jos korjauksia tekee joku muu kuin Kempin valtuuttama huoltokorjaamo.

Takuukorjaukseen ryhtyminen

Takuuvioista on ilmoitettava takuuajan kuluessa viipymaéttd Kempille tai Kempin valtuuttamalle
huoltokorjaamolle.

Ennen takuukorjaukseen ryhtymisté on asiakkaan esitettéva takuutodistus tai muuten kirjallisesti
osoitettava takuun voimassaolo. Siité tulee ilmeta ostopdiva ja korjattavan laitteen valmistusnumero.
Takuun perusteella vaihdetut osat jidvat Kempin omaisuudeksi ja ne on palautettava Kempille
niin pyydettdessa.

Takuukorjauksen jélkeen korjatun tai vaihdetun koneen tai laitteen takuu jatkuu alkuperdisen
takuuajan loppuun.

16 - KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 © KEMPPI OY






KEMPPI OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET QY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel (08) 590 783 00

Telefax (08) 590 823 94

e-mail: sales.se @ kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
Postboks 2151, Postterminalen
N — 3103 TONSBERG

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10

e-mail: sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK — 2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel 44 941 677

Telefax 44 941 536
e-mail:sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.\V.
Postbus 5603

NL — 4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31 (0)76-5717750
Telefax +31 (0)76-5716345
e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building

Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK443WH
ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.

65 Avenue de la Couronne des Prés

78681 EPONE CEDEX
FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45
e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraBBe 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

Telefax (06033) 72 528
e-mail:sales.de @ kemppi.com

KEMPPI SP. z o.0.

Ul. Pitsudskiego 2

05-091 ZABKI

Poland

Tel +48 22 781 6162
Telefax +48 22 781 6505
e-mail: info.pl@kemppi.com

KEMPPI WELDING

MACHINES AUSTRALIA PTY LTD
P.O. Box 404 (2/58 Lancaster Street)

Ingleburn NSW 2565, Australia
Tel. +61-2-9605 9500

Telefax +61-2-9605 5999
e-mail: info.au @kemppi.com

00O KEMPPI

127018 Moscow, Polkovaya str. 1,
Building 6

e-mail: info.ru@kemppi.com

OO0 KEMIMn

127018 MockBa, yn. [Nonkosaa 1,

CTpoeHue 6

4EMEp,
\%

The Joy of Welding

www.kemppi.com >

Ver. 10



Kayttoohje » suomi 19101821N
Bruksanvisning ¢ svenska 0709
Bruksanvisning ¢ norsk
Bruksanvisning ¢ dansk

KEMPACT™

PULSE 2800 AUTOMOTIVE

The Joy of Welding




~

INNEHALLSFORTEKNING

AINLEDNING . ......ooooommovvoeeeoaeeeeeecoos e 3
1AL TILL LASAREN ... 3
1.2. PRODUKTBESKRIVNING ........cooooooommmeeeecsssseeeeeessssse s 3
1.3 DRIFTSAKERHET ......oooooooiimeeeeeesie oo 3
2 INSTALLATION. .......coooommmneoooeooeseeeeoosssss oo 4
210 UPPACKNING ... 4
2.2. PLACERING AV MASKINEN............oooocoommmreeeecessonseeeeeossossssessssssssssseesssssssseeesesssoons 4
2.3. SERIENUMMER........cooomrovooemsoeeeesessssesseeeessssssssssessssssess oo 4
2.4, ANSLUTNING TILL ELNATET ..ooooiovvooooomeeeeeecoeeseeeeeosssse s 4
2.5 ATERLEDARE ..........ooommrrevoosssseeeeseossssssseessssss s 4
2.6, SVETSPISTOLEN ......ooommirvvveeeimneeeeeossssseeeesssssssss s 6
2.7. MONTERING OCH LASNING AV TRADBOBIN ...........coommrrrrreecrmnsnneeseesssnseeeesienons 6
2.8. AUTOMATISK TRADINMATNING TILL SVETSPISTOLEN .......oooorrrrrrvecerrrenneniennns 6
2.9. JUSTERING AV MATARHJULSTRYCK ........ooooooomeeeccooiseseeeeeossss oo 6
2.10. JUSTERING AV SPANNING | BOBINNAVETS BROMS .........ccommrrrrrrecerrnrerneneennns 7
211 SKYDDSGAS ...oooooooooeeveessse oo 7
B ANVANDNING ........ooooooomoienveoooeeeeeseoeoee oo 8
3.1. HUVUDBRYTARE OCH SIGNALLAMPOR ...........ooocooooemmmmmrnrreeeeeeeeeessssssssee e 8
3.2. VALAV SVETSPOLARITET ...coooomiivvvoeioineeeeosssesss oo sesssssssssssessssssssssesssssssons 8
3.2.1. BYTE AV SVETSPOLARITET ......oooormmmmrreoerinseeeeoossssssseessesessssss oo 8
B3 PANEL ..o 8
3.3.1. VALAV SVETSPROCESS ........oooomrmmreneeeeeeemssssssssseseeeeeessessssssssss e 9
3.3.2. VALAV SYNERGIKURVOR FOR 1-MIG/PULSMIG ........ovvveeeecrerr 9
3.3.3. INSTALLNINGAR, DISPLAYER OCH SVETSDATA..........ooocccoocorrrrnns 10
B34 TIMER ..o 10
3.3.5. DYNAMIKJUSTERING .....cooorvvveerereneesocsssssseesesosssssseesssesssssseeseseneons 10
3.3.6. FJARREREGLERING .........oorvvvoeooieeeeeecsossseesssosssesseeesssosssss oo 10
3.3.7. EXTRAFUNKTIONER FOR MIG-SVETSNING ........orrororreeceeeceernnnes 10
3.3.8. ANVANDNING AV GASTEST ..cooovummnimeeeeeeeessssssseeeeeeeeeeessssssssssseeeeee 1
3.3.9. TRADMATNINGSTEST ....ooomrvvvoeooroneeeooosossseeessesssssnseesssssssssseeessonssns 11
3.3.10. INSTALLNING.......ovvvoeeoo oo 11
3311, FELKODER w....ooooomevooeeosseeeesoessesss oo sesssssssess oo 13
A UNDERHALL .........cccccoooiiiiiiiiiieesee oo 13
4.1 DAGLIGT UNDERHALL .......coosrrmrovooooeseeeeeooceess oo 13
4.2, REGELBUNDET UNDERHALL .........cirmmrvoeoooeeeseeeoooeesesseessooo s 13
4.3, SKROTNING w....covvooooooeeeeeeooses oo esssss s 13
5. BESTALLNINGSDATA .............ooimmirmmeieommmmnneeessssssssseesssssssssessssssssssssseesssssss s 14
6. TEKNISKA DATA .........ooooommimmvooemmmnneeeseosssessseesssssssss s sssssss s 15
7. GARANTIVILLKOR ......ooooomovvooooesseeesooooesssesosssssssss s s ssessssssss s 16

2- KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 © KEMPPI OY



1. INLEDNING
1.1. TILL LASAREN

Vi gratulerar till valet av denna produkt. Ratt monterade och anvinda dr Kemppis svetsmaskiner
palitliga och hallbara. Ni kan 6ka produktiviteten med moderata underhallskostnader. Syftet med
denna bruksanvisning &r att ge en allmén beskrivning av svetsmaskinen och hur den ska anvéndas
pa ett sdkert sdtt. I slutet av bruksanvisningen finns information om underhéll samt tekniska
data. Lds bruksanvisningen noga innan ni tar maskinen i bruk, eller utfor det forsta underhallet.
Ytterligare uppgifter om Kemppis produkter och deras anviandning far ni frdn Kemppi eller fran
Kemppis éterforsdljare. Kemppi forbehéller sig rétten till &ndringar av tekniska data i denna
bruksanvisning.

A I denna bruksanvisning anvénds foljande symbol som varning for livsfara eller risk for
personskador.

Lis bruksanvisningens sékerhetsinstruktioner och f6lj dessa.

1.2. PRODUKTBESKRIVNING

Kempact Puls 2800 Automotive dr en kompakt pulsMIG-inverter speciellt framtagen for reparation
av bilkarosser. En stor fordel med denna maskin &r dess goda egenskaper for MIG-16dning.

1.3. DRIFTSAKERHET

Lis noga igenom och f6lj sdkerhetsforeskrifterna.

Ljusbagen och hett sprut

Ljusbagen skadar oskyddade 6gon. lakttag ocksé forsiktighet med reflekterande ljus fran ljusbagen.
Ljusbagen och hett sprut branner oskyddad hud. Anvind skyddshandskar och skyddsklader nér
du svetsar.

Brandséakerhet

Svetsning klassificeras alltid som heta arbeten, folj géllande brandsidkerhetsforeskrifter. Avlagsna
lattantandligt material frdn svetsplatsens narhet. Ett godként sldckningsredskap ska alltid finnas
vid svetsplatsen. Tank pa riskerna vid svetsning av speciella objekt, t.ex. risken for brand eller
explosion vid svetsning i behéllare. Obs! Gnistor kan fororsaka brand flera timmar efter avslutad
svetsning!

Nétspanning

Tag aldrig med svetsmaskinen in i t.ex. tankar, bilar etc. Placera inte svetsmaskinen pa vatt underlag.
Kontrollera alltid kablarna innan du borjar svetsa. Defekta kablar ér brand- och livsfarliga. Nétkabeln
far inte utsdttas for tryck och ej heller for heta arbetsstycken, eller vassa kanter.

Svetsstromkretsen

Skydda dig sjédlv genom att anvénda torra och hela skyddsklader. Arbeta aldrig pa vatt underlag, eller
med defekta kablar. Ligg inte elektrodhallaren, svetspistolen eller svetskablarna pa stromkéllan
eller annan elektrisk utrustning.

Svetsrok

Se till att ha god ventilation nér du svetsar. Vidtag sirskilda skyddsétgarder nér du svetsar metaller
som innehéller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium.

Q Utrustningens magnetiska kompatibilitet (EMC) édr avsedd for anvindning i
industrimiljo. Klass A-utrustning ir inte avsedd for anvindning i bostider, dir
elektriciteten tas frin det allménna ligspinningsniitet.
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2. INSTALLATION

2.1. UPPACKNING

Maskinerna ér forpackade i specialtillverkade, héllbara forpackningar. Kontrollera innan
utrustningen tas i bruk att den inte tagit skada under transporten. Kontrollera ocksa att leveransen
overensstimmer med bestéllningen.

2.2. PLACERING AV MASKINEN

Placera svetsmaskinen pa en horisontell, stabil och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt
solsken. Forsédkra dig om god luftcirkulation.

2.3. SERIENUMMER

Serienumret finns pa maskinens méarkpléat. Med hjdlp av serienumret kan man spara tillverkningsserien.
Serienumret kan ocksa vara bra att ha ndr man bestéller reservdelar eller planerar underhall.

2.4. ANSLUTNING TILL ELNATET

Kempact™ Pulse 2800 Automotive levereras med 5 m néitkabel utan stickpropp. Montering av
stickpropp far utforas endast av behorig elektriker. Se Tekniska data i slutet av denna bruksanvisning
for information om sékringar och storlekar pé kablar.

2.5. ATERLEDARE

Fést dterledarklimman omsorgsfullt, helst direkt pa arbetsstycket. Kontaktytan bor alltid vara sa
stor som mojligt. Rengor kontaktytan fran férg och rost. Anvénd minst 35 mm? kablar. Mindre
diametrar kan fororsaka Gverhettning i isolering och anslutningar. Kontrollera att svetspistolen tal
max. svetsstrom.
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DuraTorque ™ 400 A KEMPPI

4-hju|smatning The Joy of Welding
Styrroér
Ss, Al ©0,6..1,6 mm 0 2,5/64 mm WO000762 ©2,5/33 mm W000956 02,0 mm W000624
Fe. Mc silver, plast silver, plast plast
3
Fe 21.6..2.4 mm 2 3,5/64 mm W001430 2 3,5/33 mm W001431 2 3,5mm W001389
e silver, plast silver, plast plast
Fe 2 0,6...0,8 mm 2 1,0/67 mm W001432 ©2,0/33 mm W001435 2,0 mm WO000624
MC vit, stal orange, stal plast
Fe 0,9..1,6 mm 2,0/64 mm W001433 3,5 mm W001389
orange, stal plast
51.6..2.4 mm 2 4,0/63 mm W001434 2 4,0/33 mm W001436 23,5 mm W001391
e bla, stal bla, stal massing
[ A — (C@
2 2
Matarhjul %ﬂ
Fe Slata 0,6 1 W001045 ljusgra
0.6 2 W001046 ljusgra
Ss 0809 1  WO001047 vit
Al 0,8/09 2 W001048 vit
1,0 1 WO000675 rod
1,0 2 WO000676 rod
1,2 1 WO000960 orange
1,2 2 WO000961 orange
1,4 1 W001049 brun
1,4 2 WO001050 brun
1,6 1 W001051 gul
1,6 2 W001052 gul
2,0 1 W001053 gra 1.
2.0 2 W001054 gra
2,4 1 WO001055 svart
2,4 2 WO001056 svart
Fe Rafflade 1,0 1 W001057 rod
1,0 2 W001058 rod
Fc 1,2 1 WO001059 orange
MC 1,2 2 WO001060 orange
1,416 1 W001061 gul
14116 2 W001062 gul
2,0 1 W001063 gra
2.0 2 WO001064 gra
2,4 1 WO001065 svart
2,4 2 W001066 svart
Fe U-spar 1,0 1 WO001067 rod
1,0 2 WO001068 rod
Fc 1,2 1 WO001069 orange
Mc 1,2 2 W001070 orange
Ss 1,6 1 W001071 gul
1,6 2 Ww001072 gul
Al

1 = dragande matarhjul, 2 = tryckande matarhjul
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2.6. SVETSPISTOLEN

Forsdkra dig om att svetspistolens tradledare och kontaktmunstycke motsvarar tillverkarens
rekommendationer for den traddiameter och typ av tillsatsmaterial som anvinds. En for trang
tradbana medfor storre belastning dn normalt pd matarverket och fororsakar stérningar i
trddmatningen. Drag at svetspistolens snabbkoppling sa hart att ingen spénningsforlust uppstar
pa anslutningsytan. En for 16s koppling hettar upp svetspistolen och matarverket. Kontrollera att
snabbkopplingens inloppsror inte kommer i kontakt med matarhjulen.

A Anvind aldrig en defekt svetspistol!

2.7. MONTERING OCH LASNING AV TRADBOBIN

LAST OPPEN

— Lossa bobinlésets 1dsklor genom att vrida laskolven 45 grader.

— Saitt bobinen pé plats. OBS! Kontrollera bobinens rotationsriktning.

— Lé&s bobinen genom att vrida pa laskolven.

2.8. AUTOMATISK TRADINMATNING TILL SVETSPISTOLEN

Automatisk tradinmatning underlattar bobinbyte. Vid byte av bobinen behdver man inte létta pa
matarhjulstrycket, tillsatsmaterialet gar automatiskt i rétt spar.

— Se till att matarhjulets spar overensstimmer med diametern pa det tillsatsmaterial som
anvénds.

— Lossa traddndan fran bobinen och klipp av ev. trasslig del. Se till att trdden inte hidnger ut
pa bobinens sidor!

— Setill att tradédndan dr rdt i 20 cm ldngd och trdddndan rund (fila vid behov). En vass traiddnda
kan skada svetspistolens styrror och kontaktmunstycke.

— Drag ut lite 16s trad fran tradbobinen. Drag tillsatsmaterialet till matarhjulen. Létta inte pa
matarhjulstrycket.

— Tryck pa pistolbrytaren och drag fram traden sa att den 16per genom matarhjulen fram till
svetspistolen. Kontrollera att trdden 16per i bdda matarhjulens spar!

— Tryck pa pistolbrytaren tills tillsatsmaterialet kommer ut genom kontaktmunstycket.

Automatisk tradinmatning kan ibland misslyckas om man anvinder tunt tillsatsmaterial (Fe:
0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm). Da kan du vara tvungen att 6ppna matarhjulen och trida trdden
for hand genom matarhjulen.

Q Obs! Kontrollera att tillsatsmaterialet eller bobinen inte dr i kontakt med
maskinkroppen, p.g.a. risk for kortslutning!

2.9. JUSTERING AV MATARHJULSTRYCK

Stall in matarhjulstrycket med justeringsskruven sa att tillsatsmaterialet matas fram jamnt genom
tradledaren och tillater en litt bromsning vid kontaktmunstycket utan att matarhjulen slirar.

Q Ett for hart tryck deformerar tillsatsmaterialet och sliter bort delar av dess belsigg-
ning, samt 6kar slitaget och friktionen pa matarhjulen.
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2.10. JUSTERING AV SPANNING | BOBINNAVETS BROMS

Bromseffekten justeras genom att man vrider pé justeringsskruven i laskolvens mitt med en
skruvmejsel. Stdll in bromseffekten sa att tillsatsmaterialet inte kan ligga 16st och falla av frén
bobinen nidr matarhjulen stannar. Kravet pa bromseffekten 6kar med 6kande traddmatningshastighet.
Eftersom bromsen belastar motorn, ska man inte halla den for hért spénd.

5

A2

I ——— -4

L

I

I
J

2.11. SKYDDSGAS

Som MIG-skyddsgas anvinds koldioxid, blandgaser och argon. Gasflodet stélls in enligt svetsstrom
och svetslage.

A Gasflaskans ventil

B Tryckregleringsskruv
C Kopplingsmutter

D Slangkoppling

E Hylsmutter

F

G Manometer for gasslangen

Manometer for gasflaskan

Féljande installationsanvisningar géller for de flesta regulatortyper:

1.

whn B~ W N

A

Stig at sidan och 6ppna gasflaskans ventil (A) ett 6gonblick for att bldsa bort eventuella
orenheter fran ventilen.

. Vrid pa tryckregleringsskruven (B) tills inget fjadertryck kénns.
. Sténg nalventilen om regulatorn har en sédan.
. Fést regulatorn pé flaskventilen och drag at muttern (C) med en lamplig nyckel.

. Montera slangkopplingen (D) och hylsmuttern (E) pa gasslangen och spidnn med en

slangkldamma.

. Anslut slangen till regulatorn och den andra dndan till tradmatarverket. Drag &t hyls-

muttern.

. Oppna gasflaskans ventil 1&ngsamt. Gasflaskans manometer (F) visar trycket i tuben. OBS!

Tom aldrig gasflaskan helt. Den ska fyllas da trycket sjunkit till 2 bar.

. Oppna nalventilen om regulatorn har en sidan.

. Vrid reglerskruven (B) tills slangens manometer (G) visar onskat flode (eller tryck). Nar

flddet justeras ska stromkéllan vara pakopplad och svetspistolens strombrytare ska vara
intryckt.

Gasflaskan ska alltid placeras stabilt i vertikal position pa viggstillning eller pa
speciell flaskvagn. Sting flaskventilen efter avslutad svetsning.
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3. ANVANDNING

3.1. HUVUDBRYTARE OCH SIGNALLAMPOR

Med brytaren i ldge “I” far maskinens primér- och styrkretsar spénning och signallampan “ON”
tands. Svetskretsen far spanning nér svetsldge aktiveras med pistolbrytaren, eller nér brytaren
tradmatningstest trycks in.

3.2. VAL AV SVETSPOLARITET

Homogentrad svetsas oftas med + polaritet och gasfri rorelektrod med - polaritet. Vid svetsning
med andra tillsatsmaterial, kontrollera rekommenderad polaritet pa tillsatsmaterialets forpackning,
eller med forséljaren. For mycket tunna godstjocklekar (0.5 — 0.7 mm) kan - polaritet passa béttre
dven for homogentrad.

3.2.1. Byte av svetspolaritet

- polaritet

+ polaritet

A Andring av polaritet fir endast goras av auktoriserad Kemppi serviceverkstad.

3.3. PANEL

® 1-MIG

SYNERGIC PRG

(JWHOUE

MALIVIEE A

The Joy of Welding

quick setup WIRE INCH

TIMER
e\ eoeee ® s
o= oo © PANEL

L) ) ()
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3.3.1. Val av svetsprocess
n Normal MIG/MAG-svetsning:

1-MIG
Normal MIG/MAG-svetsning med separat trddmatnings- och spanningsreglering kan

viljas 1 laget 1-MIG. Kurva nr 00 ger en traddmatningshastighet pa mellan 1 och 18
m/min. Strommen stélls in mellan sirskilda forprogrammerade gransvarden beroende
pa trddmatningen. Nar man valt kurva ”01” ar trddmatningshastighet och spanning
oberoende av varandra.

Synergisk MIG/MAG-svetsning (1-MIG)

Synergisk MIG/MAG-svetsning (1-MIG): MIG-svetsning dér tridmatningshastigheten
styr Ovriga svetsparametrars virden, s att svetseffekten kan justeras med endast en
ratt. Vilj lamplig synergikurva for tillsatsmaterialet och gasflodet for att bestimma hur
tradmatningshastigheten paverkar pulsparametrarna.

Synergisk pulsMIG-svetsning:

Med den hir svetsprocessen, som bygger pa en pulserande svetsstrom, kan man svetsa
utan sprut och stink. Stromkéllans pulsparametrar dndras automatiskt (synergi) vilket
gor det mojligt att reglera svetseffekten med endast en ratt. Vilj lamplig synergikurva for
tillsatsmaterialet och gasflddet for att bestimma hur &r trddmatningshastighet paverkar
pulsparametrarna.

3.3.2. Val av synergikurvor fér 1-MIG/pulsMIG

SYNERGIC PRG
8 = %

Programnumret for synergikurvan véljs med plus/minus-knapparna och visas under "SYNERGIC
PRG”.

Mittfonstret visar aktuell materialgrupp (t.ex. AL, CUS, FE) och trdddiametern (mm) visas till
hoger. Denna information visas bara en kort stund.

Knappen "PRG INFO” ger mer information om kurvan:

Med en tryckning atergar man till visning av materialgruppen och diametern, med ytterligare en
tryckning visas materialets typnummer, och en tredje tryckning stegar igenom gasens komponenter
en efter en.
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3.3.3. Instéllningar, displayer och svetsdata

Display for svetsstrom och godstjocklek.
Andringar kan goras med knappen vid sidan av
displayen. En display visar procentvirde (av t.ex.
gasmix) och ett annat visar antal sekunder (se
timer). Den relativa ljusbagsldngden visas ocksa
under justeringen. Annars visas det forvintade
stromvérdet (inte pa modell 2-MIG).

Potentiometer, Process Manager™ for installning
av alla svetsparametrar.

Har ar displayen for tradmatningshastighet, svetsspanning och materialgrupp. Denna kan aterstéllas
med knappen nedanfor displayen (tradmatningshastighet/ljusbagslangd). Spanningen kan stéllas
in i normalldge och i lige 1-MIG (trddmatningshastighet/ljusbagsldngd). Vid pulssvetsning
styrs spénningen av trddmatningshastigheten. Ljusbagsldngden paverkar vissa av de andra
parametrarna.

Nar man trycker in svetsdataknapparna samtidigt visas aterigen tradmatningshastigheten,
svetsspanningen och den svetsstrom som anvandes nér svetsningen avbrots.

3.3.4. Timer

Intervallsvetsning
Punktsvetsning

Punktsvetstiden stills in direkt sedan man tryckt pa knappen i SPt-fonstret, och paustiden
stélls in pa motsvarande sétt i PSE-fonstret. Tiden stills in med potentiometern.

3.3.5. Dynamikjustering

Vid justering av dynamiken vid MIG/MAG-svetsning visas instidllningsvéirdet dyn

) -9...0...9. Svetsningens stabilitet och mingden svetsstink paverkas av dynamiken.
Rekommenderat referensomrade dr lage 0. Vardena -9...-1 ger en mjukare ljusbage och
mindre stink, och virdena 1...9 ger en grovre ljusbage och bittre stabilitet, vid svetsning
av stal med 100% CO: skyddsgas.

3.3.6. Fjarrereglering

o

3.3.7. Extrafunktioner fér MIG-svetsning

10 - KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 © KEMPPI OY

Svetspistolen, tradmatningshastigheten eller svetseffekten kan regleras med fjarreglage
RMT 10. Svetsspanning eller ljusbdgsldngd kan regleras med potentiometern pa
panelen.

Panelreglering, justeringar med panelens potentiometer.

Kraterfyllnad, 1-MIG och pulsMIG:

Kraterfyllnad minskar svetsfel som kan fororsakas av &ndkratrar. Svetseffekten och
slutnivan kan &ndras med SETUP-funktionen.




Hot start Kraterfyllnad

[
Traddiameter/effekt/

svetsstrom \|

Hot Start:

Hot Start-funktionen anvénds for 1-MIG- och pulsMIG-svetsning. Vid svetsning med 2T-funktion
stdller man in Hot Start-tiden med SETUP-parametrarna. Hot Start-nivan kan dndras med SETUP-
funktionen.

Hot Start-nivan samt kraterfyllnadsnivan och downslopetiden regleras enkelt med funktionen
“QUICK SETUP”.

1. Tryck forst pd& SETUP-knappen och sedan pa den extra funktionsknappen (utan att sldppa
SETUP-knappen).

2. Stéll in Hot Start-nivén.
3. Upprepa steg 1. Displayen visar da nésta instéllbara parameter.
Avsluta genom att trycka pé valfri knapp (utom SETUP).

3.3.8. Anvédndning av gastest

Om du trycker pé gastestknappen startar gasflodet, men inte stromkéllan eller
st tradmatningen. Gasflodet kan métas med ett méatinstrument.

Stoppa gasflodet genom att trycka pa samma knapp igen, eller pa pistolbrytaren. Om
pistolbrytaren inte trycks in pa nytt kommer gasfiddet att stingas av inom 20 sekunder.

Displayen visar ”Gas” och tiden.

3.3.9. Tradmatningstest

Tradmatningens omkopplare startar tradmatarmotorn utan att gasventilen oppnas.
Stromkéllan startar utan svetseffekt. Trddmatningshastigheten blir 5 m/min, vilket kan
justeras enligt dnskemal.

3.3.10. Installning

SETUP-funktionen kan anvéndas for att dndra svetsparametrar som inte har egna panelfunktioner.
Dessa parametrar kan stéllas in separat for 1-MIG och pulsMIG.. SETUP-instéillningarna ér separata
for varje minneskanal.
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INSTALLNINGSFUNKTIONER PA PULSPANELEN

Parameternamn [Nr |Fonster |1-MIG |Puls- |Fabriks- [Enhet |Forklaring
MIG varde

PostGasTime 1 PoG X X Kurva s Gasefterstromningstid
0,0..99s

PreGasTime 2 PrG X X Kurva s Gasforstromningstid 2T
0,0..99s

HotStartLevel 11 Hot X X 30 % Hot Start-niva for svetseffekt
50...+75 %

HotStartTime 2T (12 |H2t X X 2 s Hot Start-tid 2T 0,1-9,9 s

CraterFillLevel 14 [CFL X X 30 % Kraterfyllnadsniva 10-90 %

CraterFillSlope 15 |[CFS X X 1 s/[10m | Kraterfylinadsslope
1...208/10 m

CreepStartLevel |17 [CSL X X Syn Krypstartniva 10...90

CreepStartSlope |18 |CSS X X 0 s/10m | Krypstartslope
0,1...5s/10m

DoubleFrequency (21 dFr - - - - -

DoubleAmpiltude |22 dA - - - - -

StartPower 31 StP X X 0 Starteffekt -9...0...+9

PulseCurrent 33 [PuC X 0 % Pulsstrém -10...+15 %

ArcLength 41 ALr X X % Installningsomrade for

AdjRange ljusbagslangd -50...+75 %

Calibration 42 |CAL X X 1 V/100A |Instéllning av medelvarde vid
finjustering av ljusbagslangden
0,0...10,0 V/100 A

WFS 51 FS 18 m/min | Tradmatningshastighet
max 18 eller 25 m/min

Gun 53 |Gun Pa Vatskekylning pa/av

GunRemote 54 |GrE Pa Avstangning av den
automatiska identifieringen av
svetspistolens fjarreglage

Display reset time 81 dLy X X 5 s 1...20 s Displayens
aterstallningstid

PRG INFO - field (82 [diS X X 1 1,2,3 Faltval

selection

Restore 99 AV Atergang till

fabriksinstallningarna
OFF/AV=ingen atergang,
Pan=panel och instéliningar,
ALL/ALLA = aven
minneskanaler
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Andring av parametrar

Genom att trycka in véljarknappen (SETUP) en nagot ldngre stund gar maskinen till instdllningslaget
(SETUP). Displayen visar den instéllda parameterns nummer (blinkar), parameterns forkortning
och dess virde. Vilj parameternummer med SYNERGIC PRG”, och knapparna +/- eller knappen
”SETUP” (som kommer att hoppa med tiotalsvirden). Andra virdet med potentiometern (ibland
kan vérdet ses i synergikurvan). Texten ”Syn” och kurvvardet blinkar vaxelvis till hoger i displayen.
Still in vardet genom att vrida potentiometern motsols.

Auvsluta instéllningsldget (SETUP) med en lang tryckning.
3.3.11. Felkoder

Felkoderna innefattar:
Err3:  Overspinning i nitspanningen. Overspanningsindikatorn téinds ocksa.

Err4:  Overhettningsskyddet for stromkillan har 16st ut, och svetsningen har stoppats.
Overhettningslampan tinds ocksa.

Err 5:  Kylsystemet har avbrutit svetsningen.
Err 6:  Okad spinning p4 plintarna. Limna in maskinen pa service.

Err 153: En vitskekyld PMT- eller WS-pistol har dverhettats, eller sa har en PTC eller RMT10
installerats i pistolen, men omkopplaren i pistolen star i FU-lége (se bruksanvisningen
for svetspistolen).

Err 154: Overbelastning av triddmatarmotorn

Felkoderna forsvinner nér felorsakerna étgérdats, forutom Err 6 som kréver att maskinen stings
av.

4. UNDERHALL

4.1. DAGLIGT UNDERHALL

A Var forsiktig med spaAnningsférande delar!

Rengor tradledaren och kontrollera kontaktmunstycket regelbundet.
Kontrollera alltid néitkablar och svetsledare fore svetsning och byt ut defekta kablar.

A Obs! Anslutning av nitkabel far utforas endast av behorig elektriker!

4.2. REGELBUNDET UNDERHALL

KEMPPI serviceverkstiader tecknar serviceavtal betraffande regelbundet underhall. Samtliga delar
rengors, kontrolleras och repareras vid behov. Svetsmaskinens funktioner testas ocksa.

4.3. SKROTNING

Sling inte elektrisk utrustning i det vanliga hushéllsavfallet!

K Enligt direktiv 2002/96/EG om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som nétt slutet
av sin livsldngd samlas in separat och ldmnas in till en miljévénlig &tervinningsstation.
Som &gare till utrustningen ska du skaffa dig information fran var lokala representant
om godkénda insamlingssystem.

Genom att tillimpa detta direktiv gér du en insats for miljon och ménniskors hélsa!
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5. BESTALLNINGSDATA

Produkt Bestéllningsnummer
Kempact™ Pulse 2800 Automotive 621828002
GH 30 pistolhallare 6256030

PMT 25 3m 6252513

PMT 25 4,5m 6252514

PMT 27 3m 6252713

PMT 27 4,5m 6252714

PMT 32 3m 6253213

PMT 32 4,5m 6253214

PMT 35 3m 6253513

PMT 35 4,5m 6253514

WS 35 6m,Al 1,2 6253516A12
WS 35 6m,Ss 1,0 6253516S10
MMT 25 3m 6252513MMT
MMT 25 4,5m 6252514MMT
MMT 27 3m 6252713MMT
MMT 27 4,5m 6252714MMT
Fjarreglage RMT 10 6185475
Aterledare 35 mm? 5m 6184311
Transportvagn ST 7 6185290
Transportvagn P250 6185268
Hangkrok 4298180
Gasslang 6 m W000566
Monteringssats for bobin 4289880
Adapter for 5 kg bobin 4251270

14- KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE / 0709 © KEMPPI OY



6. TEKNISKA DATA

Kempact™ Pulse 2800 Automotive

Anslutningsspanning |

3-fas 400 V +/-15 %, 50/60 Hz

Anslutningseffekt

40 % ED 12 kVA 250 A

60 % ED 10 kVA 207 A

100 % ED 7,5kVA 160 A
Natkabel/sédkring 4x1,5 mm? - 5 m/16 A trog
Belastbarhet

40 % ED 250A/26,5V

60 % ED 207 A/24V

100 % ED 160 A/22V
Regleromrade fér spanning 8-30V
Tradmatningshastighet 1-18 m/min
Tomgangsspanning 56 V
Verkningsgrad 0,69 (250 A/ 26 V)
Effektfaktor 0,84 (250 A/ 26 V)
Tillsatsmaterial

Fe, Ss 0,6...1,0 mm

Rorelektrod 0,9..1,2mm

Al 0,9..1,2mm

CusSi 0.8...1,0 mm
Skyddsgas COg, Ar, Ar & CO2 mixed
Bobin, diameter 300 mm (15 kg)
Matarhjul, diameter 32 mm
Temperaturklass H (180 °C) /B (130 °C)
Matt

langd 580 mm

bredd 280 mm

hojd 440 mm
Vikt 22 kg
Pistolkoppling EURO
Tradmatning 4-hjulsmatning
Driftstemperatur -20°C..+40°C
Forvaringstemperatur -40°C ...+60°C
Skyddsklass IP23C

Produkterna ar CE-markta.

© KEMPPI OY
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7. GARANTIVILLKOR

Kemppi Oy lamnar garanti pa de produkter som tillverkas och marknadsfors av Kemppi. Garantin
omfattar skador som hérror sig fran fel i material eller tillverkning. Garantireparationer far utforas
endast av auktoriserad Kemppi serviceverkstad. Kostnader for emballage-, frakt- och forsakring
betalas av kunden. Garantin trader ikraft pd inkdpsdagen. Muntliga 16ften, utdver vad som ségs i
garantivillkoren, &r ej bindande for garantigivaren.

Garantibegrdnsningar

Garantin omfattar inte skador som hérror sig till normalt slitage, anvdndning i strid mot bruks-
anvisning, anslutning till felaktig nitspénning (inkl. spénningsvariationer utanfor utrustningens
specifikationer), felaktigt gastryck, overbelastning, transport- eller lagringsskador, brand, eller
skador som fororsakats av brand eller naturfenomen, t.ex. blixtnedslag eller dversvamning.

Garantin ticker inte direkta eller indirekta kostnader for resor, traktamenten eller logi, som upp-
kommit vid garantireparation. OBS! Garantin ticker inte svetspistoler, svetsbrannare och deras
slitdelar, ¢j heller matarhjul och trddledare. Direkt eller indirekt skada som fororsakas av en defekt
produkt omfattas inte av garantin. Garantin upphdr att gélla om produkten modifierats pa sddant
sétt, eller forsetts med saddana reservdelar, som inte dr godkénda av tillverkaren.

Garantin forfaller om reparationer utfors av ndgon annan dn av Kemppi auktoriserad service-
verkstad.

Ataganden vid garantireparationer

Garantifel maste uppges till Kemppi eller till auktoriserad Kemppi serviceverkstad inom garanti-
perioden. Nér garantireparation dberopas ska kunden uppge produktens serienummer och uppvisa
ett ifyllt garantikort, eller pa annat sitt t.ex. med inkopsfaktura eller inkopskvitto styrka att garantin
giller. Delar som bytts under garanti, forblir Kemppis egendom.

Garantin pé en produkt, som reparerats eller utbytts, dr giltig till utgdngen av den ursprungliga
garantitiden.
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KEMPPI OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET QY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE
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1. INNLEDNING

1.1. TIL BRUKEREN

Gratulerer med valget ditt. Kemppi produkter er, hvis korrekt sammensatt og brukt, pélitelige og
holdbare sveisemaskiner - noe som betyr at din fabrikasjonsproduktivitet gkes med sveert liten
okning i vedlikeholdskostnader. Disse instruksjonene er ment a gi en oversikt over utstyret og
sikkert bruk av dette. I tillegg finnes det informasjon om hvordan enheten skal holdes vedlike.
Tekniske data finnes i slutten av boken. Les instruksjonene for maskinen tas i bruk samt for det
forste vedlikehold. Tilleggsopplysninger om Kemppi produkter og deres bruk kan skaffes fra
Kemppi eller en Kemppi forhandler. Kemppi tar forbehold om & endre tekniske data som er omtalt
i disse instruksjonene. A

I dette dokumentet er folgende symboler benyttet for livsfare eller helseskade:

Les advarseltekst og folg instruksjonene neye. Les i tillegg sikkerhetsinstruksjonene og folg
disse.

1.2. PRODUKTPRESENTASJON

Kempact™ Pulse 2800 Automotive er en kompakt puls-MIG inverter speiellt utviklet for karosseri
reparasjoner. Karakteristikken for MIG-lodding er spesiellt vektlagt i maskinens konstruksjon

1.3. SIKKERHET

Les advarselteksten og felg instruksjonene neye.

Lysbue og sveisesprut.

Lysbuen og refleks fra denne kan forarsake stralingsskade pa ubeskyttede ayne. Beskytt gynene
og dine omgivelser for sveisingen starter. Lysbuen og sveisesprut kan brenne ubeskyttet hud. Bruk
sveisehansker og vernekler ndr du sveiser.

Brannsikkerhet

Sveising klassifiseres alltid som varme arbeider. Folg gjeldene forskrifter for brannsikkerhet. Fjern
brannfarlige materialer fra sveiseplassen. Serg for at det alltid finnes et brannslukkningsapperat
tilgjengelig nar sveising pagéar. Vaer oppmerksom pa risikoen for brannfare og eksplodsjon ved
sveising i tank eller andre beholdere. OBS! Gnister kan forarsake brann flere timer etter avsluttet
sveising.

Hovedstrom

Ta aldri sveisemaskinen inn i foreks.tanker, biler etc. Sveisemaskinen ma ikke plasseres pa fuktig
overflate. Defekte kabler kan forarsake brann eller setter liv i fare. Skjekk at kablene ikke kommer
1 klem, over skarpe kanter eller i kontakt med varme arbeidstykker.

Sveisestromkretsen

Beskytt deg selv ved & bruke terre og hele beskyttelses klaer. Arbeid aldri pd vatt underlag eller
med defekte kabler. Legg ikke elektrodeholderen, sveisepistolen, sveisekablen pa stremkilden
eller annet elektrisk utstyr.

Sveiserayk

Serg for tilstrekkelig ventilasjon/ utlufting. Ver spesiellt oppmerksom ved sveising av metaller
som inneholder bly, kadium, sink, kvikkselv eller beryllium.

Q Dette utstyrets elektromagnetiske kompabilitet. (EMC), er designet for bruk i et
industriellt miljo. Klasse A utstyr er ikke beregnet for bruk i boligomrader, hvor
elektrisiteten er forsynt fra et vanlig lavspennings forsynings system.
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2. FOR MASKINEN TAS | BRUK

2.1. A PAKKE UT

Utstyret er pakket inn i holdbar, skreddersydd innpakning. Kontroller alltid at utstyret ikke har
blitt skadet under frakt for det tas i bruk. Sjekk ogsa at du har mottatt alt du bestilte, og at du har
instruksjonene for bruk av dette. Pakkematerialet for utstyret er egnet for resirkulering.

2.2. PLASSERING AV MASKINEN

Plasser sveisemaskinen pé en jevn, fast og ren flate. Beskyttet fra kraftig regn og sterk sol. Sjekk
at luftsirkulasjonen er god.

2.3. SERIENUMMER

Serienummeret pd enheten finnes pa navneplaten. Serienummret gjor det mulig & seke pa produk
tfabrikasjonsserien. Det er ogsd mulig at serienummeret trengs for & bestille reservedeler eller i
forbindelse med vedlikeholdsplanlegging.

2.4. TILKOPLING TIL NETTET

En 5 meter lang nettspenningskabel inngér i leveransen av Kempact™ Pulse 2800 Automotive.
Montering av plugg skal utferes av fagutdannet elektriker. Sikringstype og kabeldiameter er angitt
i kapitelet omtekniske data ved slutten av dette dokumentet.

2.5. TILBAKELEDER

Jordingsklemmen festes omhyggelig, helst direkte pa arbeidsstykket. Kontaktoverflaten skal alltid
vaere sa stor som mulig. Fjern maling og rust fra kontaktomradet! Bruk minst 35 mm? kabler.
Mindre tverrsnitt enn dette medferer overoppheting i kontaktene.
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DuraTorque ™ 400 KEMPPI

Matingsmekanisme med fire hjul The Joy of Welding

Styreror for tilsatstrad

SS, Al 2 0,6...1,6 mm @ 2,5/64 mm WO000762 2 2,5/33 mm W000956 2 2,0 mm W000624
solv, plast sglv, plast plast
Fe, Mc

Fe 21,6..2,4 mm 2 3,5/64 mm W001430 2 3,5/33 mm W001431 23,5mm W001389

sglv, plast sglv, plast plast

Fe 2 0,6...0,8 mm 2 1,0/67 mm WO001432 2 2,0/33 mm W001435 2 2,0 mm W000624
Mc hvit, stal oransje, stal plast

Fe 20,9..1,6 mm 2,0/64 mm W001433 3,5 mm W001389

oransje, stal plast

51.6..2.4 mm 2 4,0/63 mm W001434 2 4,0/33 mm W001436 2 3,5 mm W001391
T bla, stal bla, stal messing

T—— — (:@

Matehjul %ﬂﬂ

WO001045 lysegra
WO001046 lysegra

WO001047 hvit
W001048 hvit

WO000675 red
WO000676 rgd

WO000960 oransje
WO000961 oransje
WO001049 brun
WO001050 brun

WO001051 gul
W001052 gul

W001053 gra 1.
W001054 gra

WO001055 svart
W001056 svart

Fe V-spor 0

0
Ss 0
Al 0

N N N2 N N2 NN = D=

W001057 red
W001058 red

WO001059 oransje
WO001060 oransje

W001061 gul
W001062 gul
W001063 gré
W001064 gra

WO001065 svart
W001066 svart

Fe Riflede

Fc
Mc

==

SRR

oo
N=N=2 N2 N2 NN

WO001067 red
W001068 red

WO001069 oransje
WO001070 oransje

W001071 gul
W001072 gul

Fe U-spor

oo v oo
N N2 =

1 = drawing feed roll, 2 = pressing feed roll
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2.6. MONTERING AV MIG SVEISEPISTOL

For & unngé problemer under sveising, ber man sjekke i bruksanvisningen for sveisepistolen at
man bruker den tradleder og det kontaktrer som passer til traidmaterdiameter og til tradtype. En
tradleder som er for trang vil kunne gi forstyrrelser i trdidmatingen og medfere overbelastning av
motoren (dette er ogsa et tegn pa at styrereret er blokkert).

A Bruk ikke en skadet sveisepistol

2.7. MONTERING OG LASING AV TRADRULL

— Leosne ldsklemmene i navet til tradrullen ved & vri lassperren en kvart omgang.
— Sett trddrullen pa plass. Merk deg rullens rotasjonsretning!
— Las tradrullen med lasknotten, lasklemmene i navet forblir i ytterposisjon og laser rullen.

2.8. FREMMATING AV TRAD TIL SVEISEPISTOL

Fremmatingsfunksjonen gir et raskere tradrullskift. Ved skifte av tradrull er det ikke nedvendig &
logse ut matehjulene, fordi trdden passerer direkte igjennom.

— Pass pa at sporet i matehjulene passer med tykkelsen pa sveisetraden.

— Lesne tradenden fra tradrullen og klipp av trddenden. Pass pa at traden ikke ruller seg opp
og ut over rullens sider!

— Rett ut ca. 20 cm. trdd. Serg for at det ikke er noen skarpe kanter pa den (fil dem av, om
ngdvendig). En skarp kant kan skade tradleder og kontaktrer.

— Dra ut litt lgs trad fra tradrullen. Mat traden gjennom bakre liner til matehjulene. Ikke los
ut matehjulene!

— Trykk inn fremmatingsbryterena og mat frem sd mye trad at den gar gjennom matehjulene
og frem til pistolen. Pass pa at trdden ligger i begge matehjulenes styrespor!

— Hold inne bryteren til trdden har kommet gjennom kontaktreret.

Ved tynn sveisetrdd kan det hende at den automatiske matingen svikter (Fe: 0,6...0,8 mm, Al:
0,8...1,0 mm). Da apner man ganske enkelt matehjulene og ferer trdden igjennom manuelt.

A Obs! Pass pa at trad eller tradrull ikke kommer i kontakt med maskinens chassi,
det vil fore til risiko for kortslutning!

2.9. TRYKKJUSTERING

Materulltrykket innstilles med justeringsskruen (20). Traden skal yte ganske svak motstand, dog
ikke s liten at den glir pa hjulene.

Q For stort trykk vil forarsake at sveisetraden trykkes flat og belegget skades. Det vil
ogsd medfere friksjon mot matehjulene og unedig slitasje pa dem.

6 - KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE / 0709 © KEMPPI OY



2.10. REGULERING AV BREMSEKRAFTEN TIL TRADRULLEN

Bremsekraften reguleres gjennom hullet i tradrullens lasanordning. Justeringsskruen (41) vris
ved hjelp av et skrujern. Bremsekraften ma reguleres slik at trdden ikke blir liggende sa lost pa
tradrullen at den sklir av nér rotasjonen stopper. Med sterre traidmatingshastighet gker ogsa behovet
for bremsekraft. Ettersom bremsen pa den annen side ogsé belaster motoren, skal man ikke holde
den unedig hardt spent.

5

——— R —— -3

A2

I ——— -4

L

I

I
J

2.11. DEKKGASS

Som MIG/MAG-dekkgass brukes karbondioksid, blandgass og argon. Dekkgasstrykk defineres av
verdien for sveisestrom. Typisk gasstrykk ved sveising av stal er 8-15 I/min.

A Gassflaskeventil

B Trykkreguleringsskrue
C Tilkoblingsmutter

D Slangesnelle

E Mantelmutter

F

G Gasslangetrykkmaéler

Gassflasketrykkmaler

Regulatoren bor veere tilpasset dekkgassen du bruker. Regulatoren du bruker, kan
vaere forskjellig fra den som er avbildet, men de generelle instruksjonene passer alle

typer trykkregulatorer:

1. Sta til ene siden og apne flaskeventil (A) en stund for & blése ut mulige urenheter fra
flaskeventilen.

2. Skru trykkreguleringsskruen (B) pé regulatoren frem til fjeertrykk ikke foles.

3. Steng nalventilen, hvis det finnes en pa regulatoren.

4. Installer regulatoren pé flaskeventilen og stram tilkoblingsmutter (C) med en skrunekkel.

5. Installer slangesnelle (D) og mantelmutter (E) inne i gasslangen og stram til med en
slangeklemme.

6. Koble slangen til regulatoren og den andre enden til trddferingsenheten. Stram
mantelmutter.

7. Apne flaskeventilen sakte. Gassflasketrykkmaler (F) viser flasketrykk. Obs! Hele
flaskeinnholdet skal ikke brukes. Flasken skal pafylles nar flasketrykket er pé 2 bar.

8. Apne naleventilen hvis det finnes en slik pé regulatoren.

9. Skru reguleringsskrue (B) frem til slangetrykk (G) viser ensket stremnings-mengde (eller

trykk). Néar stremningsmengden skal reguleres skal strom-kilden slés pa og “GAS PURGE”
-bryteren trykkes inn samtidig.

Lukk flasken etter at sveisearbeidet er ferdig. Hvis maskinen ikke skal brukes pa
en stund, skru av trykkreguleringsskruen.

Fest alltid gassylinderen pa heykant pa et veggstativ som er beregnet for dette
formalet eller pa en sylindertralle.

© KEMPPI OY KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 -7



3. BRUK

3.1. HOVEDBRYTER OG SIGNALLAMPER

Nér hovedbryteren vries til ‘I’ stilling, pistolbryteren trykkes inn og ‘ON’ signallampen lyser.
Sveisestreommen aktiveres, nar pistolbryteren trykkes inn bruk eller nar mateverkets testknap
trykkes. Bruk alltid hovedbryteren nar maskinen slas av og pa. Trekk aldri stapselet ut av veggen
for maskinen er slatt av.

3.2. AVELGE POLARITET

Massiv trdd og de fleste rertrader sveises i +pol. Noen rertrdder for tynne plater eller gassfri
bunnstreng i -pol. Ved sveising med annen sveisetrad, sjekk anbefalt polaritet pa pakken eller
fra leverander. Nar en sveiser meget tynne stalplater (0.5 til 0.7 mm) kan kanskje —polaritet ogsa
passe best til massiv trad.

3.2.1. Endre polariteten

- Pol

+ Pol

A Kun et serviceverksted som er autorisert av Kemppi far endre polariteten.
3.3. PANEL

MALIVIEE A

The Joy of Welding

® 1-MIG

SYNERGIC PRG

(JWHOUE

quick setup WIRE INCH

TIMER
e\ eoeee ® s
o= oo © PANEL

L) ) ()
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3.3.1. Velge sveisemetode

mn
1-MIG

Normal MIG/MAG-sveising:

Normal MIG/MAG-sveising med separat tradmating og spenningsregulering kan velges
i stillingen 1-MIG. Kurve nummer ”00” gir fritt trdidmatingsintervall mellom 1 og 18
m/min. Strommen kan stilles innen spesielle, forhdndsprogrammerte grenser avhengig
av tradmatingen. Nar man har valgt kurven “01” kommer traddmatingshastigheten og
spenningen til & vaere uavhengig av hverandre.

Synergisk MIG/MAG-sveising (1-MIG):

Synergisk MIG/MAG-sveising (1-MIG): MIG-sveising der trdidmatingshastigheten
styrer alle andre sveiseparametere, slik at sveiseeffekten kan justeres med en enkelt
reguleringsknapp. Velg passende synergikurve for sveisetrdd og dekkgass for & bestemme
hvordan tradhastigheten pavirker pulsparametrene.

Synergisk MIG-pulssveising:

Ved hjelp av denne sveisemetoden, som er basert pa pulsering av sveisestremmen,
holdes tilsatsmaterialet pa arbeidsemnet fritt for sprut. Stremkildens parametere endres
automatisk (synergi), noe som gjor det mulig 4 regulere sveiseeffekten med én enkelt
reguleringsknapp. Pulsparametrenes avhengighetsknapp bestemmes ved & velge en
synergienergikurve som svarer til tilsatsmaterialet og gassen.

3.3.2. Velge 1-MIG-/MIG-puls-synergikurver

SYNERGIC PRG

G0® "o W

Programnummeret for synergikurven velges ved hjelp av pluss-/minusknappene og vises under
“SYNERGIC PRG”.

Den midterste visningen er den faktiske materialgruppevisningen (f.eks. AL, CUS, FE) og
traddiameteren (mm) kan ses pa hayre side. Informasjonen vises kun et gyeblikk.

Ved hjelp av “PRG INFO”-knappen kan man fa flere kurveopplysninger:

Med ett enkelt trykk pa knappen kommer man tilbake til materialgruppe- og diametervisningen,
med enda ett trykk vises materialets typenummer og med et tredje trykk vises gasstypene, én av

gangen.
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3.3.3. Justeringer, display og sveisedata

Displayet som viser sveisestrem og sveise-
materialets tykkelse. Det kan gjores endringer med
knappen bak displayet. Det er et prosentdisplay
(f.eks. gasskonsistens) og et sekunddisplay (se
timer). Lysbuens relative lengde blir vist samtidig
med at man justerer den. Ellers vil den beregnede
stremverdien bli vist (ikke i 2-MIG).

Justeringsknapp, Process Manager™, til innstilling
av alle sveiseparametere.

Dette er displayet som viser tradmatingshastighet, sveisespenning eller materialgruppe. Det kan
nullstilles med knappen under displayet (tradmatingshastighet/lysbuelengde). Spenningen kan
justeres i normalstilling og 1-MIG-stilling (tradmatingshastighet/lysbuelengde). Ved pulssveising
bestemmes spenningen av tradmatingshastigheten. Lysbuelengden har innvirkning pa noen av de
andre parametrene.

Hvis man trykker pa sveisedataknappene samtidig fir man igjen vist trdidmatingshastigheten,
sveisespenningen og den sveisestrommen som ble brukt da sveisingen ble stanset.

3.3.4. Timer

Avbrutt sveising
Punktsveising

Punkttiden stilles inn rett etter at man trykker pa avbryterknappen pa SPt-displayet
og pausetiden stilles inn tilsvarende pa PSE-displayet. Tiden stilles inn ved hjelp av
justeringsknappen.

3.3.5. Justering av sveisedynamikk

Ved justering av MIG/MAG-sveisedynamikk vises justeringsverdien dyn -9...0...9.
Sveisestabilitet og sprutmengde pavirkes av sveisedynamikkinnstillingen, og stillingen 0
er det anbefalte referanseintervallet. Verdiene -9...-1 gir en jevnere bue og mindre sprut,
mens verdiene 1...9 gir en grovere lysbue og okt stabilitet nér det brukes en 100 % CO--
beskyttelsesgass ved sveising i stal.

3.3.6. Fjernkontroll

Sveisepistolstyringen, tradmatingshastigheten eller sveiseeffektstyringen kan endres ved
hjelp av styreenheten RMT 10. Styring av sveisespenningen eller lysbuelengden kan
justeres ved hjelp av potensiometeret pa panelet.

Panelstyring, justeringer med potensiometeret pé panelet.

3.3.7. Ekstra MIG-funksjoner

Kraterfylling, 1-MIG og puls-MIG:

Kraterfylling reduserer sveisefeil som skyldes sluttkratere. Hot Start og kraterfylling kan
endres ved hjelp av SETUP-funksjonen.
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Hot Start Kraterfylling

[
Tradintervall/effekt/ ‘

sveisestram \I

Hot Start:

Hot Start-funksjonen brukes for 1-MIG- og puls-MIG-sveising. Hot Start-tiden bestemmes ved
hjelp av SETUP-parametrene nar man bruker 2T-funksjonen. Hot Start-nivaet kan endres ved hjelp
av SETUP-funksjonen.

Hot Start-nivaet og tiden man bruker 2T-funksjonen, kraterfyllingsnivéet og nedtrappingstiden kan
enkelt justeres ved hjelp av "QUICK SETUP”-funksjonen:

1. Trykk forst p& SETUP-knappen og deretter pa den ekstra funksjonsknappen, uten a slippe
opp SETUP-knappen.

2. Juster Hot Start-nivaet.
3. Gjenta trinn 1. Displayet vil deretter vise neste justerbare parameter.
G4 ut av funksjonen ved & trykke péd hvilken som helst knapp (unntatt SETUP).

3.3.8. Bruk av gasstest

Hvis du trykker pa gasstestknappen vil gassen starte & stremme uten aktivering av spenning
astest)  eller traidmating. Gasstremmen kan males ved hjelp av en ekstern méleenhet.

Avbryt gasstremmen ved a trykke pa samme knapp igjen, eller pa pistolavtrekkeren. Hvis
man ikke trykker pa avtrekkeren igjen, vil gasstrammen avbrytes innen 20 sekunder.

Displayet viser ”Gas” og tiden.

3.3.9. Tradfremfroing

Tradmatingsbryteren starter matemotoren uten dpne gassventilen. Stremkilden vil starte
opp uten & tilfere sveisestrom. Tradmatingsintervallet vil vaere 5 m/min, men kan justeres
som ensket ved bruk.

3.3.10. SETUP (oppsett)

Ved hjelp av SETUP-funksjonen kan du endre sveiseparametere som ikke har egne panelfunksjoner.
Disse parametrene kan stilles inn separat for 1-MIG og puls-MIG. SETUP-innstillingene er separate
for hver minnekanal.
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SETUP-FUNKSJONER PA PULSPANEL

Parameternavn Nr. |Display |1-MIG |Pulsstyrt |Fabrikk- |Enhet |Forklaring
MIG verdi

PostGasTime 1 PoG X X Kurve s PostGas-tid 0,0...9,9 s

PreGasTime 2 PrG X X Kurve s PreGas-tid, fungerer ved 2T
0,0...99s

HotStartLevel 11 Hot X X 30 % Hot Start i forhold til
sveiseeffekt 50...+75 %

HotStartTime 2T |12 H2t X X 2 s 2T Hot Start-timer 0,1-9,9 s

CraterFillLevel 14 CFL 30 % Sveisesluttniva 10-90 %

CraterFillSlope 15 CFS X X 1 s/10m | Tradhastighet senkes
1...20 s/10m

CreepStartLevel (17 CSL X X Syn Tradhastighetens startverdi
10...90

CreepStartSlope (18 CSSs X X 0 s/10m |Tid, tradhastigheten gkes
0,1...5s/10m

DoubleFrequency |21 dFr - - - - -

DoubleAmpiltude |22 dA - - - - -

StartPower 31 StP X X 0 Starteffektstyring
-9...0...49

PulseCurrent 33 PuC X 0 % Puls, toppstrgmstyring -
10...+15 %

ArcLength 41 ALr X X 0 % Lysbuelengdens

AdjRange justeringsintervall -50...+75 %

Calibration 42 CAL X X 1 V/100A |Innstilling av middelverdi for
finjustering af lysbuelengde
0,0...10,0 V/100A

WFS 51 FS 18 m/mi Tradhastighet maks. 18 eller
25 m/min

Gun 53 |Gun On Veeskeavkjglt
varmebeskyttelse pa/av

GunRemote 54 GrE On Deaktivering av automatisk
identifikasjon via pistolens
fiernkontroll

Tilbakestillingstid 81 dLy X X 5 s 1..20 s

for displayet

PRG INFO- 82 |diS X X 1 1,2,3

feltvalg

Restore 99 OFF Tilbakestille til

fabrikkinnstillinger

OFF = ingen tilbakestilling,
Pan = panel og setup,
ALL = ogsa minnekanaler)
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Endre parametre

Hvis man trykker litt lengre pa knappen (SETUP) vil maskinen ga i SETUP-tilstand. Displayet vil
vise innstilte parametres lopende nummer (blinker), forkortelse og verdi. Velg parameternummer
ved hjelp av knappene + og — i "SYNERGIC PRG” eller knappen ”SETUP” (som hopper i
intervaller pa ti). Endre verdien ved hjelp av kontrollknappen (i noen tilfeller kan verdien finnes
ut fra synergikurven). ”Syn” og kurveverdien blinker vekselvis pa heyre side av displayet. Still
inn verdien ved & dreie knappen mot klokken.

G4 ut av SETUP med et langt trykk pé knappen.
3.3.11. Feilkoder

Feilkoder inkluderer:

Err3:  Overspenning i nettspenningen. Overspenningsindikatoren tennes ogsa.

Err4:  Overopphetingsbeskyttelse for stremkilden har blitt utlest og sveisingen er stoppet.
Overopphetingsindikatoren tennes ogsa.

Err5:  Kjelesystemet har avbrutt sveisingen.
Err 6: Okt spenning pa terminalene. Lever maskinen inn for service.

Err 153: En veskekjolt PMT- eller WS-pistol har blitt overopphetet, eller sd har en PTC eller
RMT10 blitt installert i pistolen, men omkobleren inne i pistolen stér i FU-stillingen (se
bruksanvisningen for pistolen).

Err 154: Overoppheting av matemotoren

Feilkodene forsvinner nar arsaken har blitt utbedret, med unntak av Err 6 som krever at maskinen
slés av.

4. SVEISEUTSTYRET - VEDLIKEHOLD
4.1. DAGLIG VEDLIKEHOLD

A Vear forsiktig og pass pa nettspenning nar elektriske kabler skal behandles!

Rengjor tradlederen i pistolen og sjekk kontaktreret regelmessig. Sjekk alltid tilstanden av
nettspenning og sveisekabler for bruk og bytt ut alt som er skadet.

A Obs! Nettspenningkabelen kan bare byttes ut av en autorisert elektriker!

4.2. REGELMESSIG VEDLIKEHOLD

KEMPPI serviceverksted ordner serviceavtaler med kunder for regelmessig vedlikehold. Alle deler
blir rengjorte, kontrollerte og, om nedvendig, reparert. I tillegg blir driften av sveisemaskinen
testet.

4.3. GJENBRUK AV KASSERTE MASKINER

Kemppi maskiner fremstilles i hovedsak av materialer som kan gjenbrukes. Hvis du ma kassere
din maskin, ber du levere den til en gjenvinningsanlegg, der de ulike materialene vil bli separert
med henblikk pé gjenbruk.

som skal samles inn separat. EU Direktivet (2002/96/EC) gjeldende for Elektrisk og

Ej Dette merket pa utstyrets produktmerking er relatert til elektrisk og elektronisk avfall
Elektronisk Utstyrsavfall er trddt i kraft i alle EU land.
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5. BESTILLINGSNR.

Bestillingsnr.

621828002
6256030

6252513
6252514
6252713
6252714
6253213
6253214
6253513
6253514
6253516A12
6253516510
6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT

Del

Kempact™ Pulse 2800 Automotive

GH 30 Pistolholder

PMT 25 3m
PMT 25 4,5 m
PMT 27 3m
PMT 27 4,5m
PMT 32 3m
PMT 32 4,5m
PMT 35 3m
PMT 35 4,5m
WS 35 6m,Al 1,2
WS 35 6m,Ss 1,0
MMT 25 3m
MMT 25 4,5m
MMT 27 3m
MMT 27 4,5m
Fjernkontroll RMT 10
Tilbakeleder 35 mm? 5m
Transport enhet ST 7

Transport enhet P250

Loftekrok

Gass slange 6 m
Spoleadapter

5 kg spoleadapter

6185475
6184311
6185290
6185268
4298180
W000566
4289880
4251270
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6. TEKNISKE DATA

Kempact™ Pulse 2800 Automotive
Nettspenning | 3~400 V +/-15 %, 50/60 Hz
Tilslutningseffekt

40% ED 12 kVA 250 A

60% ED 10 kVA 207 A

100% ED 7,5 kVA 160 A
Nettkabel/sikring/ 4x1,5 mm? - 5 m/16 A treg
Belastningskapasitet

40% ED 250A/26,5V

60% ED 207 A/24V

100% ED 160 A/22V
Spenningsomrade 8-30V
Tradmatingshastighet 1-18 m/min
Tomgangspenning 56 V
Effektforhold 0,69 (250 A/ 26 V)
Virkningsgrad 0,84 (250 A/ 26 V)
Tradtypermassiv

Fe, Ss 0,6...1,0 mm

Reortrad 0,9..1,2mm

Al 0,9..1,2mm

CuSi 0.8..1,0 mm
Beskyttelsesgass COz, Ar, Ar & CO: blandingsgass
Diameter tradspole 300 mm (15 kg)
Matehjul @ 32 mm
Varmeklasse H (180 °C) /B (130 °C)
Dimensjoner

lengde 580 mm

bredde 280 mm

hayde 440 mm
Vekt 22 kg
Pistolkobling EURO
Mateprinsipp 4-hjuls mating
Brukstemperatur -20°C..+40°C
Lagringstemperatur -40°C...+60°C
Benskyttelsesklasse IP23C

Produktene oppfyller kravene til CE merking.
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7. GARANTIVILKAR

KEMPPI OY gir garanti mot fabrikasjonsfeil eller feil i materialet pa produkter som selskapet har
produsert og solgt. Garantireparasjoner ma bare utfares av et godkjent KEMPPI serviceverksted.
Emballasje, frakt, og forsikringskostnader betales av tredjepart.

Muntlige lofter som ikke samsvarer med garantivilkarene, er ikke bindende for garantist.

Garantibegrensninger

Folgende forhold dekkes ikke av garantien; defekter som folge av normal slitasje, at bruksan-
visningen og vedlikeholdsanvisningen ikke er fulgt, tilkobling til feil eller uren spenningsforsyning
(inkludert spenningstopper utenfor utstyr spesifikasjonene), feil gasstrykk, overbelastning,
transport eller lagringsskade, brann eller skade i forbindelse med naturskade som lynnedslag eller
oversvemmelse.

Denne garantien dekker ikke direkte eller indirekte reisekostnader, diett eller innkvartering.

Merk; Garantivilkarene gir ikke dekning for sveisepistoler og forbruksmateriale, trad mate hjul
og trdd feringsrer.

Direkte eller indirekte skade som folge av et defekt produkt, dekkes ikke av garantien.

Garantien er ugyldig hvis det er foretatt modifikasjoner pa produktet uten produsentens godkjenning,

eller hvis det er utfort reparasjoner med reservedeler som ikke er godkjente. Garantien er ogsa
ugyldig hvis reparasjoner er utfert av ikke godkjente verksteder.

Foreta garantireparasjoner

Defekter som dekkes av garantien, mé opplyses til KEMPPI eller godkjent KEMPPI serviceverk-
sted innenfor garantiperioden. For det foretas garantiarbeid ma kunden forevise kjops kvittering
og serienummer for utstyret, for & bekrefte gyldigheten av garantien. Delene som erstattes etter
garantivilkarene, forblir KEMPPI sin eiendom.

Etter garantireparasjoner fortsetter garantien pa maskinen eller utstyr, enten det er reparert eller
erstattet, til slutten av den opprinnelige garantiperioden.
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1. INTRODUKTION

1.1. TIL LAESEREN

Vi ensker dig tillykke med dit valg. Kemppi’s produkter er, nar de er rigtigt samlet og anvendes
korrekt, driftssikre og stabile svejsemaskiner, der vil give sget produktivitet i din virksomhed.
Desuden stiller produkterne kun smé krav til vedligeholdelse. Denne brugsanvisning giver et
overblik over udstyret samt en vejledning i sikker anvendelse af det. Les vejledningen inden
maskinen tages i1 brug eller serviceres for forste gang. Du kan f& yderligere oplysninger om
Kemppi’s produkter og deres anvendelsesomrader fra Kemppi eller gennem en af vores Kemppi-
forhandlere. Kemppi forbeholder sig ret til uden varsel at foretage @ndringer i de tekniske data,
der er trykt i denne vejledning.

I denne vejledning advarer dette symbol om livs- eller helbredsfare: A

Leaes advarselsteksterne omhyggeligt og folg instruktionerne. Lees ogsé sikkerhedsvejledningerne
heri og folg dem.

1.2. PRODUKTPRASENTATION

Kempact Pulse 2800 Automotive er en kompakt puls MIG inverter, serlig velegnet til karosseri
reparationer. Der er lagt vaegt pa gode MIG lodningsegenskaber under udviklingen af maskinen.

1.3. SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

Les advarselsteksten omhyggeligt og folg vejledningerne.

Lysbue- og svejsesprgjt

Lysbue og bestrdling derfra kan beskadige ubeskyttede gjne. Beskyt gjnene og dine omgivelser
hensigtsmeessigt inden du begynder at svejse. Tag dig i agt for reflekterende lys fra lysbuen. Lysbuen
og svejsesprojt breender ubeskyttet hud. Brug beskyttelseshandsker og passende beklaedning, nir
du svejser.

Brand- og eksplosionsfare

lagttag geeldende forskrifter for brandsikkerhed - svejsning klassificeres altid som “varmt
arbejde”. Fjern altid brandbart materiale i naerheden af arbejdsstedet. Serg for at have godkendt
slukningsudstyr neer svejsestedet, nar du svejser. Ver sarlig opmeaerksom pa de ogede risici for
brand- eller eksplosionsfare ved svejsning pé tanke eller i beholdere. Bemark! Gnister kan stadig
selv efter flere timer forarsage brand!

Netspeending

Bring aldrig svejsemaskinen med ind pa det arbejdsstykke, hvorpa du arbejder (f.eks. container
eller bil). Stil aldrig svejsemaskinen pa et vadt underlag. Udskift straks beskadigede kabler, idet
de kan skabe livsfare og kan forarsage brand. Serg for at netkablet ikke udsattes for tryk, berarer
skarpe kanter eller et varmt svejsestykke.

Svejsestromskredsen

Isolér dig selv fra svejsestramskredslebet ved at baere tort og ubeskadiget bekladning. Arbejd aldrig
pa et vadt gulv og brug aldrig beskadigede svejsekabler. Anbring aldrig elektrodeholder, braender
eller svejsekabler oven pa en stremkilde eller noget andet elektrisk udstyr.

Svejserag

Serg for tilstrekkelig god ventilation. Tag serlige forholdsregler, nar du svejser metaller, der
indeholder bly, cadmium, zink, kvikselv eller beryllium.

Q Dette udstyrs elektromagnetiske tilpasning (EMC) er udviklet til industrielt brug.
Klasse A udstyr er ikke beregnet til brug i beboelsesomrader, der er tilsluttet det
offentlige elektricitetsnet.
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2. INSTALLERING

2.1. UDTAGNING AF EMBALLAGEN

Udstyret er pakket i slidstaerk emballage, der er specielt udviklet til svejsemaskinen. Det er imidlertid
ngdvendigt at kontrollere udstyret, inden det tages i brug, for at sikre, at udstyret eller dele deraf
ikke er blevet beskadiget under transporten. Kontrollér ogsa at det, der leveres, svarer til det, du
bestilte, og at du har modtaget alle de nedvendige vejledninger til installering og betjening af
udstyret. Emballagen kan genbruges.

2.2. PLACERING AF MASKINEN

Anbring maskinen pa en vandret, stabil og ren flade. Beskyt maskinen imod regn og direkte solskin.
Kontrollér at der er plads nok til fri cirkulation af keleluft foran og bagved maskinen.

2.3. SERIENUMMER

Maskinens serienummer er angivet pa maskinens markeplade. Benyt serienummeret, som er den
eneste korrekte made at vedligeholde og identificere korrekte reservedele til maskinen pa.

2.4. NETFORBINDELSE

Kempact™ Pulse 2800 Automotive leveres med et fem meter langt primar kabel uden stik.
Montering af stikket ber kun foretages af en autoriseret elektriker. Du kan se sterrelser pa sikring
og kabel under tekniske data i denne brugsanvisning.

2.5. RETURKABEL

Returkablets jordklemme fastgeres omhyggeligt - helst direkte pa det emne, du skal til at svejse pa.
Kontaktfladen mellem jordklemmen og emnet ber altid vere sé stor som mulig. Renger overfladen
for maling og rust pa det omréade, hvor du vil sette klemmen fast. Brug ikke kabler med et tversnit
pa mindre end 35 mm? — brug af kabler med mindre tveersnit medferer overophedning.
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DuraTorque ™ 400 KEMPPI

o - - -
Tradfremfgringsmekanisme med 4 hjul The Joy of Welding
o
Tradstyreror
Ss, Al 20,6...1,6 mm 22,5 mm/64 W000762 2,5 mm/33 W000956 22,0 mm W000624
Fe. Mc sglv, plastik sglv, plastik plastik
3
Fe 516...2.4 mm 2 3,5 mm/64 W001430 @ 3,5 mm/33 W001431 2 3,5 mm W001389
T sglv, plastik solv, plastik plastik
Fe 20,6..0,8 mm 1,0 mm/67FE W001432 @ 2,0 mm/33FE W001435 2,0 mm W000624
hvid, stal orange plastik
Mc
Fc
20,9...1,6 mm 2,0 mm/64FE W001433 @ 3,5 mm W001389
orange, stal plastik
1.6..2.4 mm 2 4,0 mm/63FE W001434 2 4,0 mm/33FE W001436 2 3,5 mm W001391
T bla, stal bla messing

T—— S —" (C@

2 2
Fremfaringshjul %ﬂ]
Fe Glat 0,6 1 W001045 lysgra
0,6 2 W001046 lysgra
Ss 0,8/09 1  W001047 hvid
Al 0,8/0,9 2  W001048 hvid
1,0 1 WO000675 red
1.0 2 WO000676 red
1,2 1 WO000960 orange
1,2 2 WO000961 orange
1.4 1 W001049 brun
1.4 2 W001050 brun
1,6 1 WO001051 gul
16 2 W001052 gul
2,0 1 WO001053 gra 1
2.0 2 WO001054 gra .
24 1 WO001055 sort
2.4 2 \W001056 sort
Fe Rulleteret 1,0 1 WO001057 red
1.0 2 W001058 red
Fc 1,2 1 WO001059 orange
M 1,2 2 WO001060 orange
c 1,411,6 1  W001061 gul
14116 2  W001062 gul
2,0 1 WO001063 gra
2.0 2 W001064 gra
24 1 WO001065 sort
2.4 2 W001066 sort
Fe U-spor 1,0 1 WO001067 red
Ec 1,0 2 W001068 red
M 1,2 1 WO001069 orange
c 1.2 2 W001070 orange
Ss 16 1 W001071 gul
Al 1.6 2 W001072 gul

1 = tradrulle, 2 = tradrulle
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2.6. MONTERING AF MIG SVEJSEBRANDER

For at sikre problemfti svejsning ber du ved gennemlesning af driftsvejledningen for svejsebraenderen
sikre dig, at tradliner og kontaktrer svarer til trdddiameter og tradtype. En for snaever tradliner kan
resultere i fejl i trddfedningen og overbelastning af motoren (det er ogsa et tegn pé blokering af
tradlineren).

A Serg for, at svejsebraenderen er korrekt tilspandt.

2.7. ILAEGNING OG LASNING | TRADSPOLE

LUKKET ABEN

— Lasn sparrekrogen og drej knappen en kvart omgang.

— lleeg spolen. lagttag spolens drejningsretning!

— Las spolen med sparreknappen, navets sparring forbliver i yderpositionen og laser
spolen.

2.8. AUTOMATISK TRADF@DNING | BRENDER

Automatisk indfering af trad ger det enklere at skifte tradspole. Ved udskiftning af spolen er det
ikke nedvendigt at udlese presset pa tradrullerne - tilsatstrdden gar automatisk ind i den korrekte
tradlinie.
— Kontrollér at sporet for trddrullen svarer til den anvendte tilsatstrads diameter.
— Lasn tradenden fra spolen, og afsker det bejede stykke. Pas pa, at traden ikke vikler sig op
ude fra kanten af spolen.

— Kontrollér, at de forste ca. 20 cm af traden er lige, og at spidsen er uden en grat (afskeer efter
behov). En skarp grat kan beskadige liner i mellemkablet eller svejsebraenderen savel som
kontaktreret.

— Treek noget los trad af tradspolen. For trdden gennem styrereret til trddrullerne. Frigiv ikke
trykket pa tradrullerne!

— Tryk pa indferingskontakten for trdd og skub traden lidt ind, indtil trdden gar gennem valserne
til breenderen. Kontrollér, at traden ligger i begge tradrullernes spor!

— Tryk pa pistolkontakten indtil traden er kommet igennem stremdysen.
Den automatiske tradfedning kan af og til mislykkes med tynde trdde (Fe: 0,6...0,8 mm, Al: 0,8...
1,0 mm). Sa er det muligt, at tradrullerne skal dbnes, og trdden fores manuelt igennem.

Q Obs! Check at trad eller tradspole ikke berarer stilkabinettet, idet det kan skabe
fare for en kortslutning!

2.9. REGULERING AF TILSPANDINGSTRYKKET

Justér tradrullernes tryk med reguleringskontrolskruen (20), séledes at trdden ved et modtryk ikke
glider i tradrullernes spor.

Q Overdrevent tryk vil resultere i, at traden bliver flad og vil beskadige overflade-
belaegningen. Det vil endvidere resultere i unedig slitage pa tradrullerne sivel som
oget friktion.
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2.10. INDSTILLING AF TRADSPOLEBREMSE

Bremsen justeres ved spolenarvets laseanordning ved skruning pé justeringsskruen (41) med en
skruetreekker. Indstil bremsekraften sé rigeligt, at traden ikke kan lgsnes, nér trddrullerne standser.
Behovet for bremsekraft tiltager i takt med eget trddhastighed. Da bremsen ogsé belaster motoren,

bor

den ikke spendes unedigt stramt.

5

——— R —— -3

A2

I ——— -4

L

I

I
J

2.11. BESKYTTELSESGAS

Man anvender normalt argon, kuldioxid eller blandinger af disse gasser som MIG/MAG
beskyttelsesgas. Mangden af beskyttelsesgas er athangig af svejsestremniveauet.

=9 A

A Gasflaskens ventil
B Trykregulatorskrue
C Kravemgtrik

D Slangestuds G
E Omleber for slangestuds
F Indholdsmanometer B
G Flowmeter
E
D

Falgende monteringsinstrukser gaelder for de fleste typer gasflowregulatorer:

1. Traed til side og &bn flaskeventilen (A) et lille stykke tid for at blaese eventuelle urenheder
ud af flaskeventilen.

2. Drej regulatorens trykregulatorskrue (B) indtil der ikke leengere kan foles et fjedertryk.

. Luk néleventilen hvis der findes en sddan pé regulatoren.

4. Installér regulatoren pa flaskeventilen og stram forbindelsesmatrikken (C) med en
skruenegle.

5. St slangestudsen (D) med omlgbersmeotrik ind i gasslangen og stram til med
slangeklemmen.

6. Spaend omlgbermetrikken til pa regulatoren og den anden ende af slangen til lynkoblingen
pa tradboksen.

7. Luk flaskeventilen langsomt op. Gasflaskens trykmaler (F) viser flasketrykket. Bemaerk! Brug
ikke hele flaskens indhold. Flasken skal genfyldes nar flasketrykket er omkring 2 bar.

8. Abn ndleventilen hvis der findes en sddan p4 regulatoren.

9. Drej reguleringsskruen (B) indtil flowmeteret (G) viser det enskede flow (eller tryk).
Flowmangden kan reguleres nér stremkilden er teendt og ved samtidigt at give pad “GAS
PURGE” -knappen, der er placeret pd trddboksens mangvrepanel et enkelt tryk.

W

A Luk flaskeventilen efter at du er faerdig med at svejse. Hvis maskinen ikke skal

bruges i lang tid, skal trykregulatorskruen skrues ud til man ikke mzerker nogen
fjederbelastning. Fastger altid gascylinderen sikkert i lodret stilling pa et vaegstativ,
der er beregnet til dette formal, eller pa en cylindervogn.
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3. BETJENING OG ANVENDELSE

3.1. HOVEDAFBRYDER OG SIGNALLAMPER

Nér hovedatbryderen drejes til ‘I’ stilling, satter maskinens kredslgb i gang og ‘ON’ signallampen
lyser. Svejsekredslebet tilfores spaending, nar braenderen tages i brug eller nar tradveaerkets testknap
trykkes ind.

3.2. VALG AF SVEJSEPOLARITET

Massiv trad er seedvanligvis svejst med +pol pé breender, og gasfri trdd med -pol pa braeender. Ved
svejsning med andre svejsetrade kontrolleres den anbefalede polaritet pa emballagen eller hos
selgeren. Nar der svejses meget tynde stilplader (0,5 til 0,7mm) fungerer minus polaritet méske
ogsa bedst for massiv trad.

3.2.1. Andring af svejsepolaritet

- pol

+ pol

A Polariteten ma kun sendres af Kemppi’s autoriserede serviceteknikere

3.3. PANEL

® 1-MIG

SYNERGIC PRG

(JWHOUE

MALIVIEE A

The Joy of Welding

quick setup WIRE INCH

TIMER
e\ eoeee ® s
o= oo © PANEL

L) ) ()
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3.3.1. Valg af svejsemetode
m Normal MIG/MAG-svejsning:

1-MIG
Normal MIG/MAG-svejsning med separat tradfremfering og spendingsregulering kan

veelges 1 positionen 1-MIG. Kurve nummer “00” giver et frit trddfremferingsinterval pa
1-18 m/min. Stremmen kan indstilles inden for specielle, forprogrammerede granser,
athengigt af tradfremforingen. Nér kurve 701" veelges, er tradfremferingshastigheden
og spandingen uathangige af hinanden.

Synergisk MIG/MAG-svejsning (1-MIG)

Synergisk MIG-/MAG-svejsning (1-MIG): MIG-svejsning hvor tradfremferingshastig
heden afger verdierne for alle de ovrige svejseparametre og gor det muligt at regulere
svejseeffekten med en enkelt reguleringsknap. Valg en passende synergikurve til
svejsetraden samt beskyttelsesgassen for at fastsla, hvordan tradfremferingshastigheden
pavirker pulsparametrene.

Synergisk MIG-puls svejsning:

Ved hjelp af denne svejsemetode, der er baseret pd en pulsering af svejsestremmen,
holdes tilsatsmaterialet pa arbejdsemnet sprgjtefrit. Stremkildens pulsparametre sndrer
sig automatisk (synergi), hvilket gor det muligt at regulere svejseeffekten med et enkelt
reguleringsknap. Vealg en passende synergikurve til svejsetrdden samt beskyttelsesgassen
for at fastsld, hvordan trddfremferingshastigheden pavirker pulsparametrene.

3.3.2. Valg af 1-MIG/MIG-puls synergikurver

SYNERGIC PRG
8 = %

Programnummeret for synergikurven valges ved hjelp af plus/minus-knapperne og vises under
“SYNERGIC PRG”.

Den midterste visning er den faktiske materialegruppevisning (f.eks. AL, CUS, FE), og tradens
diameter (mm) kan ses pa hgjre side. Disse oplysninger vil kun blive vist i et kort gjeblik.

Ved hjaelp af knappen “PRG INFO” kan man fa flere kurveoplysninger:

Med et enkelt tryk pa knappen kommer man tilbage til materialegruppe- og diametervisningen,
med endnu et tryk far man vist materialets typenummer, og med et tredje tryk far man vist
gaskonsistensens komponenter en ad gangen.
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3.3.3. Justeringer, display og svejsedata

Displayet, der viser svejsestrom og svejsematerialets
tykkelse. Der kan foretages @ndringer med
knappen bag displayet. Der er et procent-display
(f.eks. gaskonsistens) og et sekund-display (se
timer). Lysbuens relative lengde vil blive vist
samtidig med, at man justerer den. Ellers vil den
beregnede stramveerdi blive vist (ikke i 2-MIG).

Justeringsknap til indstilling afalle svejseparametre,
Process Manager™.

Dette er displayet, der viser tradfremferingshastighed, svejsespeending eller materialegruppe. Det
kan nulstilles med knappen under displayet (trddfremforingshastighed/lysbuelengde). Spaendingen
kan justeres i normalposition og 1-MIG-position (tradfremferingsinterval/ lysbueleengde). Ved
pulssvejsning bestemmes spandingen af tradfremferingshastigheden. Lysbuens l&ngde har
indvirkning pé nogle af de gvrige parametre.

Hvis man trykker pa svejsedataknapperne samtidigt, vil man igen fa vist trddfremforingshastigheden,
svejsespendingen og den svejsestrom, der blev anvendt, da svejsningen blev standset.

3.3.4. Timer

Afbrudt svejsning
Punktsvejsning
Punkttiden indstilles straks efter, at man trykker pa afbryderknappen pa SPt-displayet,

og pausetiden indstilles tilsvarende pa PSE-displayet. Tiden indstilles ved hjelp af
justeringshéndtaget.

3.3.5. Justering af svejsedynamik

Ved justering af MIG/MAG-svejsedynamikken vises justeringsverdien dyn -9...0...9.
Svejsestabiliteten og sprejtemangden pavirkes af svejsedynamikindstillingen, og
positionen 0 er det anbefalede referenceinterval. Vardierne -9...-1 giver en mere je&vn
lysbue og mindre sprejt, mens vardierne 1...9 giver en grovere lysbue og eget stabilitet,
nér der anvendes en 100 % CO: beskyttelsesgas ved svejsning i stal.

3.3.6. Fjernbetjening

Svejsepistolstyringen, tradfremforingshastigheden og svejseeffektstyringen kan endres
med styreenheden RMT 10. Styringen af svejsespandingen og leengden af svejsebuen
kan justeres med potentiometret pa panelet.

Panelstyring, justeringer med potentiometret pa panelet.

3.3.7. Ekstra MIG-funktioner

Kraterfyldning, 1-MIG og MIG-puls:

Kraterfyldning reducerer svejsefejl, der forarsages af endekratere. Svejsepolaritet og
slutniveauet kan @ndres ved hjelp af SETUP-funktionen.
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Hot start Kraterfyldning

[
Tradinterval/effekt/ ‘

svejsestrom \I

Hot start:
Hot start funktionen bruges til 1-MIG- og MIG-puls-svejsning. Hot start tiden bestemmes af
SETUP-parametrene. Hot startniveauet kan andres ved hjelp af SETUP-funktionen.

Hot start niveauet, tiden, kraterfyldningsniveauet og nedstremstiden kan let justeres ved hjelp af
funktionen "QUICK SETUP”:

1. Forst trykker man pad SETUP-knappen, hvorefter man uden at slippe SETUP-knappen trykker
pa den ekstra funktionsknap.

2. Juster hot start niveauet.
3. Gentag trin 1, hvorefter displayet vil vise den neste parameter.
G4 ud af funktionen ved at trykke pa en hvilken som helst knap (med undtagelse af SETUP).

3.3.8. Brug af gastest

Hvis man trykker p& gastestknappen, vil gassen begynde at stremme uden aktivering
=Y af nogen startstromkilde eller trddfremforing. Gasstrommen kan maéles ved hjalp af en
ekstern méaleanordning.

Afbryd gasstremmen ved at trykke pd den samme knap igen eller pd beenderkontakten. Hvis
man ikke trykker pa kontakten igen, afbrydes gasstremmen inden for 20 sekunder.

Displayet viser ”Gas” og tiden.
3.3.9. Test af tradfremforingen

Tradfremforingskontakten starter tradfremferingsmotoren uden at dbne gasventilen.
Stremkilden starter, men uden at levere svejseeftekt. Trddfremforingsintervallet vil vaere
5 m/min. men kan justeres efter behov.

3.3.10. SETUP (opsaetning)

Ved hjelp af SETUP-funktionen kan man @ndre svejseparametre, som ikke har egne panelfunktioner.
Disse parametre kan indstilles separat for 1-MIG og MIG-puls. SETUP-indstillingerne er separate
for hver hukommelseskanal.
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SETUP-FUNKTIONER PA PULSPANEL

Parameternavn Nr. Display |1-MIG |Puls- |Fabriks- |Enhed |Forklaring
MIG |indstilling

PostGasTime 1 PoG X X Kurve S EfterGas-tid 0,0...9,9 s

PreGasTime 2 PrG X X Kurve S ForGas-tid, fungerer ved 2T
0,0..99s

HotStartLevel 11 Hot X X 30 % Varmstart i forhold fil
svejseeffekt 50...+75 %

HotStartTime 2T |12 H2t X X 2 S 2T varmstart-timer 0,1-9,9 s

CraterFillLevel 14 CFL X X 30 % Svejse-slutniveau 10-90 %

CraterFillSlope 15 CFS X X 1 s/10 m | Tradhastighed seenkes
1...20 /10 m

CreepStartLevel |17 CSL X X Syn Tradhastighedens startveerdi
10...90

CreepStartSlope |18 CSS X X 0 s/10 m |Tid, tradhastigheden gges
1...5s/10m

DoubleFrequency |21 dFr - - - - -

DoubleAmpiltude |22 dA - - - - -

StartPower 31 StP X X 0 Starteffektstyring
-9...0...+9

PulseCurrent 33 PuC X 0 % Puls, topstramstyring
-10..415 %

ArcLength 41 ALr X X 0 % Buelengdens

AdjRange justeringsinterval -50...+75 %

Calibration 42 CAL X X 1 V/100 A | Indstilling af middelveerdi for
finjustering af buelaengde
0,0...10,0 V/100 A

WFS 51 FS 18 m/min. | Tradfremfgring maks.
18 — 25 m/min.

Gun 53 Gun On Veaeskekgalet varmebeskyttelse
til/fra

GunRemote 54 GrE On Deaktivering af automatisk
identifikation via pistolens
fiernbetjening

Vis nulstillingstid |81 dLy X X 5 S 1.20s

PRG INFO valg af |82 diS X X 1 1,2,3

felt

Restore 99 OFF Genindstilling af

fabriksindstillinger

Fra = ingen nulstilling,

Pan = panel og setup

Alle = ogsa hukommelses-
kanaler
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AEndring af parametrene

Hvis man trykker pa knappen (SETUP) i lidt leengere tid, vil maskinen ga i SETUP-tilstand.
Displayet viser den indstillede parameters lobende nummer (blinker), dens forkortelse og verdi.
Velg parameternummer med knapperne + og -1 “SYNERGIC PRG” eller med knappen “SETUP”
(som springer i intervaller pa ti). Verdien andres med kontrolknappen (i nogle tilfaelde kan vaerdien
findes ud fra synergikurven). “Syn” og kurveverdien blinker skiftevis i hgjre side af displayet.
Indstil veerdien ved at dreje knappen mod uret.

G4 ud af SETUP-funktionen med et langt tryk pa knappen.
3.3.11. Fejlkoder

Fejlkoderne inkluderer:
Err3:  Netoverspending. Overspandingsindikatoren lyser ogsa.

Err4:  Stremforsyningens overophedningsbeskyttelse er udlest, og svejsningen er stoppet.
Overophedningsbeskyttelsens indikator lyser ogsa.

Err5:  Kolesystemet har afbrudt svejsningen.

Err 6:  Oget spending ved alle klemmer. Maskinen skal sendes til service.

Err 153: En vaskekelet PMT- eller WS-braender er overophedet, eller en PTC eller RMT10
er installeret i breenderen, men kortslutningsbgjlen i breenderen er i FU-stilling (se
breendermanualen).

Err 154: Overbelastning af trdédmotor

Fejlkoderne forsvinder, nar arsagen er elimineret, bortset fra Err 6, der kraever, at der slukkes for
maskinen.

4. VEDLIGEHOLDELSE AF SVEJSEENHEDEN
4.1. DAGLIG VEDLIGEHOLDELSE

A Veer forsigtig med netspaendingen nar de elektriske kabler handteres!

Rengor tradlineren i braenderen og kontrollér kontaktspidsen med jeevne mellemrum.
Kontrollér altid primarkabel svejsekabler inden brug, udskift eventuelt beskadigede ledninger.

A Bemark! Primaerkabler ma kun udskiftes af en kvalificeret elektriker!

4.2. REGELMASSIG VEDLIGEHOLDELSE

KEMPPIs servicevarksteder indgar specielle servicekontrakter med kunder for jevnlig
vedligeholdelse. Alle dele rengeres, kontrolleres og om nedvendigt repareres. Driften af
svejsemaskinen testes ogsa.

4.3. BORTSKAFFELSE AF MASKINEN

Elektrisk udstyr mé ikke smides ud med det almindelige husholdningsaffald!

Ef Ifelge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og
dets gennemferelse i henhold til national lov skal udtjent elektrisk udstyr indsamles separat
og afleveres til et miljovenligt genvindingsanleg. Som ejer af udstyret skal du skaffe dig
oplysninger fra vores lokale reprasentant om godkendte indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljeet og for menneskers
sundhed!
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5. BESTILLINGSFORHOLD

Reservedel
Kempact™ Pulse 2800 Automotive
GH 30 Branderholder
PMT 25

PMT 25

PMT 27

PMT 27

PMT 32

PMT 32

PMT 35

PMT 35

WS 35

WS 35

MMT 25

MMT 25

MMT 27

MMT 27
Fjernbetjeningsenhed
Returkabel 35 mm?
Transport enhed ST 7
Transport enhed P250
Ophangningsbeslag
Gasslange

Nav for tradrulle

5 kg tradspole adapter

3m

4,5m

3m

45m

3m

45m

3m

45m
6m,All,2
6m, Ss 1,0
3m

4,5m

3m

4,5m
RMT 10
Sm

Varenummer
621828002
6256030
6252513
6252514
6252713
6252714
6253213
6253214
6253513
6253514
6253516A12
6253516S10
6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6185475
6184311
6185290
6185268
4298180
W000566
4289880
4251270
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6. TEKNISKE DATA

Kempact™ Pulse 2800 Automotive

Primeer tilslutning |

3~400 V +/-15 %, 50/60 Hz

Tilslutningsbelastning

40 % ED 12 kVA 250 A

60 % ED 10 kVA 207 A

100 % ED 7,5kVA 160 A
Primaer kabel/sikring 4x1,5 mm? - 5 m/16 A traeg
Belastning

40 % ED 250A/26,5V

60 % ED 207 A/24V

100 % ED 160 A/22V
Stremomrade 8-30V
Tradhastighed 1-18 m/min
Tomgangsspanding 56 V
Stromfordeling 0,69 (250 A/ 26 V)
Effektivitet 0,84 (250 A/ 26 V)
Tilsats

Fe, Ss 0,6 ...1,0 mm

Rartrad 0,9..1,2mm

Al 0,9..1,2mm

CuSi 0.8...1,0 mm
Blandgas COz, Ar, Ar & CO2 mixed gases
Tradspole, diameter 300 mm (15 kg)
Fremferingshjul @ 32 mm
Termisk klassifikation H (180 °C) /B (130 °C)
Dimensioner

leengde 580 mm

bredde 280 mm

hgjde 440 mm
Vagt 22 kg
Brandertilslutning EURO
Funktionsprincip 4-wheel feed
Brug inden for fig. -20°C..+40°C
temperaturomrade
Opbevarings- -40°C..+60°C
temperatur
Kapslingsklasse IP23C

Anleggene opfylder kravene til CE-markning.
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7. GARANTIBESTEMMELSER

Kemppi Oy yder garanti pa de produkter, der er produceret og solgt af Kemppi. Garantien omfatter
produktionsfejl og defekter i materialerne. Garantireparationer ma kun udferes af et autoriseret
Kemppi servicevaerksted. Emballage, fragt og forsikringsomkostninger betales af kunden. Garantien
er geldende fra kebsdatoen. Mundtlige lofter, udover det anferte i garantibestemmelserne, er ikke
bindende for garatigiveren.

Begraensninger i garantien

De folgende forhold er ikke deekket af garantien:

Defekter som folge af naturlig slitage, anvendelse og vedligeholdelse i strid med brugsanvisningens
retningsliner, tilslutning til forkert forsyningsspending samt fejl eller skader pé nettet (inklusiv
spandingsforsyninger der ikke opfylder udstyrets specifikationer), forkert gastryk, overbelastning,
transport- eller opbevaringsskader, brand og skader forarsaget af naturfeenomener som f.eks.
lynnedslag eller oversvemmelse.

Denne garanti deekker hverken direkte eller indirekte rejseomkostninger, daglige tilleeg eller logi.
OBS: Garantibestemmelserne deekker ikke braendere og reservedele til disse, tradruller eller linere.
Direkte eller indirekte skader forarsaget af et defekt produkt er heller ikke daekket af garantien.
Garantien opherer, hvis maskinen er pafort @ndringer uden godkendelse af producenten, eller hvis
maskinen ved reparation er blevet péfort ikke-godkendte reservedele.

Ligeledes bortfalder garantien, hvis reparationer udferes af andre end autoriserede Kemppi
varksteder.

Garantireparationer

Fejl og defekter, der falder ind under garantien, skal indberettes til Kemppi eller et autoriseret
Kemppi servicevaerksted inden for garantiperioden. Inden der kan pédbegyndes nogen form for
garantireparation, skal kunden dokumentere garantiens gyldighed i form af et garantibevis, en
kvittering eller anden form for bevis for keb (f.eks. folgeseddel eller kabsfaktura) samt endelig
maskinens serienummer.

Dele, der ombyttes indenfor garantiperioden, forbliver Kemppi’s ejendom.
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KEMPPI OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET QY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel (08) 590 783 00

Telefax (08) 590 823 94

e-mail: sales.se @ kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
Postboks 2151, Postterminalen
N — 3103 TONSBERG

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10

e-mail: sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK — 2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel 44 941 677

Telefax 44 941 536
e-mail:sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.\V.
Postbus 5603

NL — 4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31 (0)76-5717750
Telefax +31 (0)76-5716345
e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building

Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK443WH
ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.

65 Avenue de la Couronne des Prés

78681 EPONE CEDEX
FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45
e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraBBe 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

Telefax (06033) 72 528
e-mail:sales.de @ kemppi.com

KEMPPI SP. z o.0.

Ul. Pitsudskiego 2

05-091 ZABKI

Poland

Tel +48 22 781 6162
Telefax +48 22 781 6505
e-mail: info.pl@kemppi.com

KEMPPI WELDING

MACHINES AUSTRALIA PTY LTD
P.O. Box 404 (2/58 Lancaster Street)

Ingleburn NSW 2565, Australia
Tel. +61-2-9605 9500

Telefax +61-2-9605 5999
e-mail: info.au @kemppi.com
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