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1.1

1.2

1.2.1

INTRODUKTION

Generelt

Tillykke med dit valg af Kempact RA-svejseudstyr. Nar svejseudstyret fra Kemppi bruges
korrekt, @ges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnadr mange ars skonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug, vedligeholdelse og sikkerhed
i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i
brugsanvisningen.

Laes venligst brugsanvisningen omhyggeligt igennem, for udstyret tages i brug forste gang.
Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du iseer bemaerke brugsanvisningens
sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte Kemppi Oy eller en
autoriseret Kemppi-forhandler eller besage Kemppis website pa www.kemppi.com.

Du kan finde Kemppis standardsikkerhedsforskrifter og garantivilkar pa vores website pa
www.kemppi.com.

De specifikationer, der er indeholdt i denne manual, kan blive aendret uden yderligere varsel.

BEMARK! Emner i manualen, der kreever seerlig opmaerksomhed, sa person- og tingskader kan
undgds, er maerket med dette symbol. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og felg anvisningerne.

Ansvarsfraskrivelse

Sk@nt enhver bestraebelse er gjort pa at sikre, at informationen i denne vejledning er nojagtig
og fuldsteendig, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser.
Kemppi forbeholder sig retten til ndr som helst at endre specifikationen af et beskrevet
produkt uden forudgdende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives,
genproduceres eller videresendes uden fgrst at have opnaet tilladelse fra Kemppi.

Om Kempact RA

Svejsemaskinerne Kempact RA MIG/MAG er udviklet til professionelt brug i industrien.
For maskinen tages i brug, eller der udfgres vedligeholdelsesarbejde pa den, skal
brugsanvisningen laeses igennem og veere til radighed til senere brug.

Svejse- og returkabler medfelger ved levering herunder svejsepistol, stelklemme og
tilslutninger.

Egenskaber

Produktfamilien Kempact RA saetter nye standarder for den kompakte MIG/MAG-udstyrsklasse
og indeholder mange nyskabende funktioner, der skal gare svejsningen mere ngjagtig og
produktiv.

Alle modeller kan bruges sammen med en lang raekke forskellige svejsetradmaterialer,
herunder Fe, FCAW, MCAW og MIG-hardlodning. Kempact Adaptive-modellerne har en
hukommelsesfunktion til lagring af de oftest benyttede svejseindstillinger. De har ogsa
automatisk effektregulering, der kan justeres gennem valg af pladetykkelse og svejseprofil.

Alle Kempact RA-modellerne har et stort og tydeligt orange LCD-display med
baggrundsbelysning til nem og hurtig visning af parameterindstillingerne. Alle modellerne
har trinlgs styring af spaending og tradhastighed, timer til cyklussens lysbue og
punktsvejsning, valg mellem 2T/4T pa svejsepistolkontakten, WireLine™-indikatoralarm for
vedligeholdelse, Brights™-kabinetlys, GasMate™-chassisdesign og HOT SPOT-kulbuefunktion.
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1.2.2 Om svejsnhing

2.1

Ud over svejsemaskinen pavirkes svejseresultatet af arbejdsemnet, der skal svejses,
svejseteknikken og svejsemiljget. Anbefalingerne i denne manual skal derfor folges.

Ved svejsning dannes der et elektrisk svejsekredslgb mellem svejsetrdden og emnet, der skal
svejses. Ved leveringen er svejsepistolens euro-stik tilsluttet den positive pol. Terminalerne
sidder pa indersiden af tradfremfgringens kabinetder og ber ikke sendres, medmindre du vil
bruge en svejsetrad, der skal anvendes med omvendt polaritet, med elektroden tilsluttet den
negative pol.

Nar en svejsetrad saettes i maskinen, og svejsepistolens aftraekker trykkes ind, forer tradveerket
svejsetraden gennem lineren til kontaktspidsen monteret pa svejsepistolen. Jordreturstikket
bag pa maskinen er indstillet som negativ terminal, og nar det er tilsluttet arbejdsemnet via
returledningen, er svejsekredslgbet sluttet.

Nar svejsetraden rerer arbejdsemnet, vil der ske en kortslutning, der danner den ngdvendige
lukkede stremkreds. En svejselysbue dannes, og svejsningen starter. Uhindret stremflow

er kun mulig, nar returklemmen er korrekt fastgjort til arbejdsemnet, og klemmens
fastgeringspunkt pa arbejdsemnet er rent, uden maling og rust.

Tradfremferingens autostopfunktion

Kempact RA er udstyret med en sikkerhedsfunktion, der automatisk standser
tradfremfaringen og gas-flowet og slar strammen fra svejsetradden, hvis brugeren holder
svejsepistolens aftraekker trykket ind i 30 sekunder, uden at lysbuen taendes.

KLARGORING

BEMZRK! Laes venligst den seerskilte sikkerhedspjece, for du begynder at svejse. Veer saerlig
opmeaerksom pa risici forbundet med brand og eksplosioner.

Udpakning

Serg for at vaelge den rigtige starrelse pa tradrullespor, svejsepistol, kontaktdyse og liner.
Desuden skal du veere sikker pa, at maskinens polaritet er korrekt indstillet til den anvendte
type tilsatsmateriale.

Hvis der bruges svejsetrad af aluminium eller rustfrit stal, anbefaler vi at skifte traddlineren ud
med en tilsvarende Kemppi-type i plast, der egner sig bedre til materialet.

For udstyret tages i brug, skal du altid sikre dig, at det ikke er blevet beskadiget under
transporten. Kontrollér ogsa, at du har modtaget alle bestilte dele og brugsanvisningen.
Produkternes emballage er egnet til genbrug.

Miljo

Maskinen kan bruges bade indendgrs og udendgars, men skal beskyttes mod regn og sollys.
Opbevar maskinen pa et tort og rent sted, og beskyt den mod sand og stev under brug og
opbevaring. Den anbefalede driftstemperatur er -20...4+40 °C. Anbring maskinen saledes, at

den ikke kommer i kontakt med varme overflader, gnister og staenk. Serg for, at luftstremmen
ind i maskinen ikke er blokeret.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV



2.2

2.3

Maskinens anbringelsessted og placering

Anbring maskinen pa en fast, ter og plan overflade. Lad ikke sa vidt muligt stev eller andre
urenheder treenge ind i maskinens kgleluftstrom.
Noter til placering af maskinen
 Overfladen ma ikke haelde mere end 15 grader.
- Serg for, at der er fri cirkulation af kgleluften. Der skal vaere mindst 20 cm fri plads foran
og bag maskinen til keleluften.
« Beskyt maskinen mod kraftig regn og direkte sollys.

BEMZARK! Maskinen ber ikke bruges i regnvejr, da maskinens beskyttelsesklasse, IP23S, kun tillader
udenders beskyttelse og opbevaring.

BEMARK! Brug aldrig en vad svejsemaskine.

BEMARK! Ndr maskinen skal placeres, og ndr den er i brug, er det vigtigt at sikre sig, at maskinens
metalchassis ikke kommer i kontakt med svejsekredslabet og/eller tilsluttede overflader.

2

ﬁ/%ﬁ

I

@\

BEMZRK! Vend aldrig metalslibestov eller -gnister mod udstyret.

Forsyningsnet

Alle almindelige elektriske enheder uden saerlige kredslgb genererer harmonisk strom ind i
forsyningsnet. Kraftige harmoniske stramstyrker kan medfgre tab og uregelmaessigheder i
visse typer udstyr.

Kempact 181A, 251R, 251A:
Udstyr i overensstemmelse med IEC 61000-3-12

Kempact 253R, 253A:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at kortslutningsstreammen
Ssc er stgrre end eller den samme som 2,7 MVA ved graensefladepunktet mellem brugerens
stramforsyning og forsyningsnettet. Montaren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for

at sikre, om ngdvendigt efter radgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret kun er
tilsluttet en stremforsyning med en kortslutningsstrem Ssc, der er stgrre end eller den samme
som 2,7 MVA.
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2.4

Kempact 323R, 323A:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at kortslutningsstrammen
Ssc er storre end eller den samme som 2,1 MVA ved graensefladepunktet mellem brugerens
stremforsyning og forsyningsnettet. Montaren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for

at sikre, om ngdvendigt efter rddgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret kun er
tilsluttet en stramforsyning med en kortslutningsstrem Ssc, der er storre end eller den samme
som 2,1 MVA.

Kempact 253 MVU:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at kortslutningsstrammen
Ssc er storre end eller den samme som 1,1 MVA ved graensefladepunktet mellem brugerens
stromforsyning og forsyningsnettet. Monteren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for

at sikre, om nedvendigt efter radgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret kun er
tilsluttet en stremforsyning med en kortslutningsstrem Ssc, der er stgrre end eller den samme
som 1,1 MVA.

Kempact 323 MVU:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at kortslutningsstremmen
Ssc er stgrre end eller den samme som 1,5 MVA ved graensefladepunktet mellem brugerens
stremforsyning og forsyningsnettet. Montaren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for

at sikre, om ngdvendigt efter rddgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret kun er
tilsluttet en stremforsyning med en kortslutningsstrem Ssc, der er stgrre end eller den samme
som 1,5 MVA.

Serienummer

Enhedens serienummer er anfert pa maerkepladen. Serienummeret gor det muligt at spore
produktets fremstillingsparti. Du kan fa brug for serienummeret ved bestilling af reservedele
eller planlaegning af vedligeholdelse.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV



3. BESKRIVELSE AF MASKINEN

3.1 Oversigt over maskinen

o

Speendingskabel

Hovedkontakt

Lynkobling til beskyttelsesgasslange
Svejsepistol og -kabel

Returklemme og -kabel

vk wn =
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3.2

Kabeltilslutninger

Nettilslutning

Kempact RA-modellerne kan fas som 1-faset 230V, 3-faset 400V eller multispaendingsenheder.
Maskiner med et netkabel har ikke et stik, sa du ma udvalge og montere en passende
stikprop, for maskinen tages i brug ferste gang.

Kontrollér, at netkablet er i overensstemmelse med de lokale el-forskrifter, og udskift kablet,
hvis det er ngdvendigt. Se "Tekniske data’

BEM/RK! Netkablet eller stikproppen ma kun installeres eller udskiftes af en elektriker, der er
autoriseret til at udfere en sadan funktion.

Svejsepistol

Kempact RA-svejsemaskinerne leveres som standard med svejsepistoler. Disse pistoler er
udviklede til anvendelse i industrien, og hvis de bruges og vedligeholdes korrekt, vil de sikre
produktiv og palidelig drift.

|

BEMARK! Swrg for at veelge den rigtige type spor i tradrullen, svejsepistol, kontaktdyse og liner. Hvis
der bruges svejsetrad af aluminium eller rustfrit stal, anbefaler vi at skifte tradlineren ud med en
tilsvarende Kemppi DL-Chili.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV



Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgas bruges til at erstatte luft i lysbueomradet. Til svejsetrade af stal bruges

CO, (kuldioxid) eller en blanding af Ar (argon) og CO, som beskyttelsesgas. Svejseydelsen
forbedres, ndr der anvendes en gasblanding. Til trade af rustfrit stal skal der anvendes en
blanding af Ar og CO, (2 %) og til trdde af aluminium og CuSi ren argon. Beskyttelsesgassens
forngdne stramhastighed afhaenger af svejsepladens tykkelse og den anvendte
svejsestramstyrke. Alternative gasblandinger er tilgeengelige. Kontakt din leverander af gas
for yderligere oplysninger.

Maskinen leveres med en 1,5 m gasslange. Slut gasslangen til maskinens hanstik bag pa
maskinen. Slut den anden ende af gasslangen til gasflasken via et passende og godkendt
ettrins manometer, hvor udstremningshastigheden kan justeres.

BEMRK! Forsgg aldrig at lave en direkte tilslutning til en komprimeret gasflaske. Brug altid en
godkendt og afpravet reguleringsventil og flowmdler.

Tilslutning af gasslangen til en typisk reguleringsventil til svejsning

1. Slut slangen til svejsemaskinen

2. Abn gasflaskens reguleringsventil

3. Mal gasstremmen

4.  Justér gasflowet med justeringsknappen (12-18 liter i minuttet)

BEMZRK! Brug en beskyttelsesgas, der er egnet til svejseopgaven. Gasflasken skal altid sikres i en
opretstdende stilling enten med et specialfremstillet veegstativ eller med Kempact RA GasMate-
chassiset, sd flasken fastgares med de tilherende bdnd og metalspaender. Luk altid gasflaskens
ventil efter svejsningen.
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Transport af maskinen og gasflasken

I

Kempact RA er udviklet til at kunne give sikker opbevaring og transport af gasflasken under
tilfredsstillende arbejdsforhold. Underlaget skal vaere fast, jeevnt og uden forhindringer. Disse
anbefalinger skal falges, og der skal foretages en risikovurdering, for udstyret tages i brug.
Gasflaskens starrelse og veegt kan variere og kan derfor pavirke udstyrets samlede vaegt og
tyngdepunkt under transport.

Transport af maskinen og en lille gasflaske

1. Seet gasflasken pd, og fastger den med de tilhgrende remme.

2. Tagfat om maskinens handtag, og sat en fod pa fodpladen forrest pa luftindtagsgitteret.
Tryk foden hardt ned bagud, og traeek samtidig maskinen tilbage, sa maskinen og
gasflasken er i en korrekt stilling til transport.

Transport af maskinen og en stor gasflaske

1. Seet gasflasken p3, og fastger den med de tilhgrende remme.

2. Tag hardt fat med den ene hand gverst pa gasflasken, samtidig med at du tager fat med
den anden hand om et af handtagene.

3. Seten fod pa fodpladen forrest pa luftindtagsgitteret. Tryk foden hardt ned bagud, og
treek samtidig maskinen tilbage, sa maskinen og gasflasken er i en korrekt stilling til
transport.

Yderligere sikkerhedsforskrifter:

BEMARK! | begge ovennaevnte tilfeelde, vil du hurtigt kunne maerke stattepunktet, den mekaniske
fordel og tyngdepunktet. Du kan nu flytte maskinen og gasflasken til et nyt arbejdssted.

Veere hele tiden forsigtig, ndr der transporteres tungt udstyr, og overhold altid alle gaeldende
arbejdssikkerhedsregler.

BEMZRK! Veer forsigtig, ndr gasflasken skal saettes ned i hvilestillingen. Hold godt fast om
gasflasken, og s@rg for at have en ret rygstilling og armene udstrakt. Hold foden godt fast pd
fodpladen, og saenk sé langsomt maskinen og gasflasken ned i hvilestillingen. Du vil kunne meerke,
at veegten forages, ndr du beveeger dig over tyngdepunktet. Sarg for at holde godt fast, og hold

din veegt sa langt tilbage som muligt, ndr du forsigtigt seetter gasflasken og maskinen ned pé
underlaget.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV



4.1

BEMZRK! Chassiset er udviklet til at yde stabilitet i den opretstdende stilling med eller uden en
gasflaske pdmonteret. Der kraeves ikke meget kraft for at haeve og seenke maskinen og gasflasken,
sd de kan transporteres. Hvis din veegt er lav, eller hvis du pd nogen mdde er usikker pd, om du kan
transportere maskinen og gasflasken, bar du overveje en anden mdde at transportere udstyret pa.
Det kan vaere ngdvendigt at foretage en sundheds- og sikkerhedsmaessig vurdering, for tungt eller
nyt udstyr tages i brug, herunder transporten af gasflasker.

BEMARK! Under alle omstaendigheder er chassiset ikke beregnet til at blive lgftet op i hdndtagene
eller pa andre mader, hverken med eller uden en gasflaske pdmonteret. Ndr maskinen skal
transporteres mellem arbejdsstederne, skal gasflaskerne fiernes fra chassiset og transporteres pa
anden vis.

FOR DU BEGYNDER AT BRUGE MASKINEN

Iseetning af svejsetrad

Kempact RA er udviklet til brug med 300 mm tradspoler og falgende svejsetradtyper:
+ massive svejsetrade
« rortrade
« selvbeskyttende rgrtrade
« rustfri staltrade
+ aluminiumstrade.
+ Hardlodningstrade

Ved valg af tilsatsmateriale er det vigtigt at huske, at traden skal have omtrent samme
smeltepunkt som det hovedmateriale, der skal svejses. MIG-hardlodning er en undtagelse.

BEMARK! Ved udskiftning af svejsetraden skal det altid kontrolleres, at tradrullerne, rillens form og
starrelse og lineren inde i svejsepistolkablet er egnet til den trdd, der anvendes. Det skal ogsad altid
kontrolleres, at polariteten er korrekt for svejsetrdden.

© Kemppi Oy /2021
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4.2

4.3

Montering og lasning af tradspolen

1.

Montering af tradspolen:

1. Drej spoleholderens lasegreb, sa laseklipsene abnes (1).

2. Kontrollér tradspolens rotationsretning, og tryk spolen pa plads, sa den roterer i den
rigtige retning (2).

3.  Drejspoleholderens lasegreb for at lukke laseklipsene (3).

BEMZARK! Kontrollér, at svejsetrddspolen er korrekt monteret, og at den ldst fast i stillingen. Spolen
ma ikke veere beskadiget pd en sddan mdde, at den rammer eller gnider mod den indvendige
overflade af traddboksen eller daren. Det kan forage friktionen, hvilket vil nedsaette svejsekvaliteten.
Det kan ogsd pa lang sigt medfare beskadigelse af trddboksen og gare den umulig eller farlig at
bruge.

Indstilling af spolens bremsekraft

For at undga at svejsetraden keorer af spolen ved overlgb efter fremforing ved hgj hastighed,
kan svejsespolens bremsekraft justeres. Justér spolens bremsekraft gennem hullet i spolens
lasemekanisme. Kraften gges ved at dreje skruen med uret og reduceres ved at dreje den mod
uret.

BEMZRK! Den md ikke overspeendes, og trykket skal reduceres for lette svejsetrdde.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV



4.4

Indseetning af svejsetraden i tradveerket

GT02 DuraTorque

BEMZRK! Serg altid for, at ALLE tradfarerror er korrekt udvalgt og monteret, for svejsepistolen
tilsluttes.

1. Udlgs trykhandtaget/-ene, og abn trykarmen/-ene, der baerer den gverste tradrulle, og
loft den fri af drejetappen.

2. Treek los trad fra spolen, og tryk den forsigtigt gennem lineren og tradfgreren i bronze,

som sidder bag pa tradvaerket. Skub svejsetraden over tradrullesporet og gennem

tradfererrarene og Euro-stikblokken, sa der stikker ca. 150 mm svejsetrad ud foran pa

maskinen.

Luk den/de gverste tradrulle(r) over svejsetraden, og luk trykarmen/-ene.

4.  Eventuel deformeret trad skaeres vaek, og den skarpe tradspids files.

w

b

Tilslut svejsepistolen, og stram omlgberen.
Tryk pa svejsepistolens aftraekker, sé svejsetrdden fremfgres gennem svejsepistolens
kabel til kontaktspidsen.

Kontrollér igen, at svejsetraden stadigvaek ligger korrekt i fordybningerne pa bade gverste og
nederste tradrulle.

o

BEMARK! Kempact RA er udstyret med en sikkerhedsfunktion, der automatisk standser
tradfremfaringen og gas-flowet og sldr streammen fra svejsetraden, hvis brugeren holder
svejsepistolens aftreekker trykket ind i 30 sekunder, uden at lysbuen taendes.

© Kemppi Oy /2021
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4,5 Svejsepistol

Slut svejsepistolens kabel til Euro-stikket under tradvaerket, og spaend til med handkraft.
Omlgberen ma ikke overspaendes.

BEM/RK! Husk at fierne svejsetradens skarpe spids, for traden fores ind i svejsepistolen for at
undga skader pd lineren inde i svejsepistolens kabel. Dette er seerligt vigtigt for blade svejsetrade
som fx af aluminium. Det vil ogsa forbedre indfaringen og forleenge pistollinerens levetid.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV



4.6 Indstilling af tradrullernes tryk
Hvis svejsetraden skal kunne Igbe ubesveeret ind i pistollineren, skal du justere trykket i
tradrullerne pa tradveerket.
Drej den/de orange trykjusteringsgreb med uret for at gge trykket pa svejsetrdden og mod
uret for at reducere det.

BEMARK! Den korte trddspiral bagerst pa trddveerket skal med jeevne mellemrum afmonteres og
renses. Se del D.

Der er en gradueringsskala pa trykarmen over eller under det orange justeringsgreb,
afhaengig af den Kempact RA-model, der bruges. For modeller med 2-rulle-GT02-tradvaerk vil
der blive flere gradueringsmaerker synlige, jo storre tryk der udgves. For modeller med 4-rulle-
DuraTorque-tradveerk vil der blive faerre gradueringsmaerker synlige, jo sterre tryk der udeves.
Til svejsetrade i haerdet stal og rustfrit stal er det vigtigt, at trykket er tilstraekkeligt haijt, sa
det undgas, at svejsetraden glider ind i tradrullerne.

BEMZRK! For kraftigt tryk i tradrullen kan sammenpresse svejsetrdden, sa beleegningen beskadiges
og friktionen @ges samt medfare, at trdden vil klsebe til pistollineren eller kontaktspidsen. Et for
kraftigt tryk vil medfare ekstra slitage af trddrullelejerne og forkorte deres levetid.
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4.7 Tradfarerrgr og tradruller

Tradforerror
A = udgangsrer, B = midterrgr, C = indgangsrer, D = tradspiralferer

GT02C: modeller 181A, 251R, 251A

g mm udgangsrer indgangsror  tradspiralfarer
Ss, Al, 0,6 SP007532 W006019 SP006410
(Fe,McF) 9809 $P007533 metal
st o [ spoorsss

12 [ sPoors3s

DuraTorque: modeller 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV

g mm udgangsrer midterror  indgangsror  tradspiralforer
Ss, Al, 0,6 SP007448 SP007429 W005784 SP006410
(Fe,McF) o809 SPO07445 $P007430

st o [ spooras B svo071
12 [ spooraar D spoo7a32
FeMoFc  08-09  SPO0T46] SPO07465
metal 10 [ spoorse B spooraes
12 [ sPooras3 L spoo7ae7
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Afmontering af udgangsroret
Friger trykarmen. Skub udgangsrgret ud af huset med et stykke svejsetrad.

Tradruller

GT 02C og DuraTorque

plastik g mm nedre gvre

Fe, S5, (Al, Mq, Fo) 06 W001045 W001046

V-rille v 08-09 W001047 W001048
10 B viooos7s W000676
12 B Wo00960 W000961

F¢, Mg, (Fe) 10 B vioot0s7 W001058

V-rill,riflet V= 12 B Wo01059 W001060

Al (Fe, F¢, McSs) 1,0 B vioo1067 W001068

U-rille U 12 1 Woo1069 W001070

Til svejsetrade af aluminium skal den korrekte type tradrulle veelges i det medfelgende
skema, og justering skal udfares for det minimumstryk, der kraeves for palidelig fremfering af
svejsetraden, uden at selve trdden deformeres.

Til pulverfyldte rortrade skal der vaelges en riflet tradrulle, sa der opnas et bedre tradgreb.

BEMARK! En mindre glidning anbefales for svejsetrdde af aluminium. Dette sikrer, at den blade
trdd ikke deformeres og sammenpresses, og at trddrullerne glider over den blade trdd, hvis den
stopper pd vej gennem pistollineren eller kontaktspidsen.

Til svejsetrade i aluminium og rustfrit stal skal der altid bruges Kemppi DL Chili-linere.
Disse linere er specialudviklet af Kemppi og reducerer friktionstab vaesentligt, hvilket giver
forbedrede svejseegenskaber og forbedrer kvaliteten.

BEM/RK! Monter nederste fremfaringsrulle, og kontroller, at stiften pa akslen passer med noten pd
fremferingsrullen.
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4.8 Udskiftning af tradruller

Tradruller og linere fra Kemppi er farvekodede, s de er nemme at identificere. Serg for at
veelge den rigtige type spor i trddrullen, svejsepistol, kontaktdyse og liner til den anvendte
svejsetrad.

4, \@
| 5 <

Udskiftning af tradruller:

Traek i trykarmen, og friger den.

Loft den gverste tradrulle pa drejetappen, sa den dbnes maksimalt.

Traek monteringsstiften ud af den gverste trykrulle, og udskift rullen.

Abn 13seskruen pa den nederste tradrulle, og udskift rullen.

Seet den gverste trykrulle tilbage i seenket position, og saet trykarmen pa igen.
Justér trykspaendingen som beskrevet tidligere.

oukhwn =
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4.9

4.9.1

Vending af polariteten

Nogle svejsetrade anbefales til svejsning med svejsepistolen i minuspolen (=), og det er
derfor ngdvendigt at vende polariteten. Den anbefalede polaritet er angivet pa svejsetradens
emballage.

1. Kobl maskinen fra netstrammen.

2. Ger terminaltilslutningerne synlige ved at bgje det beskyttende gummidaeksel vaek fra
terminalerne.

3. Afmontér terminalernes monteringsmeotrikker og skiver. Veer opmaerksom pa skivernes
reekkefalge!

4.  Bytom pa kablerne.

Montér skiverne, og spaend motrikkerne paigen (17 Nm).

6. Seet gummidaekslet pa igen. Gummidaekslet skal altid beskytte terminalerne under
brugen.

b

Stgvet arbejdsmiljo

Hvis arbejdsmiljget ofte medfarer, at der er metalstavpartikler i luften, anbefales det, at der
monteres et filter i maskinen.

Partikelfilterets bestillingskode: W005852.

Filteret giver svejsemaskinen ekstra beskyttelse og giver laengere tid mellem
serviceintervallerne.

Filtervedligeholdelse

Nar filteret er monteret, skal det efterses og rengares med trykluft hver uge. Hver 6. maned
skal det vaskes med varmt seebevand. Filteret skal vaere helt tert, for det monteres igen.
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5. BRUGAF BETJENINGSPANELER

5.1 Basisbetjeningspanel

POST GAS

~
o

DYNAMICS

1. 2. 3.

Modeller med basisbetjeningspanelet (R) har felgende betjeningsfunktioner og egenskaber.
Betjeningsknap til svejsedynamik

Betjeningsknap til tradhastighed

Betjeningsknap til svejsespaending
Beskyttelsesgasknap

Timerknap til punktsvejsning og cykluslysbuesvejsning
Lasknap til 2T/4T-pistolkontakt

Valg af MIG/MAG eller HOT SPOT-funktion
Parameterdisplay

Indikator for overophedning

0. WireLine-serviceindikator

SIVOENOU A WN =

1. Betjeningsknap til svejsedynamik

Dynamikfunktionen styrer stramforggelsen, nar svejsetraden er i kortslutning med
svejsepladen. Denne styringsfunktion er ngdvendig, da der bruges andre svejseparametre,
materialer, svejsetradsterrelser, gastyper og stremvaerdier.

Svejsedynamikskalaen er -9 til +9. Negative veerdier gor stremforggelsen langsommere,
hvilket medfgrer et varmere og mere flydende svejsekarakteristika. Positive veerdier gor
stramforggelsen hurtigere, hvilket medferer et koldere svejsemiljg. Det kan fore til mere
svejsespregjt under svejsningen, afhaengig af den traddsterrelse og type, der bruges.

Sadan opnas den optimale indstilling af svejsedynamikken

Start med at indstille til ‘0, og foretag en provesvejsning, efter at den korrekte tradhastighed
og spaending er valgt. Finindstil svejselysbuen ved at prave forskellige vaerdier i de negative (-)
og positive (+) sider af dynamikskalaen.

2. Betjeningsknap til tradhastighed

Denne betjeningsknap forager og reducerer trddhastigheden til svejselysbuen. Skalaen
reguleres i meter per minut. Der er ogsa et grafisk display, der forholdsmaessigt viser den
valgte motorhastighed.

3. Betjeningsknap til svejsespaending

Denne betjeningsknap forager og reducerer maskinens tilgeengelige udgangsspaending til
svejselysbuen. Skalaen reguleres i volt og vises ogsa i et grafisk display, der forholdsmaessigt
angiver den tilgeengelige udgangsspaending, der er valgt.
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4. Beskyttelsesgasknap

GAS

Denne knap indstiller maskinens dynamikomrade for enten blandet (Ar/C0,) eller kuldioxid
(CO,)-beskyttelsesgas. Et enkelt tryk pa knappen aendrer opsaetningen for den gnskede
gastype. Den valgte beskyttelsesgastype vises i LCD-displaypanelet. Hvis der bruges
argonbeskyttelsesgas til aluminium eller CuSi MIG tilsatsmaterialer til hdrdlodning, skal den
blandede gasindstilling bruges (Ar/C0,).

5. Timerknap til punktsvejsning og cykluslysbuesvejsning

CYCLE
Timeren til punktsvejsning og cykluslysbuesvejsning giver mulighed for to funktioner.
Nar der trykkes pa SPOT(PUNKT)-timeren, kan du regulere tiden for en enkelt ‘PUNKT'-
svejsningscyklus fra 0,1 til 9,9 sekunders lysbuetid. Nar der trykkes pa‘CYCLE' (CYKLUS)-
lysbuetimeren, kan du regulere maskinen, sa der gentagelsesvis vil vaere en cyklus af
lysbuetid og pausetid. Pausetiden ligger mellem 0,1 og 3 sekunder. Veelg funktionen ved at
trykke pa knap 4. Regulering og justering af SPOT og CYCLE-lysbuevzerdierne foretages med
spaendingskontrolknappen (3). Funktionsvalget bekraeftes enten med en prik (SPOT TIME) eller
streg (CYCLE TIME) under ordet 'Timer'i displayet.

6. Lasknap til 2T/4T-pistolkontakt

2T /4T

Denne knap giver mulighed for valg af to svejsepistolfunktioner. Den valgte funktion angives
som enten 2T eller 4T i displayet.

- lindstillingen 2T startes svejselysbuen ved at trykke ind pa svejsepistolens aftraekker.
Svejsningen fortsaetter, nar aftraekkeren er trykket ind, og stopper nar den slippes.

« lindstillingen 4T trykkes aftreekkeren ind, og gassen begynder at stremme. Nar
aftraekkeren slippes, antaendes lysbuen. Svejsningen fortsaetter, indtil aftraekkeren
traekkes ind og slippes en gang til. Denne indstilling er nyttig, nar der skal svejses over
laengere perioder.

7.Valg af MIG/MAG eller HOT SPOT-svejsefunktion

MIG

HOT SPOT

Denne knap andrer maskinen fra standardindstillingen i MIG/MAG-svejsning til en speciel
procesfunktion til lokaliseret punktvis opvarmning og afspaendingsgledning i metalpaneler.
Denne funktion bruges normalt i automobilindustrien og ved tyndpladeproduktion. Der
skiftes mellem funktionerne ved at trykke ind pa knappen og holde den i 5 sekunder. Laes
mere om HOT SPOT-funktionen senere i denne manual.

8. Parameterdisplay

Det store, oplyste parameterdisplay er udformet pa en made, sa det giver perfekt visning af
svejsevaerdierne og maskinindstillingerne i en lang raekke svejsesituationer. Displayet har et
beskyttelsesglas af polycarbonat indbygget i betjeningspanelhuset.
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5.2

9. Indikator for overophedning

ﬁ

Under normale arbejdsforhold er overophedningsindikatoren ikke synlig. Men hvis maskinen
overskrider sin intermittens, vil svejsningen stoppe, og termometersymbolet vil lyse op,
hvilket angiver, at maskinen er overophedet. Maskinens ventilatorer vil fortsat veere i gang. Nar
den normale driftstemperatur er opnaet igen, vil maskinen blive nulstillet, og svejsningen kan
sa fortsaette. Indikatoren for overophedning vil ikke laengere veere synlig.

10. WireLine-serviceindikator

w\

Under normale arbejdsforhold er WireLine-serviceindikatoren ikke synlig. Hvis svejsepistolens
kontaktspids eller liner bliver tilsmudset eller blokeret, hvis trddvaerket traenger til
rutineeftersyn, eller hvis friktionspladerne i spolebremsen skal justeres eller vedligeholdes,

vil skruenggle-symbolet lyse op, hvilket angiver, at der skal foretages vedligeholdelse. Det er
stadig muligt at svejse, ndr WireLine-servicesymbolet er taendt.

Adaptivt betjeningspanel
1. 12, 13, 14. 4. 5. 6.

1 I I T T T
CRATER SPOT/
WERIALILWIRE ﬂ‘] hAS H FILL ][ CYCLE H 2T/4T H/MODE ]

1 5 MEMORY Al% POST GAS HoTSPOT
7.
16.

DYNAMICS

1. 2. 3.

Modeller med det adaptive betjeningspanel (A) har falgende betjeningsfunktioner og
egenskaber.

Dynamikstyring

Betjeningsknap til tradhastighed eller strem (adaptiv indstilling)
Betjeningsknap til spaending eller lysbuelzengde (adaptiv indstilling)
Timerknap til punktsvejsning og cykluslysbuesvejsning

Valg af driftsfunktion for 2T/4T-svejsepistol

Valg af MANUAL, AUTOMATIC eller HOT SPOT-funktion

Parameterdisplay

Indikator for overophedning

9.  WireLine-serviceindikator

10. Efter-gassymbol

11. Valg af materialetype eller visning af ampere/tradhastighed (adaptiv indstilling)
12. Valg af svejsetraddiameter (adaptiv indstilling)

13. Valg af beskyttelsesgas eller eftergasfunktion (adaptiv indstilling)

14. Valg af kraterfyldningsfunktion (adaptiv indstilling)

15. Valg af hukommelsesfunktion

16. Valg af materialetykkelse og svejsefugeform

NV AWN =
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1. Dynamikstyring

Dynamikfunktionen styrer stramforggelsen, nar svejsetrdden er i kortslutning med
svejsepladen. Denne styringsfunktion er ngdvendig, da der bruges andre svejseparametre,
materialer, svejsetradstarrelser, gastyper og stramvaerdier.

Svejsedynamikskalaen er -9 til +9. Negative vaerdier gor stramforggelsen langsommere,
hvilket medfarer et varmere og mere flydende svejsekarakteristika. Positive vaerdier gor
stremforggelsen hurtigere, hvilket medferer et koldere svejsemiljg. Det kan fare til mere
svejsesprejt under svejsningen, afhaengig af den tradstarrelse og type, der bruges.

Sadan opnas den optimale indstilling af svejsedynamikken

Start med at indstille til ‘0, og foretag en prgvesvejsning, efter at den korrekte tradhastighed
og spaending er valgt. Finindstil svejselysbuen ved at prave forskellige veerdier i de negative (-)
og positive (+) sider af dynamikskalaen.

2. Betjeningsknap til tradhastighed eller strem (adaptiv indstilling)

Denne knap forgger og reducerer tradhastigheden eller stremforsyningen til svejselysbuen.
Skalaen reguleres i meter per minut eller ampere. Der er ogsa et grafisk display, der
forholdsmaessigt viser den valgte motorhastighed eller stramstyrke.

3. Betjeningsknap til speending eller lysbueleengde (adaptiv indstilling)

Denne knap forgger og reducerer maskinens tilgeengelige udgangsspaending til
svejselysbuen. Skalaen reguleres i volt og vises ogsa i et grafisk display, der forholdsmaessigt
angiver den tilgeengelige udgangsspaending, der er valgt.

| den adaptive indstilling kan denne knap bruges til at foretage mindre justeringer af
spaendingen, sa svejselysbuen kan finindstilles.

4. Timerknap til punktsvejsning og cykluslysbuesvejsning

CYCLE (
=1 ]

Timeren til punktsvejsning og cykluslysbuesvejsning giver mulighed for to funktioner.
Nar der trykkes pa SPOT(PUNKT)-timeren, kan du regulere tiden for en enkelt ‘PUNKT'-
svejsecyklus fra 0,1 til 9,9 sekunders lysbuetid. Nar der trykkes pa‘CYCLE' (CYKLUS)-
lysbuetimeren, kan du regulere maskinen, sa der gentagelsesvis vil vaere en cyklus af
lysbuetid og pausetid. Pausetiden ligger mellem 0,1 og 3 sekunder. Veelg funktionen ved at
trykke pa knap 4. Regulering og justering af SPOT og CYCLE-lysbuevzerdierne foretages med
spaendingskontrolknappen (3). Funktionsvalget bekraeftes enten med en prik (SPOT TIME) eller
streg (CYCLE TIME) under ordet 'Timer'i displayet.

5.Valg af driftsfunktion for 2T/4T-svejsepistol

2T /47

Denne knap giver mulighed for valg af to svejsepistolfunktioner. Den valgte funktion angives
som enten 2T eller 4T i displayet.

- lindstillingen 2T startes svejselysbuen ved at trykke ind pa svejsepistolens aftraekker.
Svejsningen fortsaetter, nar aftraekkeren er trykket ind, og stopper nar den slippes.

« lindstillingen 4T trykkes aftreekkeren ind, og gassen begynder at stremme. Nar
aftraekkeren slippes, antaendes lysbuen. Svejsningen fortsaetter, indtil aftraekkeren
treekkes ind og slippes endnu en gang. Denne indstilling er nyttig, nar der skal svejses
over leengere perioder.
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6.Valg af MANUAL, AUTOMATIC eller HOT SPOT-funktion

MODE

HOT SPOT gf

Denne knap aendrer maskinen fra standardindstillingen i MIG/MAG-svejsning til en speciel
procesfunktion til lokaliseret punktvis opvarmning og afspaendingsgladning i metalpaneler.

Denne funktion bruges normalt i automobilindustrien og ved tyndpladeproduktion. Der
skiftes mellem funktionerne ved at trykke ind pa knappen og holde den i 5 sekunder. Laes
mere om HOT SPOT-funktionen senere i denne manual.

7. Parameterdisplay

Det store, oplyste parameterdisplay er udformet pa en made, sa det giver perfekt visning af
svejsevaerdierne og maskinindstillingerne i en lang raekke svejsesituationer. Displayet har et
beskyttelsesglas af polycarbonat indbygget i betjeningspanelhuset.

8. Indikator for overophedning

ﬁ

Under normale arbejdsforhold er overophedningsindikatoren ikke synlig. Men hvis maskinen
overskrider sin intermittens, vil svejsningen stoppe, og termometersymbolet vil lyse op,
hvilket angiver, at maskinen er overophedet. Maskinens ventilatorer vil fortsat veere i gang. Nar
den normale driftstemperatur er opnaet igen, vil maskinen blive nulstillet, og svejsningen kan
sa fortsaette. Indikatoren for overophedning vil ikke laengere veaere synlig.

9. WireLine-serviceindikator

\\

Under normale arbejdsforhold er WireLine-serviceindikatoren ikke synlig. Hvis svejsepistolens
kontaktspids eller liner bliver tilsmudset eller blokeret, hvis tradvaerket traenger til
rutineeftersyn, eller hvis friktionspladerne i spolebremsen skal justeres eller vedligeholdes,

vil skruenggle-symbolet lyse op, hvilket angiver, at der skal foretages vedligeholdelse. Det er
stadig muligt at svejse, nar WireLine-servicesymbolet er taendt.

10. Efter-gassymbol
POST GAS

Dette symbol angiver, at eftergasfunktionen er aktiv. Kempact Regular (R)-modellerne har

en gasfunktion, men i Kempact Adaptive (A)-modellerne kan eftergastiden sendres ved et
langt tryk pa knap 13.1 begge modeller angiver ordene POST GAS (EFTERGAS) pa displayet, at
funktionen er aktiv.

11. Valg af materialetype eller visning af ampere/tradhastighed (adaptiv indstilling)

MATERIAL
Al %

Nar der arbejdes i adaptiv indstilling og AUTOMATIC (AUTOMATISK) veelges pa
indstillingsknappen 6, vises der et udvalg af tilsatsmaterialer ved korte tryk pa knap 11.
Materialevalget omfatter FE, BRAZING, FCAW og MCAW. Nar der skal vaelges et passende
tilsatsmateriale, kan stremmen reguleres med betjeningsknap 2 POWER (STR@M). Et langt tryk
(5 sek.) pa knap 11 vil ogsa aendre displayet fra m/min til ampere.

12. Valg af svejsetraddiameter (adaptiv indstilling)

Nar der arbejdes i adaptiv indstilling, og AUTOMATIC (AUTOMATISK) veelges pa
indstillingsknap 6, kan du veelge svejsetradens diameter. Nar materialet er valgt pa knap 11,
veelges svejsetraddiameteren ved at trykke kort pa knap 12. Der er ikke flere valgmuligheder
ved alle materialer.
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13.Valg af beskyttelsesgas eller eftergasfunktion (adaptiv indstilling)

GAS
POST GAS

Nar der arbejdes i adaptiv indstilling, og AUTOMATIC (AUTOMATISK) veelges pa
indstillingsknap 6, kan du vaelge beskyttelsesgassen for det valgte tilsatsmateriale.
Valgmulighederne for beskyttelsesgas vises med et kort tryk pa knap 13. Nar der arbejdes
i enten MANUAL (MANUEL) eller AUTOMATIC (AUTOMATISK), kan du ogsa veelge POST GAS
(EFTERGAS)-funktionen og foretage justeringer af EFTERGAS-tiden med betjeningsknap 3.
POST GAS-justeringsomradet ligger mellem 0,1 sekund og 3,0 sekunder.

14. Valg af kraterfyldningsfunktion (adaptiv indstilling)

CRATER
FILL
Nar der arbejdes i adaptiv indstilling, og AUTOMATIC (AUTOMATISK) vaelges pa
indstillingsknap 6, kan du veelge funktionen CRATER FILL (KRATERFYLDNING). CRATER
FILL-funktionen aktiverer en forudindstillet stramsaenkning/-stigning ved slutningen

af svejsecyklussen og fungerer med pistolkontakten indstillet i enten 2T eller 4T, nar
slukkesignalet gives.

15. Valg af hukommelsesfunktion

MEMORY

Nar der arbejdes i enten MANUAL (MANUEL) eller AUTOMATIC (AUTOMATISK) indstilling,

kan du gemme svejseparametrene ved hjaelp af MEMORY (HUKOMMELSES)-funktionen.

Der kan vaelges mellem fire MEMORY-placeringer, og du kan gemme svejseopsaetningen

for enten MANUAL (MANUEL) eller AUTOMATIC (AUTOMATISK) i enhver kanalplacering.
Svejseindstillingerne gemmes ved blot at trykke en MEMORY-knap ind i 5 sekunder.
Svejseindstillingerne kan genskabes ved blot at trykke kortvarigt pa MEMORY-knapperne. De
nye svejseindstillinger registreres i en kanal ved at gentage det lange tryk.
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16. Valg af materialetykkelse og svejsefugeform

-}4-/—_=

N I

pu I
b [ N

Nar der arbejdes i adaptiv indstilling, og AUTOMATIC (AUTOMATISK) vaelges pa

indstillingsknap 6, vises materialetykkelsen og svejsefugeformen ud fra dine valg af

pladetykkelse i mm og svejsefugeform. Justér disse veerdier med knapperne 2 og 3. Nar

du regulerer stramstyrken (2), vil du grafisk kunne se, at pladetykkelsen bliver tykkere eller

tyndere, og mens du regulerer lysbuelaengden (3) vil du kunne se svejsefugeformen andre sig

fra konveks til flad og til konkav. Foretag de @nskede indstillinger, og du kan nu begynde at

svejse.

5.3 Parametervejledninger
Fe 0,8 mm, 5 — 18 % CO,/Ar

Pladetykkelse mm 0,5 0,8 1 1,5 2 2,5 3
Trddhastighed m/min 2 2,5 3,5 5 8 10 13
Indstil spanding v 14,5 15 15,5 16 17 18 20
Middelstram A 40 50 65 97 130 155 185

Fe 1,0 mm, 5 — 25% CO,/Ar

Pladetykkelse mm 0,7 15 2 3 4 5

Tradhastighed m/min 1,4 3,2 4,5 6,5 8,5 11,0
Indstillet spending v 150 175 184 214 238 288
Middelstram A 40 100 150 180 200 240

Fe 1,2 mm, 5 - 25% CO,/Ar

Pladetykkelse mm 1 1,5 2 3 4 6

Tradhastighed m/min 1,5 2,2 3,2 5,0 6,0 7,2
Indstillet stram ) 146 170 178 210 227 263
Middelstram A 75 00 140 180 220 250
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MIG/MAG-SVEJSNING

BEMZRK! Svejserag kan veere farligt for helbredet. Sorg for, at der er rigelig ventilation under
svejsningen! Se aldrig pd lysbuen uden at bruge et ansigtsvaern, der er specielt beregnet til
lysbuesvejsning! Beskyt dig selv og dine omgivelser mod lysbuen og det braendende varme
svejsesprojt!

BEM/RK! Brug altid beskyttelsestaj, -handsker, ansigts- og gjenvaern, der er beregnet til svejsning.
Det anbefales, at du foretager nogle svejsegvelser, for du begynder at svejse pa dit primaere
arbejdsemne.

BEMZRK! Arbejdsemnet vil vaere meget varmt. Beskyt hele tiden dig selv og andre.

Du kan starte svejsningen efter du har foretaget de fornadne forberedelser, der er beskrevet i
denne brugsanvisning.

Forudsat at du sikrer dig, at udstyret er korrekt forberedt og indstillet til materialetypen og
semmen, der skal svejses, vil du opna svejseresultater af ekstrem hgj kvalitet.
« Serg for, at der vaelges den korrekte type og starrelse svejsetrad til arbejdsemnet.
« Serg for, at der monteres den korrekte tradliner og kontaktspidssterrelse pa
svejsepistolen.
« Serg for, at der er tilsluttet den korrekte type beskyttelsesgas, og at flowhastigheden
indstilles, for du begynder at svejse.
« Serg for, at returklemmen er fastgjort til arbejdsemnet.
« Serg for, at du bruger det korrekte sikkerhedsudstyr, for du begynder at svejse
- herunder: egnet "svejsetgj’, det korrekte ansigtsveern med en korrekt farve til
svejsefilteret, egnede svejsehandsker og, nar det er ngdvendigt, en svejsemaske.

BEMARK! Laes venligst afsnit 1.2.2, for du gdr videre.

Nar du har kontrolleret, at udstyret er forberedt pa korrekt vis til den kommende
svejseopgave, og at du har det fornadne beskyttelsesudstyr pa, er du parat til at pabegynde
svejsningen.

MIG/MAG-svejsning kan udferes lodret faldende, vertikalt og under-op: enten fra hgjre mod
venstre (hgjrehdandssvejsere) eller fra venstre mod hajre (venstrehandssvejsere)

Farst rettes svejsepistolens dyse ned mod et gvelsesarbejdsemne. Pistoldysen skal vaere ca.
15 mm vaek fra arbejdsemnets overflade og svejsesem. Hvis der skal svejses en T-kantsgm,
skal pistolen holdes i en vinkel af 45 grader, og 90 graders ssemmen gennemskaeres pa
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6.1

midtpunktet. Start ved semmens hgjre side (gaelder kun for hgjrehdndssvejsere), og hold
pistolen tilbage en anelse, sa pistoldysen vender fremad mod arbejdsemnets midte. Dette
kaldes 'frasvejsning' og er egnet til de fleste anvendelser.

Tryk pa svejsepistolens aftraekker. Det far svejsetraden til at bevaege sig fremad, og der sker
en kortslutning, hvorefter lysbuen dannes. Mens du fortsat holder pistolaftreekkeren trykket
ind, vil et smeltet svejsebad begynde at forme sig. Bevaeg pistolen fremad pa kontrolleret vis
og med en kontrolleret bevaegelseshastighed. Forudsat at du har indstillet udstyret korrekt, vil
kvaliteten af svejseaflejringen afhaenge af dine feerdigheder og din teknik.

Den resulterende svejseaflejring, bredden og formen, skal se ens ud og vaere af samme
kvalitet. Hvis du svejser for hurtigt, kan svejsebadet vaere for tyndt eller endda afbrudt. Prav
at nedsaette din bevaegelseshastighed en anelse, og oprethold en jaevn tilgang til ssmmen.
Hvis du svejser for langsomt, kan svejseaflejringen blive for tung, og det kan fa arbejdsemnet
til at overophede og muligvis breende et hul i pladen. | denne situation er det muligt at opna
et godt resultat ved blot at gge den fremadgaende bevaegelseshastighed, men det kan ogsa
blive ngdvendigt at reducere stremstyrkeindstillingen en anelse for at opna det gnskede
resultat.

Som er tilfzeldet med alle handvaerksmaessige feerdigheder — @velse gor mester! Laes mere i
Welding ABC-afsnittet pa www.kemppi.com.

HOT SPOT-funktion

Indstilling og funktion

1. Forder bruges en HOT SPOT-funktion, lgsnes trykarmene i tradveerket.

2.  Drejtradspolen langsomt med uret, og fjern svejsetraden fra svejsepistolens
kontaktspids og hals.

3. Szt den saerlige HOT SPOT-elektrodeadapter og kulelektrode ind i pistolhovedet som
vist.
a) Holder
G(C323G, GX303G, GX403G W020273 (M10x1)
GC253G35, GC253G5, GX253G 9592106 (M9x1)

b) Kulelektrode 4192160

4.  Veelg indstillingen HOT SPOT med knap 6 pa betjeningspanelet.

5. Veelg det kraevede stramniveau for HOT SPOT. Der kan vaelges mellem 4 streamniveauer
afhaengig af den maskintype, der bruges.

6.  Placér kulelektroden pa arbejdsemnet eller omradet, der skal punktvis opvarmes.

7. Treeki aftraeekkeren, sd HOT SPOT-funktionen aktiveres. Elektroden vil hurtigt blive
opvarmet, og vil, athaengig af det valgte stramniveau, blive redglgdende.

8.  Nar den tilstreekkelige opvarmning er opndet, slippes aftraekkeren, og elektroden tages
vaek fra arbejdsemnet.

9.  Nar HOT SPOT-processen er afsluttet, trykkes der pa knap 6 pa betjeningspanelet for at
vende tilbage til MIG/MAG-standardindstillingen.

10. Na&r HOT SPOT-kulelektroden og holderen er tilpas afkglet, udskiftes de med standard-
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svejsepistoldele, og svejsearbejdet kan fortsaette.

BEMARK! HOT SPOT-funktionen kan kun bruges i indstillingen 2T for svejsepistolens aftraekker Hvis
4T veelges, vil funktionen automatisk ga tilbage til 2T-funktionen.

VEDLIGEHOLDELSE

BEMARK! Veer forsigtig ved hdndtering af elektriske kabler!

Ved vedligeholdelse af enheden skal man tage brugshyppigheden og arbejdsmiljget i
betragtning. Nar enheden anvendes korrekt, og den serviceres regelmaessigt, undgar du
ungdvendige driftsforstyrrelser.

Daglig vedligeholdelse

« Fjern svejsesprojt fra svejsepistolens spids og tjek maskindelenes tilstand. Udskift
omgaende beskadigede dele med nye dele. Brug kun originale reservedele fra Kemppi.

« Udskift omgdende beskadigede isoleringsdele med nye dele.

+ Unders@g, om svejsepistolens og returkablets tilslutninger er fastspaendte.

« Kontrollér beskaffenheden af netspaendings- og svejsekablet, og udskift beskadigede
kabler.

 Kontrollér beskaffenheden af net- og svejsekabler, og udskift beskadigede kabler.

« Sorg for, at der er tilstreekkelig med plads omkring enheden for ventilation.

Servicér tradvaerket mindst hver gang en ny rulle trad isaettes.
« Kontrollér tradrullens spor for slitage, og udskift trddrullen, nar det er ngdvendigt.
+ Renger omhyggeligt svejsepistolens tradliner med tor trykluft.

BEMARK! Ndr der anvendes trykluftpistoler, skal du sgrge for at bruge egnet sikkerhedsudstyr
herunder egnet arbejdstaj, handsker og ajenvaern. Vend aldrig trykluftpistoler eller linerens
endeflade mod din hud, dit ansigt eller andre taet omkring dig.

BEMARK! Kempact RA-modellerne er som standard udstyret med indikatorer for bdde for hgj
temperatur og WireLine-service (som beskrevet tidligere i denne manual).

f;

Hvis overophedningsindikatoren vises, kan det skyldes, at svejsetiden har overskredet den
indstillede arbejdscyklus. Maskinen nulstilles efter en nedkglingsperiode. Hvis det valgfrie
indsugningsfilter for kgleluften er monteret i maskinen, kan det dog forurenes, hvilket vil
hindre luftstrommen, og det skal sa renses. Se afsnit 4.9.1.

\\

Hvis indikatoren for WireLine-service lyser op, angiver det, at tradvaerket ikke fungerer korrekt.
Det vil veere ngdvendigt at efterse, justere eller rense tradspolenavet, tradvaerket eller pistol-/
linersamlingen Det er stadig muligt at svejse, ndr WireLine-servicesymbolet er teendt, og det
geelder kun som pamindelse om vedligeholdelse.
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7.2 Fejlfinding

Svejsningens funktion, hastighed og resultat kan pavirkes af en raekke problemer, blandt
andet pa svejsepistolen og/eller dele af svejsesystemet. Falgende oplysninger vil vaere
en hjaelp til kontrol, identifikation og afhjeaelpning af mulige arsager til fejlfunktioner i
svejsningen.

BEMZRK! Listen over problemer og lasninger er ikke udtsmmende. Den beskriver en raekke typiske
situationer, som kan forekomme ved brug af Mig/Mag processen.

Snavset og darlig svejsekvalitet.

« Kontrollér, at svejsesprajt ikke blokerer dysen eller dysestokken

« Kontrollér forsyning af beskyttelsesgas.

« Kontrollér og indstil gassens flowhastighed.

« Kontrollér, at gastypen passer til svejseopgaven.

« Kontrollér polariteten for svejsepistolen. Eksempel: Fe massiv trad: Jord/returkablet skal vaere tilsluttet til — polen,
tradboks-/pistoltilslutningen til + polen.

« Kontroller stramforsyningen — lavere fase?

Svejseydelsen varierer.

« Kontrollér, at tradfremferingen er korrekt justeret.

« Kontrollér, at de korrekte drevruller er monteret.

« Kontrollér, at tradspolens overlgbsspaending er korrekt justeret.

« Kontrollér, at pistolens liner ikke er blokeret. Udskift den, hvis det er ngdvendigt.

« Kontrollér, at den korrekte pistolliner er monteret i forhold til trédsterrelse og type.
« Kontrollér dysens, starrelse, type og slid.

« Kontrollér, at pistolen ikke overophedes under brug

« Kontrollér kabeltilslutninger og jordklemme.

« Kontrollér svejseparameterindstillingerne.

Fremforing af svejsetrad virker ikke.

« Kontrollér trddfremfaringsmekanismen. Justér om ngdvendigt
« Kontrollér svejsepistolens kontaktfunktion.

« Euro-pistoltilslutningen er korrekt pasat

« Kontrollér, at pistolens liner ikke er blokeret.

« Kontrollér dysens, starrelse, type og slid.

« Kontrollér, at svejsetraden har den korrekte diameter

Meget svejsesprajt.

« Kontrollér svejseparameterindstillingerne.

+ Kontrollér vaerdierne for induktans/dynamik

« Kontrollér gastype og fremlgb.

« Kontrollér svejsepolaritet og kabeltilslutninger

« Kontrollér valg af svejsetrad.

« Kontrollér tradleveringssystemet.

« Kontrollér stramforsyningen Er alle elektriske faser tilstede?

« Kontrollér, at svejseren holder den korrekte teknik/lysbueleengde/svejsehastighed /pistolvinkel

BEMARK! Mange af eftersynene kan udfares af svejseren. Nogle af eftersynene af eltilslutninger og
lysnet skal udfares af en autoriseret elektriker.
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7.4

Opbevaring

Opbevar enheden pa et rent og tert sted. Beskyt den mod regn og mod direkte sollys i
temperaturer pa over +25 °C.

Bortskaffelse af maskinen

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det europaeiske direktiv 2002/96/EC vedrgrende bortskaffelse af elektrisk
og elektronisk affald samt direktivets implementering i de nationale love skal alt elektrisk
udstyr, der nar slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en miljgmaessigt
forsvarlig genbrugsstation.

Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere en udgaet enhed til et regionalt opsamlingssted
efter instruktioner fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi. Ved at
overholde dette europaeiske direktiv er du med til at forbedre miljeet og befolkningens
sundhed.

FEJLKODER

Fejl 2: Underspeending i elnettet

Maskinen har pdvist underspaending i elnettet, og det forstyrrer svejsearbejdet. Undersgg
kvaliteten af forsyningsnettet.

Fejl 3: Overspeending i elnettet

Maskinen har pavist lejlighedsvise spaendingsforhgjelser eller vedvarende overspaending, der
kan beskadige maskinen, hvis de fortsaetter. Undersgg kvaliteten af forsyningsnettet.

Fejl 4: Overstrem i tradboksmotor

Stremmen i trddboksmotoren ligger over den maksimale graense. Efterse svejsepistolens dyse,
liner og traddvaerk.

Andre fejlkoder

Maskinen kan vise andre koder, der ikke er angivet. | tilfeelde af en sddan fejlkode bedes du
kontakte et autoriseret Kemppi-serviceveerksted og angive den viste fejlkode.
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9.

BESTILLINGSNUMRE

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A

Kempact 251R, GX 253 G,3.5m
Kempact 251R, GX 253 G, 5m
Kempact 323R, GX 403 G,3.5m
Kempact 323R, GX 403 G, 5m
Kempact 251A, GX 253 G,3.5m
Kempact 251A, GX 253 G, 5m
Kempact 253A, GX303 G, 3.5m
Kempact 253A, GX303 G, 5m
Kempact 323A, GX403 G, 3.5m
Kempact 323A, GX 403 G, 5m
Kempact 323A, GX303 G, 3.5m

Kempact 323A, GX303G,5m

Kempact 323R, GX303 G, 3.5m

Kempact 323R, GX303 G, 5m

P2203GX
P2204GX
P2211GX
P22126GX
P2205GX
P2206GX
P2209GX
P2210GX
P2213GX
P2214GX

P2231GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

P2232GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

P2229GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

P2230GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

Forbrugsmaterialer til tradvaerk, se side 16-17
25mm? 5 m (181,251,253, 253MV)

Returkabel og klemme

Beskyttelsesgasslange
Stovfilter

35mm? 5m (323,323MV)

1,5m

253RMV, 323RMV, 253AMV, 323AMV

Kempact 323RMV, GX 403 G, 3.5 m
Kempact 323RMV, GX403 G, 5m
Kempact 253AMV, GX303G,5m
Kempact 253AMV, GX 303G, 3.5m
Kempact 323AMV, GX 403 G, 3.5m
Kempact 323AMV, GX403 G, 5m

Kempact 323RMV, GX 303 G, 3.5m

Kempact 323 RMV, GX303 G, 5 m

Kempact 323 AMV, GX303 G, 3.5m

Kempact 323 AMV, GX 303G, 5m

P2219GX
P22206X
P2218GX
P2217GX
P2221GX
P2222GX

P2233GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

P2234GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

P2235GX, Kun 300A/35%
reekkevidde

P2236GX, Kun 300A/35%
rekkevidde

6184211

6124311
4292020
W005852

Tilslutningsvalg for alle svejsepistoler og braendere findes i Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/

connectivity.
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10. TEKNISKE DATA

1-fase modeller

Kempact
Netspaending

Tilsyneladende
effektved maks. strom

Forsyningsstrem

Primarkabel

Sikring

Svejseomrade
Tomgangsspaending
Tomgangstab
Effektfaktor ved maks.

Virkningsgrad ved
100% ED

Reguleringsomrade for
tradhastigheden

Spaendingsregulerings-
omrade

Svejsetrdde

Spole
Beskyttelsesgasser

Eksterne dimensioner
Vagt

Temperaturklasse
EMC-klasse
Kapslingsklasse

Driftstemperatur-
omrade

Opbevarings-
temperaturomrade

Standarder

© Kemppi Oy /2021

1~, 50/60Hz
30%ED1,,,, (250A)

30 %ED I, ,,, (250A)
100 % ED I (150A)
HO7RN-F

Type C

250A/26,5V
150A/21,5V

LxBxH

Ikke inkl. pistol og
kabler

251R, 251A
240V +15%
8.5kVA

36A
17A
3G2.5 (2,5 mm? 5m)
20A
10V/20A-29V/250A
36V
35W
0,99
82%

1,0~18,0 m/min
8,0-29,0V

0,8...1,2mm
08...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm
300mm /20 kg

€0,, Ar,
Ar+C0, blandet

623 x579 x 1070 mm
44 kg

F(155°0)

A

[P23S
-20...4+40°C

-40...+60 °C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
[EC61000-3-12
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3-fase modeller

Kempact
Netspaending

Tilsyneladende effekt
ved maks. strom

Forsyningsstrom

Primaerkabel

Sikring

Svejseomrade
Tomgangsspaending
Tomgangstab
Effektfaktor ved maks.

Virkningsgrad ved
100% ED

Reguleringsomrade for

tradhastigheden

Spaendingsregulerings-

omrade
Svejsetrade

Spole
Beskyttelsesgasser

Eksterne dimensioner
Vgt

Temperaturklasse
EMC-klasse
Kapslingsklasse

Driftstemperatur-
omrade

Opbevarings-
temperaturomrade

Standarder

3~, 50/60Hz
40%ED .., (250A)

40%ED I, ,,,, (250 A)
100% ED I (150 A)
HO7RN-F

Type C

250A/26,5V
150A/21,5V

Fe massiv trdd
Fe-rortrade
Ss

Al
Hardlodning

maks.

LxBxH

Ikke inkl. pistol og
kabler

253R, 253A
400V £15%
8,5kVA

11,9A
6,1A

4G1.5(1,5mm? 5m)

10A
10V/20A-31V/250A
41V

25W

0,93

88%

1,0-18,0 m/min

8,0-31,0V

0,8...1,2mm
08...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
08...1,0mm
300 mm /20 kg

0,, Ar,
Ar+(0, blandet

623 x579x 1070 mm

44 kg

F(155°C)

A

[P23S
-20...4+40°C

-40...4+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10

3~, 50/60Hz
35%ED 1, (320A)

35%ED I, (320A)
100% ED I, (190A)
HO7RN-F

Type C

320A/30V
190A/23,5V

LxBxH

Ikke inkl. pistol og
kabler

323R,323A
400V +15%
12 kVA

17,2A

8,2A

4615 (1,5mm% 5m)
10A
10V/20A-32,5V/320A
45V

25W

0,94

86%

1,0-20,0 m/min
8,0-32,5V

0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
08...1,0mm
300mm /20 kg

0,, Ar,
Ar+(0, blandet

623 x579 x 1070 mm
44 kg

F(155°0)

A

1P23S
-20...4+40°C

-40...+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
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3-fase modeller, MVU

Kempact
Netspaending

Tilsyneladende effekt
ved maks. strgm

Forsyningsstrem

Primaerkabel
Sikring

Svejseomrade
Tomgangsspanding
Tomgangstab
Effektfaktor ved maks.

Virkningsgrad ved
100% ED

Reguleringsomrade for
tradhastigheden

Spaendingsregulerings-
omrade

Svejsetrade

Spole
Beskyttelsesgasser
Eksterne dimensioner
Vgt

Temperaturklasse
EMC-klasse
Kapslingsklasse

© Kemppi Oy /2021

3~,50/60 Hz

40%ED 1,
(250 A, 230V)

40%ED1,
(250 A, 400V)

40%ED 1,
(250 A, 230V)

40%EDI,,,,
(250 A, 400V)

100% ED I, o4
(150 A, 230V)

100% ED I,
(150 A, 400V)

HO7RN-F
Type C(230V)
Type C(400V)

250A/26,5V
(230V)

250A/26,5V
(400V)

150A/21,5V
(230V)

150A/21,5V
(400V)

Fe massiv trad
Fe-rortrdde
Ss

Al
Hérdlodning

maks.

LxBxH

253 MVU
230V -15%. ..400V +15%
9kVA

8.5kVA
22,2A
123A
10,8 A
6,2A

4G2.5(2.5mm% 5m)
16 A

10A
10V/20A-31V/250A
46V

35W

0,94

0,93

0,79

0,82

1,0-18,0 m/min
8,0-31,0V

08...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm

300mm /20 kg

(0,, Ar, Ar+C0, blandet
623 x579x 1070 mm

Ikke inkl. pistol 44 kg

og kabler

F(155°0)
A
1P23S

3~,50/60 Hz

359 ED Iy,
(320A,230V)

35%ED 1,
(320 A, 400V)

359 ED I,
(320A,230V)

35%EDI,,,,
(3204, 400V)

100% ED I, .4
(190A, 230V)

100% ED |,
(190 A, 400V)

HO7RN-F
Type C(230V)
Type C(400V)

320A/30V
(230v)

320A/30V
(400V)

190A/23,5V
(230v)

190A/23,5V
(400V)

LxBxH

Ikke inkl. pistol

og kabler

323 MVU
230V —-15%. . .400V +15%
13.5kVA

12.5kVA
333A
17,8A
14,8 A
83A

4G2.5 (2.5mm? 5m)
16A
10A
10V/20A-32,5V/320A
50V
35W
0,94

0,94

0,80

0,83

1,0-20,0 m/min
8,0-32,5V

08...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm

300mm /20 kg

€0,, Ar, Ar+C0, blandet
623x579x 1070 mm
44 kg

F(155°0)
A
1P23S
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Driftstemperatur- -20...+40°C

omrade

Opbevaringstemperatur- -40...4+60°C

omrade

Standarder IEC60974-1
IEC60974-5
[EC60974-10

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV

-20...4+40°C

-40...4+60 °C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
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