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1.1

1.2

1.3

INNLEDNING

GENERELT

Gratulerer med valget ditt valg av Kempact Pulse™ sveisesystem. Kemppi-produkter er
palitelige og holdbare, rimelige a vedlikeholde og gker produktiviteten.

Denne brukerhandboken inneholder viktig informasjon om bruk, vedlikehold og sikkerhet
av Kemppi-produktet. Teknisk data om enheten finnes i slutten av handboken. Les

instruksjonene ngye for maskinen tas i bruk for farste gang. For din sikkerhet og sikkerheten til

ditt arbeidsmiljg, les naye gjennom sikkerhetsinstruksjonene i denne hdndboken.

Du kan kontakte en autorisert Kemppi-forhandler eller ga til Kemppis nettsted pa www.
kemppi.com for mer informasjon om vare produkter.

Spesifikasjonene i denne handboken kan bli endret uten varsel.

Viktige merknader

| denne handboken er punktene som krever ekstra oppmerksomhet for a kunne forebygge
uhell og personskade markert med ‘MERK!. Les disse avsnittene neye, og felg anvisningene.

PRODUKTPRESENTASJON

Kempact Pulse 3000 MVU er en kompakt MIG-inverter som er velegnet for reparasjoner og
installasjonsarbeid samt for lett til middels tungt industrielt bruk.

GENERELLE SIKKERHETSREGLER

Kemppi sveiseapparater er i samsvar med internasjonal sikkerhetsstandard. Sikkerhet er et
viktig spgrsmal innen utstyrsdesign og produksjon. Derfor er Kemppi sveisesystemer uten
sidestykke nar det gjelder sikkerhet. Det vil imidlertid alltid veere enkelte faremomenter
involvert ved bruk av sveiseutstyr. Av den grunn, for a forsikre din personlige sikkerhet og
sikkerheten til ditt arbeidsmiljg, les n@ye gjennom sikkerhetsinstruksjonene nedenfor og

respekter dem.

Bruk av personlig beskyttelsesutstyr
+ Lysbuen og den reflekterte stralingen vil skade ubeskyttede gyne. Beskytt gynene og

omgivelsene fgr du begynner sveising eller ser pa sveising. Nar sveisestrammen gker
skal glasset i sveisemasken ogsa bli merkere.

+ Lysbuestrdlingen og sveisesprut gir forbrenninger pa ubeskyttet hud. Bruk alltid

beskyttelseshansker, vernetgy og vernesko under sveising.

« Bruk alltid herselvern hvis det gjeldende stgynivdet i omradet overskrider tillatt grense

(f.eks., 85 dB).

Generell driftssikkerhet

Utvis forsiktighet nar du handterer deler som er opphetet under sveising. Dette gjelder
for eksempel tuppen pa sveisebrenneren eller -pistolen, samt enden pa sveisetraden og
arbeidsstykket. Temperaturen pa disse tingene vil forarsake brannsar pa ubeskyttet hud.
Aldri baer apparatet pa skulderen under sveising og aldri heng det etter baereremmen
under sveising.

Ikke utsett maskinen for haye temperaturer, da dette kan fordrsake skade.

Hold tilkoplings- og jordkabler sa nzerme hverandre som mulig gjennom hele lengden.
Rett ut eventuelle lgkker i kablene ettersom dette begrenser induktive effekter pa
sveiseytelsen. Dessuten minimerer dette pavirkningen fra magnetiske felt, som for
eksempel kan pavirke funksjonen til en pacemaker.

Ikke legg sveisekablene rundt kroppen.

I miljg som er klassifiserte som farlige, bruk bare S-merkede sveiseenheter med et
sikkert niva pa tomgangsspenningen. Disse arbeidsmiljgene inkluderer for eksempel,
fuktige, varme eller sma omrader hvor brukeren kan bli direkte eksponert for de ledende
materialene i omradet.

Bruk ikke sveisemaskinen for tining av rgr om er frosset.
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Sveisesprut og brannsikkerhet

« Sveising er er alltid klassifisert som varmt arbeid, og derfor ma du vaere spesielt
oppmerksom pa forskriftene for brannsikkerhet under sveisingen og etterpa.

« Husk at gnister kan starte en brann, selv flere timer etter at sveisearbeidet er ferdig.

« Beskytt miljget for sveisespruten. Fjern brennbare materialer, som brennbare vaesker fra
arbeidsstedet og utstyr stedet med tilstrekkelig brannslukkingsutstyr.

« Veer forberedt pa farer som brann eller eksplosjon nar du utfgrer spesialsveisejobber, for
eksempel ved sveising pa innelukkede omrader, som tanker og fartay. Serg for at du har
tillatelse til & utfere arbeidet.

« Rett aldri gnister eller skjeeresprut fra slipemaskiner mot sveiseapparatet eller mot
brennbart materiale.

+ Veer oppmerksom pa varme gjenstander eller sprut som faller pa maskinen nar du
arbeider over den. Sveising pa brennbare eller eksplosive steder er absolutt forbudt!

Generelle sikkerhetsregler for elektrisitet

- Tilkoble sveiseapparatet kun til et jordet elektrisk nettverk. Legg merke til anbefalt
sikringsstgrrelse for stramnettet.

« lkke plasser sveiseapparatet inne i en beholder, et kjgretgy, eller et lignende
arbeidsstykke med mindre du har tillatelse til & gjore det.

- lkke sett sveiseapparatet pa en vat overflate og ikke arbeid pa en vat overflate.

+ lkke la hovedstremledningen bli direkte utsatt for vann.

« Serg for at kabler eller sveiseholdere ikke blir klemt av tunge gjenstander, og at de ikke
utsettes for skarpe kanter eller et varmt arbeidsstykke.

« Pass pa at mangelfulle og skadde sveiseholdere blir utskiftet umiddelbart da de kan
fordrsake skader ved elektronisk stgt eller brann.

+ Husk at montering eller utskifting av kabelen, plugger og annet elektrisk utstyr skal
utfares kun av elektriker eller ingenigr som er autorisert til & utfere slike oppgaver.

+ Sla av sveisemaskinen ndr den ikke er i bruk.

Stromkrets ved sveising
« Isoler deg fra stramkretsen til sveisingen ved a bruke tgrt og uskadd vernetay.
« lkke ror arbeidsstykket og sveisestangen, sveisetraden, sveiseelektroden eller
kontaktrgret samtidig.
« Ikke legg sveisepistolen eller jordingskabelen pa sveiseapparatet eller annet elektrisk
utstyr.

Sveisergyk
« Searg for tilstrekkelig ventilasjon, og unngd a puste inn gassene.
« Sorg for tilstrekkelig tilfarsel av frisk luft, seerlig i lukkede rom. Du kan ogsa forsikre
tilstrekkelig tilfarsel av ren luft for inndnding ved & bruke en frisk-luft-maske med filter.
+ Ta spesielle forholdsregler ndr du arbeider med metaller eller overflatebehandlet
materiale som inneholder, for eksempel, bly, kadmium, sink, kvikksglv eller beryllium.

Transport, lofting og henging
« Veer oppmerksom pa riktig arbeidsstilling ved laft av tunge ting - fare for ryggskade.
« Aldri trekk eller loft apparatet etter sveisepistolen eller andre ledninger. Alltid bruk
laftepunktene eller handtakene som er konstruert for dette formalet.
« Bruk bare en transportenhet konstruert for utstyret. Forsgk @ transportere apparatet i en
staende posisjon, om dette er mulig.
« Du ma aldri lgfte gassflasken og sveiseapparatet samtidig. Det er forskjellige
tilrettelegginger for transport av gassylindre.
« Bruk aldri et sveiseapparat hvis det henger fritt, hvis ikke hengesystemet har veert
konstruert og godkjent til det spesielle formalet.
« lkke overskrid maksimal tillatt last for fritt overheng eller for transporttilhengeren til
sveiseutstyret. Det er anbefalt at tradrullen fiernes under lgfting eller transport.
Miljo
+ Det anbefales a ikke bruke sveisestremkilden i regn- eller sngvaer - se handboken.
Beskytt utstyret mot regn og sterkt sollys. Apparatet ma alltid oppbevares pa et tert og
rent sted.



Beskytt apparatet fra sand og stev under bruk og lagring. Den anbefalte
driftstemperaturen er -20 til +40 °C. Apparatets driftseffektivitet avtar og den blir lettere
gdelagt hvis den brukes i temperaturer som overskrider 40 °C.

Plasser apparatet slik at det ikke utsettes for varme flater, gnister eller sprut.

Pass pa at luftstremmen til og fra apparatet strammer uhindret.

I henhold til de elektromagnetiske kompatibilitetsstandardene CISPR 11 og IEC 60974-10
er EMC-klassifiseringen til dette produktet klasse A, og produktet er derfor kun beregnet
pa a brukes i industrielle miljger.

ADVARSEL: Dette klasse A-utstyret er ikke ment for bruk i boligomrader, der den
elektriske kraften leveres av det offentlige lavspenningsnettet. Pa disse stedene kan det
veere vanskelig a serge for elektromagnetisk kompatibilitet pé grunn av stemledede og
utstralte forstyrrelser.

Buesveiseutstyr forarsaker elektromagnetiske forstyrrelser. For @ minimere skadelige
effekter ma utstyret brukes i strengt samsvar med brukerhdndboken og andre
anbefalinger.

Gassbeholdere og -enheter

Hold deg til instruksjonene for handtering av slanger og gassflasker.

Pass pa at gassflaskene blir brukt og lagret i skikkelig ventilerte rom.

Gass fra en gassflaske som lekker kan fortrenge pusteluft og forarsake kvelning.

For bruk pass pa at gassflasken inneholder gass som er egnet til det bestemte
sveiseformalet.

Fest alltid gassflasken sikkert i staende stilling, mot et veggstativ for gassflasker eller i en
flaskevogn som er laget for formalet.

Flytt aldri en gassflaske mens regulatoren eller stremningstiladapter er montert. Sett pa
ventildekselet under transport. Steng flaskeventilen etter bruk.

Koblingsskjema og reservedelsliste

Hvis koblingsskjema og reservedelsliste ikke falger med ved levering , vennligst ta kontakt
med deres lokale Kemppi service verksted. For ytterligere informasjon : se www.kemppi.com.

Ansvarsfrasigelse

Vi har gjort alt vi kan for a sikre at opplysningene i denne veiledningen er ngyaktige og
fullstendige, men patar oss ikke noe ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi
forbeholder seg retten til nar som helst a endre produktspesifikasjonen uten varsel. Innholdet
i denne veiledningen ma ikke kopieres, registreres, mangfoldiggjeres eller overfares uten
forhandstillatelse fra Kemppi.
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2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

FOR MASKINEN TAS | BRUK

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.

MERK! Pakkematerialet for utstyret er egnet for resirkulering.

PLASSERING AV MASKINEN

Plasser sveisemaskinen pa en jevn, fast og ren fl ate. Beskytt fra tungt regn og sterk sol. Sjekk
at luftsirulasjonen er god.

SERIENUMMER

Serienummeret pa enheten fi nnes pd navneplaten. Serienummret gjer det mulig a seke
pa produktfabrikasjonsserien. Det er ogsa mulig at serienummeret trengs for a bestille
reservedeler eller i forbindelse med vedlikeholdsplanlegging.

TILKOPLING TIL NETTET

En 5 meter lang nettspenningskabel inngar i leveransen av Kempact Pulse 3000 MVU.
Montering av plugg skal utfares av fagutdannet elektriker. Kempact Pulse MVU stremkilder
kan kobles til bade 230V og 400V 3-fase tilfgrselsspenning. Gjenkjenner automatisk hvilken
tilferselsspenning den blir koblet til. Sikringstype og kabeldiameter er angitt i kapitelet
omtekniske data ved slutten av dette dokumentet.

FORDELINGSNETT

Alt vanlig elektrisk utstyr uten spesialkretser genererer harmoniske stremmer inn i
fordelingsnettet. Store mengder harmonisk strem, kan forarsake effekttap og forstyrrelser av
en del utstyr.

Tilkobling til 400 V nett :

ADVARSEL! Dette utstyret er ikke i samsvar med IEC 61000-3-12. Hvis det kobles til et offentlig
lavspenningsnett, har installatgren eller brukeren av utstyret ansvar, om ngdvendig etter
samrad med fordelingsnettoperateren, for at utstyret kan kobles til.

TILBAKELEDER

Returstreamkabelens jordingsklemme festes omhyggelig, helst direkte pa det stykket
som skal sveises. Kontaktoverflaten skal alltid vaere sa stor som mulig. Fjern maling og
rust fra kontaktomradet! Bruk minst 35 mm? kabler. Mindre tverrsnitt enn dette medfgrer
overoppheting i kontaktene.



2.7 DURATORQUE™ 400, 4-HJULS TRADMATEVERK

Styreror

Ss,AlLFe, ©0,61,6mm

Mc, Fc

g1,624mm

Fe, Mc,Fc  ¢0,60,8 mm

30916mm

21,624mm

Matehjul

Fe, Ss, Al,V-
spor

Fe, Fc,
Mc,riflet

Fe, Fc, Mc,
Ss, Al,U-spor

o mm
0.6
0.8/0.9
1.0

1.2

14

1.6

2.0

24

1.0

1.2
1.4/1.6
2.0

24

1.0

1.2

1.6

farge
lysegra
hvit
rad
oransje
brun
qul

gra
svart
red
oransje
qul

gra
svart
red
oransje
qul

¢2,5/64 mm,
W000762, sglv, plast

93,5/64 mm,
W001430, sglv, plast

¢ 1,0/67 mm,
W001432, hvit, stal

92,0/64 mm,
W001433, oransje,
stal

94,0/63 mm,
W001434,bl3, stal

D

drivhjul

W001045
W001047
W000675
W000960
W001049
W001051
W001053
W001055
W001057
W001059
W001061
W001063
W001065
W001067
W001069
W001071

2,5/33 mm,
W000956, selv,
plast

3,5/33 mm,
W001431, salv,
plast

2,0/33 mm,
W001435, oransje,
stal

94,0/33 mm,
W001436,bl3, stal

92,0mm,
W000624, plast

g3,5mm,
W001389, plast

22,0mm,
W000624, plast

g3,5mm,
W001389, plast

g3,5mm,
W001391, messing

trykkhjul

W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066
W001068
W001070
W001072
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2.8

2.9

MONTERING AV MIG SVEISEPISTOL

For @ unngad problemer under sveising, ber man sjekke i bruksanvisningen for sveisepistolen
at man bruker den trddleder og det kontaktrgr som passer til tradmaterdiameter og til
tradtype. En trddleder som er for trang vil kunne gi forstyrrelser i trddmatingen og medfgre
overbelastning av motoren (dette er ogsa et tegn pa at styrergret er blokkert).

MERK! Bruk ikke en skadet sveisepistol

MONTERING OG LASING AV TRADRULL

LAST

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

2.10 FREMMATING AV TRAD TIL SVEISEPISTOL

Traddfremmating gir et raskere tradrullskift. Ved skifte av tradrull er det ikke ngdvendig a lgse
ut matehjulene, fordi traden passerer direkte igjennom.

« Pass pa at sporet i matehjulene passer med dimensjonen pa sveisetraden.

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

«+ Rett ut ca. 20 cm. trad. Serg for at det ikke er noen skarpe kanter pa den (fil dem av, om
nedvendig). En skarp kant kan skade tradleder og kontaktror.

« Dra ut litt lgs trad fra tradrullen. Mat traden gjennom bakre styrerer til matehjulene. lkke
lgs ut matehjulene!

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

« Hold inne bryteren til traden har kommet gjennom kontaktrgret.

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

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

TRYKKJUSTERING

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

MERK! For stort trykk vil forarsake at sveisetrdden trykkes flat og belegget skades. Det vil ogsd
medfare friksjon mot matehjulene og ungdig slitasje pG dem.



2.12

2.13

REGULERING AV BREMSEKRAFTEN TIL TRADRULLEN

Bremsekraften reguleres gjennom hullet i tradrullens ldsanordning. Justeringsskruen (41) vris
ved hjelp av et skrujern. Bremsekraften ma reguleres slik at traden ikke blir liggende sa lgst pa
trddrullen at den sklir av ndr rotasjonen stopper. Med stgrre trddmatingshastighet gker ogsa
behovet for bremsekraft. Ettersom bremsen pa den annen side ogsa belaster motoren, skal
man ikke holde den ungdig hardt spent.

5

b ——r
y

DEKKGASS

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

Regulatoren bgr veere tilpasset dekkgassen du bruker. Regulatoren du bruker, kan veere
forskjellig fra den som er avbildet, men de generelle instruksjonene passer alle typer
trykkregulatorer:

Gassflaskeventil
Trykkreguleringsskrue
Tilkoblingsmutter
Slangesnelle
Mantelmutter
Gassflasketrykkmaler
Gasslangetrykkmaler

OmMMmoN®>

Regulatoren bgr veere tilpasset dekkgassen du bruker. Regulatoren du bruker, kan veaere
forskjellig fra den som er avbildet, men de generelle instruksjonene passer alle typer
trykkregulatorer:

1. Statil ene siden og apne flaskeventil (A) en stund for a blase ut mulige urenheter fra
flaskeventilen.

Skru trykkreguleringsskruen (B) pa regulatoren frem til fiaertrykk ikke foles.

Steng nalventilen, hvis det finnes en pa regulatoren.

vk wn

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

Koble slangen til regulatoren og den andre enden til tradferingsenheten. Stram
mantelmutter.

o

Installer regulatoren pa flaskeventilen og stram tilkoblingsmutter (C) med en skrungkkel.
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3.1

3.2

3.2.1

10

7. Apne flaskeventilen sakte. Gassflasketrykkmaler (F) viser flasketrykk. Obs! Hele

flaskeinnholdet skal ikke brukes. Flasken skal pafylles nar flasketrykket er pa 2 bar.

Apne néleventilen hvis det finnes en slik pa regulatoren.

9.  Skrureguleringsskrue (B) frem til slangetrykk (G) viser @nsket stremnings-mengde (eller
trykk). Nar stremningsmengden skal reguleres skal strem-kilden slds pa og “GAS PURGE”
-bryteren trykkes inn samtidig.

®

MERK! Lukk flasken etter at sveisearbeidet er ferdig. Hvis maskinen ikke skal brukes pd en stund,
skru av trykkreguleringsskruen. Fest alltid gassylinderen pd haykant pad et veggstativ som er
beregnet for dette formdlet eller pd en sylindertralle.

BRUK

HOVEDBRYTER OG SIGNALLAMPER

Nar hovedbryteren dreies til ‘I’ stilling, seetter maskinens i gang og ‘ON'’signallampen lyser.
Sveisekredslgbet tilfores spenning, nar pistolen tas i bruk eller nar mateverkets testknap
trykkes inn. Bruk alltid hovedbryteren nar maskinen slas av og pa. Trekk aldri stgpselet ut av
veggen for maskinen er slatt av.

A VELGE POLARITET

Massiv trdd og de fleste rgrtrader sveises i +pol. Noen rgrtrader for tynne plater eller gassfri
bunnstreng i -pol. Ved sveising med annen sveisetrad, sjekk anbefalt polaritet pa pakken eller
fra leverandgr. Nar en sveiser meget tynne stalplater (0.5 til 0.7 mm) kan kanskje —polaritet
0gsa passe best til massiv trad.

Endre polariteten

il - Pol

+ Pol

MERK! Kun et serviceverksted som er autorisert av Kemppi fdr endre polariteten.



3.3

3.3.1

3.3.2

PANEL

SYNERGIC PRG

IS

WIRE INCH

TIMER MEMORY
®eee® ©SET . o sion
@ ON © PANEL
SET m «
DWW @ & W)
L ch clear < ch remote
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Valg av startknappfunksjon

o"-
o/-

SETUP,
1]
MIG-sveising med startbryter med fire funksjoner, MIG 4T
MIG-sveising med startbryter med to funksjoner, MIG 2T

Velge sveisemetode

SET
[

@Il
@®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 trddmatingsintervall mellom 1 og 18 m/

min. Stremmen kan stilles innen spesielle, forhdandsprogrammerte grenser avhengig av
tradmatingen. Nar man har valgt kurven “01” kommer tradmatingshastigheten og spenningen
til 3 veere uavhengig av hverandre.

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

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

11
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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 gjer det mulig a regulere sveiseeffekten med én enkelt reguleringsknapp.
Pulsparametrenes avhengighetsknapp bestemmes ved & velge en synergienergikurve som
svarer til tilsatsmaterialet og gassen.

Dobbeltpuls:

Tradmatingen gkes eller senkes avhengig av trddmatingsintervallet, mens de synergiske
sveiseparametrene endrer seg slik at de svarer til den gyeblikkelige trddhastigheten. Formalet
er a oppna sveising med godt utseende og fullstendig gjennomtrengning samtidig som man
oppnar bedre kontroll med smeltebadet under stillingssveising.

Velge 1-MIG-/MIG-puls-synergikurver

m/min
'

SYNERGIC PRG

EIEIN,

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

Den midterste visningen er den faktiske materialgruppevisningen (f.eks. SS, AL, CUS, FE, GEN)
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.

Kempact Pulse 3000 Synergic curves

1-MIG  Pulse  Dobbelt- Trdd,¢  Material Gas Tradmatingshastighet,
pulse m/min.

00 Alle Alle Alle 1,0-18,0

01 Alle Alle Alle 0,5-18,0

SS-group

S1 S1 S1 0,8 mm SS308/316 Ar+2% (02

S2 S2 S2 0,9mm SS308/316 Ar+2% (02

S3 S3 S3 1,0mm SS308/316 Ar+2% (02

S4 S4 S4 1,2mm SS308/316 Ar+2% (02

S5 0,9mm SS316 FC Ar+18% (02

S7 1,2 mm §S316 FC Ar+18 % (02

Al-group

M Al A 1,0 mm AlMg5 / AIMg4,5Mn Ar

A2 A2 A2 1,2mm AIMg5 / AIMg4,5Mn Ar

A6 A6 A6 1,0mm AISi5 / AlSi12 Ar

A7 A7 A7 1,2mm AISi5 / AISi12 Ar



Cu-group
q q
Q Q
G G
4 4
& G
6 6
7 a7
(€ @
Fe-group
F1 F1
F2 F2
F3 F3
F4 F4
F5
F6
F7
F8
FA FA
FB FB
FD
Auto

20
1 21
2 22
3 23
4 24
5 25
6 26
7 27
8 28
9 29
10 30
1 31
12 32

Q
Q@
(€]
4
&)
(]
a
@

F
F2
F3
F4

FA
FB

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

0,8 mm
0,9mm
1,0mm
1,2mm
0,8 mm
0,9mm
1,0 mm

1,2mm

0,8 mm
0,9mm
1,0mm
1,2mm
0,8 mm
0,9 mm
1,0mm
1,2mm
1,0 mm
1,2mm
1,2mm

1,0mm
1,0 mm
1,0 mm
1,0mm
1,0mm
1,0 mm
1,0 mm
1,0 mm
1,0 mm
1,0mm
1,0 mm
1,0mm

1,0 mm

CusSi3
Cusi3
Cusi3
(uSi3
CuAI8
CuAI8
CuAI8
C(uAI8

Fe

fe

fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe
FeMC
FeMC
FeFC

(uSi3-A
CuSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
CuSiz-A
(uSi3-A
CuSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Ar+18% (02
Ar+18% (02
Ar+18% (02
Ar + 18 % (02
(02
(02
(02
(02
Ar+ 18 % (02
Ar +18 % (02
Ar+18 % (02

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

1,1-2,0
20-2,6
24-31
30-36
35-41
40-4,6
45-51
50-55
55-6,0
6,0-6,5
64-17,0
69-706
74-81
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3.3.7

14

Justeringer, display og sveisedata

N
WIR‘E%ICH
®
e ‘ o riom
Displayet som viser sveisestram og sveisematerialets tykkelse. Det kan gjgres 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 trddmatingshastighet, sveisespenning eller materialgruppe.
Det kan nullstilles med knappen under displayet (trddmatingshastighet/lysbuelengde).
Spenningen kan justeres i normalstilling og 1-MIG-stilling (trddmatingshastighet/
lysbuelengde). Ved pulssveising bestemmes spenningen av tradmatingshastigheten.
Lysbuelengden har innvirkning pa noen av de andre parametrene.

Hvis man trykker pa sveisedataknappene samtidig far man igjen vist tradmatingshastigheten,
sveisespenningen og den sveisestrammen som ble brukt da sveisingen ble stanset.

Timer

TIMER
cee00
ce

Tl

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.

Justering av sveisedynamikk

ALY
DYNAMICS

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 gkt stabilitet nar det brukes en 100 % CO2-
beskyttelsesgass ved sveising i stal.

Fjernkontroll

o ’(..
© PANEL

[t

Sveisepistolstyringen, trddmatingshastigheten 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 pa panelet.



3.3.8

3.3.9

Ekstra MIG-funksjoner

o
o=

()

Kraterfylling, 1-MIG og puls-MIG:

Kraterfylling reduserer sveisefeil som skyldes sluttkratere. Ved & trykke pd 4T-avtrekkeren
kontinuerlig ved slutten av sveisingen oppnar man en fallende sveiseeffekt som pa en
kontrollert mate fyller sluttkratere. Falltiden holdes konstant ved hjelp av 2T-funksjonen, og
sveiseeffekten og sluttnivaet kan endres ved hjelp av SETUP-funksjonen.

Hot Start Kraterfylling

Tradintervall/effekt/ ! ‘

sveisestrom

11 1

Bryterfunksjon pistol 4T

Hot Start:

Hot Start-funksjonen brukes for 1-MIG- og puls-MIG-sveising. Hot Start-tiden bestemmes ved

hjelp av avtrekkeren nar man bruker 4T-funksjonen (se illustrasjon) og av SETUP-parametrene

nar man bruker 2T-funksjonen. Hot Start-nivaet kan endres ved hjelp av SETUP-funksjonen.

Hot Start-nivaet, tiden man bruker 2T-funksjonen, kraterfyllingsnivaet og nedstremstiden kan

enkelt justeres ved hjelp av "QUICK SETUP"-funksjonen:

1. Velg pistolavtrekkerfunksjon: 4T eller 2T.

2. Trykk ferst pa SETUP-knappen og deretter pa den ekstra funksjonsknappen, uten a
slippe opp SETUP-knappen.

3. Juster Hot Start-nivaet.

4. Gjenta trinn 2. Displayet vil deretter vise neste justerbare parameter, avhengig av
bryterens stilling.

Ga ut av funksjonen ved a trykke pa hvilken som helst knapp (unntatt SETUP).

Bruk av gasstest

&~

GAS TEST
Hvis du trykker pa gasstestknappen vil gassen starte a stremme uten aktivering av spenning
eller tradmating. Gasstremmen kan males ved hjelp av en ekstern maleenhet.

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

Displayet viser "Gas” og tiden.

3.3.10 Teste pa tradmating

X

WIRE INCH

Tradferingsbryteren starter tradmatingsmotoren uten apne gassventilen. Stremkilden vil
starte opp uten a tilfgre sveisestrem. Tradmatingsintervallet vil vaere 5 m/min, men kan
justeres som gnsket.

15
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Minnekanaler, minne

MEMORY
@ ON

SET
l' SAVE [CH
—

ch clear

Pulspanelet har 100 kanaler for ulike sveisealternativer. Minnekanal kan velges pa nederste del
av panelet ved hjelp av minneblokken. Bade sveiseverdier og -funksjoner kan lagres. Gjgr som
folger:

1. Trykk pd @ to ganger om ngdvendig, og SET-lyset begynner a blinke hvis kanalen
ikke er i bruk, mens det lyser kontinuerlig hvis kanalen er i bruk.

2. Velg gnsket minnekanal ved a trykke pa CH-knappen.

3. Foreta innstillinﬁene og lagre dem ved a trykke pa SAVE-knappen.

4,  Trykk pa to ganger. Lyset ON tennes.

5. Startsveising og still inn verdiene.

For & endre verdier ma lyset skifte fra ON til SET, og deretter kan du velge parametre og trykke
pa SAVE-knappen for & lagre dem etterpd. Du kan ogsa lagre parametrene ved a trykke pa SET
ndr minnefunksjonen er OFF (ingen lys er tent). Kanalen kan temmes ved 3 trykke pa

@ og SET-knappen samtidig.

Bruke lagrede innstillinger

1. Trykk pa -knappen.
2. Velg minnekanal ved hjelp av CH-knappen.
3. Begynnasveise.

Minnekanaler i kontrollenheten

Velg minnekanaler ved a trykke pd minnekanalene ved a trykke pa CH REMOTE-knappen,
og pistolkontrollyset starter a blinke. De lagrede verdiene kan brukes ved hjelp av pistolens
fiernkontroll.

Du kan bruke fem kanaler.

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.



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...9,9s

PreGasTime 2 PG X X Kurve S PreGas-tid, fungerer ved 270,0...9,9 s

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 (FL X X 30 % Sveisesluttniva 10-90 %

CraterFillSlope 15 (FS X X 1 s/10m  Tradhastighet senkes 1...20s/10m

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

CreepStartSlope 18 (SS X X 0 s/10m  Tid, tradhastigheten gkes
0.1...55/10m

DoubleFrequency 21 dFr X Kurve Hz Dobbel pulsfrekvensstyring
04...8,0Hz

DoubleAmpiltude 22 dA X Kurve m/mi  Dobbel puls, effektsvingningsstyring
0,1...3,0m/min

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

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

ArcLength 41 Alr X X 0 % Lysbuelengdens justeringsintervall

AdjRange -50...475%

(alibration 42 (AL X X 1 V/100A  Innstilling av middelverdi for
finjustering af lysbuelengde 0,0...10,0
V/100A

WES 51 FS 18 m/mi Trddhastighet maks. 18 eller 25 m/min

Gun 53 Gun On Vaeskeavkjglt varmebeskyttelse pa/av

GunRemote 54 @it On Deaktivering av automatisk
identifikasjon via pistolens
fiernkontroll

Vannkjeler 55 (oo On Skru AV etter hver oppstart hvis

Pa/Av valg kjoleren er tilkoblet med gasskjelt
pistol.

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

for displayet

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

Restore 99 OFF Tilbakestille til fabrikkinnstillinger

OFF = ingen tilbakestilling, Pan =
panel og setup,
ALL = ogsd minnekanaler)

Endre parametre

Hvis man trykker litt lengre pa knappen 2T/4T (SETUP) vil maskinen ga i SETUP-tilstand.
Displayet vil vise innstilte parametres lapende 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 hoyre side av
displayet. Still inn verdien ved a dreie knappen mot klokken.

Ga ut av SETUP med et langt trykk pa knappen.

Frekvens og amplitude for den doble pulsen kan stilles inn i funksjonen "SET, som aktiveres
forst ved & trykke pa 2T/4T (SETUP) og, uten & slippe opp denne knappen, metodeknappen.
"dFr” og frekvensen i Hz vises. "Syn” vises hvis frekvensen er basert pa synergikurver. Du kan
endre denne verdien ved & dreie kontrollknappen mot klokken. Trykk to ganger pa knappen
for a vise "dA’, dvs. amplitude (m/min). Juster denne tilsvarende og ga ut av SETUP ved a
trykke pa en hvilken som helst knapp bortsett fra SETUP.
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Feilkoder inkluderer:

Err 3: Overspenning i nettspenningen. Overspenningsindikatoren tennes ogsa.

Err 4: Overopphetingsbeskyttelse for stramkilden har blitt utlest og sveisingen er stoppet.
Overopphetingsindikatoren tennes ogsa.

Err 5: Kjolesystemet har avbrutt sveisingen.
Err 6: @kt spenning pa terminalene. Lever maskinen inn for service.

Err 153: En vaeskekjglt PMT- eller WS-pistol har blitt overopphetet, eller sa har en PTC eller
RMT10 blitt installert i pistolen, men omkobleren inne i pistolen star 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 slas av.

VEDLIKEHOLD

DAGLIG VEDLIKEHOLD

MERK! Veer forsiktig og pass pa nettspenning ndr elektriske kabler skal behandles!

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

MERK! Nettspenningkabelen kan bare byttes ut av en autorisert elektriker!

REGELMESSIG VEDLIKEHOLD

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

AVHENDING AV APPARATET

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

Dette merket pa utstyrets produktmerking er relatert til elektrisk og elektronisk avfall som
skal samles inn separat. EU Direktivet (2002/96/EC) gjeldende for Elektrisk og Elektronisk
Utstyrsavfall er tradt i kraft i alle EU land.



5. BESTILLINGSNUMMERE

Del

Kempact Pulse 3000

GH 30 Gun holder
PMT 25

PMT 25

PMT 27

PMT 27

PMT 32

PMT 32

PMT 35

PMT 35
WS35

WS 35

MMT 25
MMT 25
MMT 27
MMT 27
Fjernkontroll

Tilbakeleder 35 mm?
Transport enhet P20
Transport enhet P250

Loftekrok

Gass slange
Spoleadapter

5 kg spoleadapter

Deler av Dura Torque™ 400 metall tradmateruller

W000731
W000732
W000711
W000718
W000891
9420507

girring 1
girring 2
styrering
styrering
styrering

sprengskive

3m
45m
3m
45m
3m
45m
3m
45m
6mAl1,2
6mSs1,0
3m
45m
3m
45m
RMT 10

5m

6m

styring
trykke
V spor
V spor
V spor

1,21,
1,011,0
1,011,2
10.5x30x2.5

Anbefalt for sveising av aluminium med pulseMIG.

Bestillingsnr.
621830002
6256030
6252513
6252514
6252713
6252714
6253213
6253214
6253513
6253514
6253516A12
6253516510
6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6185475
6184311
6185261
6185268
4298180
W000566
4289880
4251270

alternativt

alternativt

2 pcs per enhet
2 pcs per enhet
4 pcs per enhet
4 pcs per enhet
4 pcs per enhet
2 pcs per enhet
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6. TEKNISKE DATA

Kempact Pulse 3000 MVU
Nettspenning 3~,50/60 Hz
3~,50/60 Hz
Tilslutningseffekt
40% ED
60%ED
100% ED
Tilkoblingskabel HO7RN-F
Sikring (treg)
Belastningskapasitet
40% ED
60% ED
100% ED
Spenningsomrade
Tradmatingshastighet
Tomgangspenning
Effektforhold
Virkningsgrad
Tradtypermassiv
Fe, Ss
Rortrad
Al
CuSi
Beskyttelsesgass
Diameter tradspole
Matehjul @
Varmeklasse
Utvendige dimensjoner LxBxH
Vekt
Pistolkobling
Mateprinsipp
Brukstemperatur

Lagringstemperatur
EMCklasse
Benskyttelsesklasse

20

230V +/-10%
400V +/-15%

10,5kVA250 A
8kVA 207 A
6,5 kVA 160 A
4G1.5(5m)
16A

250A/26,5V

207 A/24V
160A/22V

8-30V

1-18 m/min

68V

0,78 (250A/26,5V)
0,83 (250A/26,5V)

0,6..1,2mm
0,9..1,2mm
09...1,2mm
0.8..1.2mm

(02, Ar, Ar & (02 blandingsgass
300 mm (15 kg)
32mm

H(180°C) /B (130 °C)
580 x 280 x 600mm
33kg

EURO

4-hjuls mating
-20°C..+40°C
-40°C...+60°C

A

1P23S



GARANTIVILKAR

Kemppi Oy tilbyr en garanti for produkter som er produsert og solgt av selskapet hvis det
oppstar mangler i materialer eller utfgrelse. Reparasjoner dekket av garantien ma utfores av
en autorisert Kemppi Service Agent. Kunden har ansvaret for utgiftene ved pakking, transport
og forsikring.

Garantien starter kjgpsdatoen. Muntlige lafter som ikke er inkludert i garantivilkarene, er ikke
bindende for garantisten.

Garantibegrensninger

Folgende betingelser er ikke dekket av garantivilkarene: feil som oppstar pa grunn av normal
bruk, ikke i samsvar med drifts- og vedlikeholdsanvisninger, overbelastning, uansvarlighet,
kobling til uriktig eller darlig krafttilfersel (inkludert overspenninger over det som er
spesifisert i utstyrsspesifikasjonene), feil gasstrykk, unormale tilstander eller feil i det elektriske
nettverket, transport eller lagerskade, og brann eller naturskade. Denne garantien dekker ikke
direkte eller indirekte kostnader, daglig diett, eller husveere i forbindelse med garantiservicen.
Garantien dekker ikke sveisepistoler og tilbehgr, drivhjul i tradmateren og tradfgringsslanger.
Direkte eller indirekte skade pa grunn av av et defekt produkt er ikke dekket under garantien.
Garantien blir ugyldig hvis det utfares modifikasjoner som ikke er godkjent av produsenten,
eller hvis det ikke brukes originale reservedeler til reparasjoner.

Garantien blir ugyldig hvis det utfares reparasjoner av en reparater som ikke er autorisert av
Kemppi.

Utforelse av garantireparasjoner

Garantiskader ma umiddelbart rapporteres til Kemppi eller en autorisert Kemppi Service
Agent.

For en garantireparasjon patas, ma kunden presentere garantibevis eller pa annen mate
godtgjgre gyldigheten av garantien skriftlig. Beviset ma inneholde kjgpsdatoen og
produksjonsnummeret for enheten som skal repareres. Delene som blir skiftet ut i henhold til
vilkdrene i denne garantien, tilhgrer Kemppi og ma sendes tilbake til Kemppi dersom dette
blir bedt om.

Etter en garantireparasjon skal garantien pa apparatet eller utstyret, reparert eller skiftet, lope
til utgangen av den opprinnelige garantiperioden.
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KEMPPI 0Y
Hennalankatu 39

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
ENGLAND

Tel +44 (0)845 6444201
Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de |a Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH
Otto-Hahn-StraRe 14
D-35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel +49 6033 88 020
Telefax +49 603372 528
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UL. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax 47 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMNMK

yn. MonkoBas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY,
LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERS (dtR) BRLA
REIREFRAF RXEEILEK125
BT K EBE=[X420%F (100176)

BBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

1£E : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,
KAZURA Gardens,
Neelangarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com
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