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1.	 EINLEITUNG

1.1	 Allgemeines
Vielen Dank für Ihre Entscheidung zu einer Schweißmaschine der Reihe Kempact RA. Bei korrekter 
Verwendung können Kemppis Produkte Ihre Schweißproduktivität erheblich erhöhen und über 
viele Jahre wirtschaftlich genutzt werden. 
Diese Betriebsanleitung enthält wichtige Informationen zur Benutzung, Wartung und Sicherheit 
Ihres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten der Ausrüstung sind am Ende der Anleitung 
aufgeführt. 
Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfältig durch, bevor Sie die Ausrüstung zum ersten 
Mal benutzen. Zu Ihrer eigenen Sicherheit und der Ihres Arbeitsumfelds beachten Sie bitte 
insbesondere die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung.
Bitte setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, wenn Sie weitere Informationen über die 
Produkte von Kemppi erhalten möchten. Sie können sich auch gerne von einem durch Kemppi 
autorisierten Fachhändler beraten lassen, oder besuchen Sie einfach unsere Webseite unter  
www.kemppi.com.
Kemppis Standardsicherheitshinweise und Garantiebestimmungen finden Sie ebenfalls auf  
www.kemppi.com.
Änderungen der in dieser Betriebsanleitung aufgeführten Spezifikationen bleiben vorbehalten.

HINWEIS!  Anmerkungen in dieser Betriebsanleitung, denen besondere Aufmerksamkeit 
geschenkt werden muss, um die Gefahr von Personen- und Sachschäden zu minimieren, sind mit 
diesem Symbol gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfältig durch und folgen Sie den 
entsprechenden Anweisungen.

Haftungsausschluss
Alle Bemühungen wurden unternommen, um die Richtigkeit und Vollständigkeit der in dieser 
Betriebsanleitung enthaltenen Angaben zu gewährleisten, sodass Kemppi für Fehler oder 
Auslassungen nicht haftbar gemacht werden kann. Kemppi behält sich jederzeit das Recht vor, 
die Spezifikationen des beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankündigung zu ändern. Ohne 
vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Betriebsanleitung weder kopiert, 
aufgezeichnet, vervielfältigt noch übertragen werden.

1.2	 Über Kempact RA
Die MIG/MAG-Schweißmaschinen der Reihe Kempact RA sind für den fachgerechten 
industriellen Einsatz ausgelegt. Lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfältig durch, bevor Sie 
die Schweißausrüstung benutzen oder an ihr Wartungsarbeiten durchführen. Bewahren Sie die 
Anleitung zur späteren Bezugnahme auf.
Der Lieferumfang enthält einen Schweißbrenner, eine Masseklemme sowie die entsprechenden 
Anschlüsse und Schweiß- und Massekabel.

1.2.1	 Merkmale
Die Schweißgerätefamilie Kempact RA setzt neue Maßstäbe für kompakte MIG/MAG-
Schweißausrüstungen und bietet innovative Funktionen und Merkmale, die dafür bestimmt sind, 
die Schweißarbeit präziser und produktiver zu gestalten. 
Alle Modelle eignen sich für das Schweißen mit verschiedenartigen Zusatzwerkstoffen, 
einschließlich Eisen, Fülldraht, Metalldraht und Lötwerkstoff. Die Schweißgeräte der Reihe 
Kempact Adaptive umfassen eine Speicherfunktion zur Speicherung häufig verwendeter 
Schweißeinstellungen. Zudem bieten sie die automatische Leistungsregelung, die über die Wahl 
der Blechdicke und des Schweißprofils eingestellt wird.
Alle Modelle der Reihe Kempact RA umfassen eine große und deutliche, orange beleuchtete 
LCD-Anzeige zur einfachen und schnellen Übersicht der Parametereinstellungen. Diese 
Schweißgeräte beinhalten zudem die stufenlose Regelung der Schweißspannung und 
der Drahtvorschubgeschwindigkeit, einen Timer für Punktschweißungen, den 2T/4T-
Brennerbetriebsmodus, eine WireLine™-Wartungsanzeige, eine Brights™-Gehäusebeleuchtung, das 
GasMate™-Gehäusedesign und die Kohlebogenfunktion HotSpot.
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1.2.2	 Über das Schweißen
Neben der Schweißmaschine wirken sich auch die Art des Werkstücks, die Arbeitsweise 
des Schweißers und die Schweißumgebung auf das Schweißergebnis aus. Daher sind den 
Anweisungen in dieser Betriebsanleitung unbedingt Folge zu leisten. 
Während des Schweißvorgangs wird zwischen dem Schweißdraht und dem Werkstück ein 
elektrischer Schweißstromkreis erzeugt. Bei Lieferung ist der Schweißbrenner am Pluspol 
angeschlossen (Euro-Anschluss). Die Anschlussklemmen befinden sich innerhalb der Gehäusetür 
des Drahtvorschubgeräts und dürfen nur dann ausgetauscht werden, wenn ein Zusatzwerkstoff 
verwendet wird, der für eine negative Polung ausgelegt ist. 
Wird der Brennertaster gedrückt, so führt der Drahtvorschubmechanismus den Schweißdraht 
durch den Drahtleiter bis zur Stromdüse des Schweißbrenners. Die Erdungsbuchse auf 
der Rückseite der Schweißmaschine dient als Minuspol, und der Schweißstromkreis wird 
vervollständigt, sobald die Masseklemme am Werkstück angeschlossen ist. 
Wenn der Zusatzwerkstoff das Werkstück berührt, entsteht ein Kurzschluss, was den erforderlichen 
geschlossenen Stromkreis bildet. Der Schweißlichtbogen wird erzeugt, und es beginnt der 
Schweißvorgang. Ein ununterbrochener Stromfluss ist nur dann gewährleistet, wenn die 
Masseklemme richtig am Werkstück befestigt und ihr Kontaktbereich sauber sowie lack- und 
rostfrei ist. 

Autostop-Funktion für den Drahtvorschub
Kempact RA verfügt über eine Sicherheitsfunktion, welche Drahtvorschub und Gaszufuhr 
automatisch stoppt und die Stromzufuhr zum Schweißdraht unterbricht, falls der Benutzer 
den Auslöser des Schweißbrenners 30 Sekunden lang drückt, ohne dass der Lichtbogen 
zündet.

2.	 VORBEREITUNGEN

HINWEIS!  Bitte lesen Sie die mitgelieferte Sicherheitsbroschüre, bevor Sie mit der Schweißarbeit 
beginnen. Hierbei sind insbesondere die Hinweise zur Brand- und Explosionsgefahr zu beachten.

2.1	 Entfernen der Verpackung
Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Drahtvorschubrollen  sowie Stromdüsen  und Drahtleiter für 
den verwendeten Zusatzwerkstoff wählen. Sorgen Sie auch dafür, dass die Polarität der Maschine 
für den Fülldraht richtig  eingestellt wurde. Wird ein Aluminium- oder Edelstahlzusatzwerkstoff 
verwendet, empfiehlt sich aufgrund der besseren Eignung die Verwendung eines Kunststoff-
Drahtleiters von Kemppi.
Prüfen Sie die Schweißmaschine auf Transportschäden, bevor Sie mit ihr arbeiten. Überprüfen 
Sie zudem, ob alle bestellten Artikel und die zugehörigen Gebrauchsanweisungen mitgeliefert 
wurden. 
Das Verpackungsmaterial ist recyclingfähig.

Einsatzumgebung
Die Schweißmaschine eignet sich sowohl zur Verwendung in Innenräumen als auch im Freien, 
jedoch ist sie vor Regen und Sonneneinstrahlung zu schützen. Lagern Sie die Maschine an einem 
trockenen und sauberen Ort und schützen Sie sie während ihrer Verwendung und Lagerung vor 
Sand und Staub. Die empfohlene Betriebstemperatur liegt zwischen -20 und +40°C. Stellen Sie 
die Maschine so auf, dass sie nicht mit heißen Oberflächen, Funken oder Schweißspritzern in 
Berührung kommen kann. Sorgen Sie dafür, dass der Luftstrom durch die Maschine unbehindert 
erfolgt.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV4
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2.2	 Aufstellungsort
Stellen Sie die Maschine auf eine feste, trockene und ebene Oberfläche. Halten Sie den 
Kühlluftstrom der Maschine so gut wie möglich von Staub und Verschmutzung frei. 

Platzierungshinweise
•	 Die Aufstellfläche darf um nicht mehr als 15 Grad geneigt sein.
•	 Sorgen Sie für eine freie Zirkulation der Kühlluft. Diese freie Luftzirkulation bedingt einen 

mindestens 20 cm großen Freiraum um die Maschine.
•	 Schützen Sie das Schweißgerät vor starkem Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

HINWEIS!  Verwenden Sie die Maschine nicht bei Regen. Auf Grund ihrer Schutzart IP23S kann sie 
lediglich im Freien gelagert werden.

HINWEIS!  Benutzen Sie die Schweißmaschine nicht, wenn sie feucht ist.

HINWEIS!  Beim Platzieren der Maschine vor und während ihres Betriebs ist es wichtig, dafür 
zu sorgen, dass ihr Metallgehäuse nicht mit dem Schweißstromkreis und/oder den damit 
verbundenen Oberflächen in Berührung kommt.

HINWEIS!  Achten Sie bei Schleifarbeiten unbedingt darauf, dass der Funkenflug nicht auf die 
Schweißmaschine gerichtet ist.

2.3	 Verteilnetz
Alle gebräuchlichen Elektrogeräte ohne besondere Stromkreise erzeugen 
Oberschwingungsströme, die in das Verteilnetz fließen. Hochgradige Oberschwingungsströme 
können Verluste verursachen und andere Ausrüstungsgegenstände störend beeinflussen.

Kempact 181A, 251R, 251A:
Die Schweißausrüstung entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

Kempact 253R, 253A:
Die Schweißausrüstung erfüllt die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12 unter der Voraus- 
setzung, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des 
Benutzers und dem öffentlichen Versorgungsnetz mindestens 2,7 MVA beträgt. Es liegt in der 
Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausrüstung, ggf. nach Rücksprache mit dem 
Verteilnetzbetreiber dafür zu sorgen, dass die Ausrüstung ausschließlich an einer Stromversorgung 
mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 2,7 MVA angeschlossen wird.
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Kempact 323R, 323A:
Die Schweißausrüstung erfüllt die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12 unter der 
Voraussetzung, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen der 
Stromversorgung des Benutzers und dem öffentlichen Versorgungsnetz mindestens 2,1 MVA 
beträgt. Es liegt in der Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausrüstung, ggf. nach 
Rücksprache mit dem Verteilnetzbetreiber dafür zu sorgen, dass die Ausrüstung ausschließlich an 
einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 2,1 MVA angeschlossen 
wird.

Kempact 253 MVU:
Die Schweißausrüstung erfüllt die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12 unter der 
Voraussetzung, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen der 
Stromversorgung des Benutzers und dem öffentlichen Versorgungsnetz mindestens 1,1 MVA 
beträgt. Es liegt in der Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausrüstung, ggf. nach 
Rücksprache mit dem Verteilnetzbetreiber dafür zu sorgen, dass die Ausrüstung ausschließlich an 
einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 1,1 MVA angeschlossen 
wird.

Kempact 323 MVU:
Die Schweißausrüstung erfüllt die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12 unter der 
Voraussetzung, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen der 
Stromversorgung des Benutzers und dem öffentlichen Versorgungsnetz mindestens 1,5 MVA 
beträgt. Es liegt in der Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausrüstung, ggf. nach 
Rücksprache mit dem Verteilnetzbetreiber dafür zu sorgen, dass die Ausrüstung ausschließlich an 
einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 1,5 MVA angeschlossen 
wird.

2.4	 Seriennummer
Die Seriennummer der Schweißmaschine ist auf dem Typenschild gekennzeichnet. Über die 
Seriennummer lässt sich die entsprechende Produktreihe bestimmen. Die Seriennummer wird ggf. 
zur Bestellung von Ersatzteilen oder für die Planung von Wartungsarbeiten benötigt.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV6
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3.	 GERÄTEÜBERSICHT

3.1	 Gesamtansicht der Schweißmaschine

1.

3.

5.

4.

2.

1.	 Netzkabel
2.	 Hauptschalter
3.	 Anschluss für Schutzgasschlauch
4.	 Schweißbrenner und -kabel
5.	 Massekabel und -klemme
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3.2	 Kabelanschlüsse
Netzanschluss

Die Schweißmaschinen der Reihe Kempact RA sind entweder als Einphasengeräte (230 V), 
Dreiphasengeräte (400 V) oder Multispannungsmodelle erhältlich. Wird eine Maschine mit einem 
Netzkabel geliefert, so hat dieses keinen Stecker. Sie müssen es mit einem geeigneten Netzstecker 
versehen, bevor Sie das Schweißgerät zum ersten Mal benutzen können.
Überprüfen Sie, ob das Netzkabel den örtlichen Vorschriften für Elektroinstallationen entspricht 
und tauschen Sie es ggf. aus. Weitere Angaben finden Sie in Abschnitt „Technische Daten“.

HINWEIS!  Die Installation und der Austausch des Netzkabels und -steckers dürfen nur von einem 
Elektroinstallateur oder einem Elektrounternehmen durchgeführt werden, der bzw. das für 
derartige Arbeiten befugt ist.

Schweißbrenner
Die Schweißmaschinen der Reihe Kempact RA werden standardmäßig mit einem Schweißbrenner. 
Dieser Brennertyp ist für industrielle Anwendungen ausgelegt und gewährleistet bei korrekter 
Verwendung und Wartung einen produktiven und zuverlässigen Gerätebetrieb.

HINWEIS!  Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Drahtvorschubrollen sowie, Stromdüsen und 
Drahtleiter wählen. Wird ein Aluminium- oder Edelstahlzusatzwerkstoff verwendet, empfiehlt sich 
die Verwendung eines DL-Chili Drahtleiters von Kemppi.

Schutzgas

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV8
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Das Schutzgas schützt den Lichtbogen vor Verunreinigungen und Feuchtigkeit aus der Luft. Bei 
Stahldrähten sollte als Schutzgas C0₂ (Kohlendioxid) oder ein Gemisch aus Ar (Argon) und C0₂ 
verwendet werden. Mit einem Mischgas wird eine bessere Schweißleistung erzielt. Verwenden 
Sie bei Edelstahldrähten ein Gemisch aus Ar und C0₂ (2 %) und bei Aluminium- sowie CuSi-
Schweißdrähten reines Argon. Der erforderliche Schutzgasdurchsatz wird durch die Dicke des 
zu verschweißenden Blechs und die verwendete Schweißleistung bestimmt. Es besteht auch 
die Möglichkeit, ein anderes als das aufgeführte Gasgemisch zu verwenden. Entsprechende 
Informationen erhalten Sie von Ihrem Gaslieferant. 
Die Schweißmaschine wird mit einem 1,5 m langen Gasschlauch geliefert. Der Gasschlauch wird 
am Schlauchanschluss auf der Rückseite der Maschine angeschlossen. Schließen Sie das andere 
Ende des Gasschlauchs über ein geeignetes und zugelassenes, einstufiges Regelventil an die 
Gasflasche an. Das Regelventil dient zur Einstellung des Auslassdurchsatzes.

HINWEIS!  Schließen Sie den Schlauch niemals direkt an eine Druckgasflasche an. Verwenden Sie 
immer ein zugelassenes und geprüftes Regelventil mit Durchflussmesser.

Anschluss des Gasschlauchs an ein handelsübliches Regelventil
1.	 Schließen Sie den Schlauch an die Schweißmaschine an.
2.	 Öffnen Sie das Regelventil der Gasflasche.
3.	 Messen Sie den Gasdurchsatz.
4.	 Stellen Sie mit dem Einstellknopf den Durchsatz ein (12–18 l/min).

HINWEIS!  Verwenden Sie ein Schutzgas, das für die Schweißanwendung geeignet ist. Machen Sie 
die Gasflasche immer in aufrechter Position an einem geeigneten Wandgestell oder am GasMate-
Gehäuse der Kempact RA fest. Benutzen Sie für die Befestigung die mitgelieferten Gurte und 
Metallschnallen. Schließen Sie nach dem Gebrauch immer das Gasflaschenventil.
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Bewegen der Schweißmaschine und der Gasflasche

Bei zufriedenstellenden Werkstattbedingungen gewährleistet das Design der Kempact RA ein 
sicheres Abstellen und Bewegen der Gasflasche. Die Bodenfläche sollte fest, eben und frei von 
Hindernissen sein. Diese Hinweise müssen beachtet werden, und vor dem Maschineneinsatz ist 
eine angemessene Risikobeurteilung vorzunehmen. Das Gesamtgewicht und das Gleichgewicht 
der bewegten Schweißausrüstung ändern sich je nach der Größe und dem Gewicht der 
verwendeten Gasflasche.

Bewegen der Schweißmaschine mit einer kleinen Gasflasche: 
1.	 Setzen Sie die Gasflasche an die Maschine und machen Sie sie mit den mitgelieferten Gurten 

am Gehäuse fest.
2.	 Halten Sie die Griffe der Schweißmaschine fest und setzen Sie einen Fuß an die Fußplatte, die 

sich vor dem Lüftungsgitter befindet. Drücken Sie Ihren Fuß fest nach unten und ziehen Sie 
gleichzeitig die Schweißmaschine zu sich, sodass Sie die Maschine und die Gasflasche in eine 
Position bringen, in der Sie sie bewegen können.

Bewegen der Schweißmaschine mit einer großen Gasflasche:
1.	 Setzen Sie die Gasflasche an die Maschine und machen Sie sie mit den mitgelieferten Gurten 

am Gehäuse fest.
2.	 Halten Sie mit einer Hand das obere Ende der Gasflasche und mit der anderen Hand einen 

der Griffe der Schweißmaschine fest. 
3.	 Setzen Sie einen Fuß an die Fußplatte, die sich vor dem Lüftungsgitter befindet. Drücken Sie 

Ihren Fuß fest nach unten und ziehen Sie gleichzeitig die Schweißmaschine zu sich, sodass 
Sie die Maschine und die Gasflasche in eine Position bringen, in der Sie sie bewegen können.

Zusätzliche Sicherheitshinweise:

HINWEIS!  In beiden oben aufgeführten Fällen werden Sie schnell den Hebelpunkt, die mechanische 
Kraftverstärkung und den Schwerpunkt spüren. Danach können Sie die Schweißmaschine 
und die Gasflasche zu einem neuen Platz fahren. Jedoch müssen Sie beim Bewegen schwerer 
Ausrüstungsgegenstände stets vorsichtig sein und die örtlichen Sicherheitsbestimmungen 
einhalten.

HINWEIS!  Seien Sie vorsichtig, wenn Sie die Gasflasche auf ihre Abstellposition absetzen. Halten Sie 
Ihren Rücken gerade und strecken Sie Ihre Arme aus, während Sie die Ausrüstung gut festhalten. 
Halten Sie den Druck aufrecht, den Sie mit Ihrem Fuß auf die Fußplatte ausüben, und lassen 
Sie die Maschine und die Gasflasche langsam auf ihre Abstellposition herab. Sie werden eine 
Gewichtszunahme spüren, wenn Sie sich nach vorne über den Schwerpunkt hinweg bewegen. 
Wenn Sie die Maschine und die Gasflasche vorsichtig auf den Boden ablassen, müssen Sie die 
Ausrüstung gut festhalten und Ihr Gewicht so weit wie möglich nach hinten verlagern.
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HINWEIS!  In aufrechter Position ist das Maschinengehäuse dafür ausgelegt, Stabilität zu 
gewährleisten – sei es mit daran festgemachter Gasflasche oder ohne. Es ist eine gewisse 
Anstregung nötig, um sie in eine zum Bewegen geeignete Position zu bringen. Wenn Sie sehr leicht 
sind oder sich aus irgendeinem Grund im Umgang mit der Ausrüstung unsicher sind, sollten Sie 
eine alternative Bewegungsmethode in Betracht ziehen. Vor dem Gebrauch schwerer oder neuer 
Ausrüstungsgegenstände ist es ggf. erforderlich, eine örtliche Analyse und Risikobeurteilung 
hinsichtlich der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes vorzunehmen. Dies gilt insbesondere 
dann, wenn Druckgasflaschen getragen oder transportiert werden sollen.

HINWEIS!  In jedem Fall ist das Gehäusedesign nicht dafür ausgelegt, die Ausrüstung an den Griffen 
oder sonstig vollständig vom Boden zu heben – sei es mit am Gehäuse festgemachter Gasflasche 
oder ohne. Wenn die Schweißmaschine von einem Gelände zu einem anderen gebracht werden 
soll, muss die Gasflasche vom Gehäuse entfernt, gesichert und auf eine andere Weise transportiert 
werden.

4.	 VOR DEM GERÄTEGEBRAUCH

4.1	 Einrichten des Schweißdrahts
Die Schweißgeräte der Reihe Kempact RA sind für den Einsatz mit einer 300 mm Drahtspule und 
den folgenden Schweißdrahttypen vorgesehen:

•	 Massivdrähte
•	 Fülldrähte
•	 Selbst abschirmende Fülldrähte
•	 Edelstahldrähte
•	 Aluminiumdrähte
•	 Lötdrähte

Denken Sie bei der Wahl eines geeigneten Zusatzwerkstoffs daran, dass der Schweißdraht etwa 
den gleichen Schmelzpunkt besitzen muss wie der zu verschweißende Grundstoff. MIG-Löten ist 
von dieser Regel ausgenommen.

HINWEIS!  Wenn Sie den Zusatzwerkstoff wechseln, müssen die Drahtvorschubrollen, ihre Nutform, 
die Nutgröße und der Drahtleiter im Schweißbrennerkabel für den verwendeten Schweißdraht 
geeignet sein. Sorgen Sie außerdem dafür, dass Sie für den Schweißdraht die richtige Polung 
auswählen.
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4.2	 Einsetzen der Drahtspule

2.

1.

3.

Einbaubeschreibung:
1.	 Drehen Sie den Verriegelungsknopf der Spulenhalterung, bis sich die Verschlussklemmen 

lösen (1).  
2.	 Prüfen Sie die Drehrichtung der Drahtspule und setzen Sie die Spule so ein, dass sie in die 

richtige Richtung dreht (2).
3.	 Drehen Sie den Verriegelungsknopf der Spulenhalterung, bis sich die Verschlussklemmen 

wieder schließen (3).

HINWEIS!  Die Drahtspule sitzt nur dann korrekt, wenn Sie beim Einsetzen einrastet. Sorgen Sie 
dafür, dass die Spule nicht beschädigt oder verformt wird. Sie darf nicht an der Innenfläche des 
Gehäuses oder der Tür des Drahtvorschubgeräts reiben. Andernfalls kann die Spule zunehmend 
abgebremst und die Schweißqualität beeinträchtigt werden. Zudem kann dies zu einer 
dauerhaften Beschädigung führen, die das Drahtvorschubgerät instabil oder unbrauchbar macht.

4.3	 Einstellung der Spulenbremskraft

Sie können die Bremskraft der Drahtspule ändern, um ein übermäßiges Abwickeln des 
Schweißdrahts auf Grund einer hohen Drahtvorschubgeschwindigkeit zu vermeiden. Stellen Sie die 
Bremskraft mithilfe der Schraube ein, die sich in dem Loch im Arretiermechanismus befindet. Sie 
können die Bremskraft erhöhen, indem Sie die Schraube im Uhrzeigersinn drehen, und verringern, 
indem Sie sie gegen den Uhrzeigersinn drehen.

HINWEIS!  Vermeiden Sie ein zu festes Anziehen. Reduzieren Sie die Bremskraft, wenn Sie einen 
leichten Schweißdrahttyp verwenden.
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4.4	 Einschieben des Schweißdrahts in den Vorschubmechanismus

GT02	 DuraTorque

HINWEIS!  ALLE Drahtführungsrohre müssen korrekt ausgewählt und eingebaut sein, bevor der 
Schweißbrenner angeschlossen wird.
1.	 Lösen Sie den/die Druckhebel und öffnen Sie den/die Druckarm(e), der/die die obere 

Drahtvorschubrolle trägt/tragen, und drehen Sie diese Rolle an ihrem Zapfen nach oben.
2.	 Ziehen Sie etwas losen Draht von der Spule und drücken Sie den Draht vorsichtig 

durch den Drahtleiter und die bronzene Drahtführung auf der Rückseite des 
Drahtvorschubmechanismus. Drücken Sie den Draht über die Nut der Vorschubrolle(n) und 
durch das/die Drahtführungsrohr(e) und die Euro-Anschlussleiste, bis an der Vorderseite der 
Maschine etwa 150 mm an Draht frei liegen.

3.	 Schließen Sie den/die Hebel der oberen Vorschubrolle(n) über dem Schweißdraht, und 
schließen Sie dann den/die Druckarm(e).

4.	 Schneiden Sie das krumme Drahtstück ab und feilen Sie das scharfe Drahtende halbrund.

5.	 Schließen Sie den Schweißbrenner an und ziehen Sie die Überwurfmutter an.
6.	 Halten Sie den Brennertaster gedrückt, bis sich der Schweißdraht durch das Brennerkabel bis 

zur Stromdüse vorgeschoben hat.
Vergewissern Sie sich noch einmal, dass der Schweißdraht immer noch richtig in der Nut der 
oberen und unteren Vorschubrolle sitzt.

HINWEIS! Kempact RA dispone de una función de seguridad que detiene automáticamente la 
alimentación del alambre y el flujo de gas y desconecta el cable de soldadura cuando el usuario 
mantiene pulsado el disparador de la pistola de soldadura durante 30 segundos y el arco no se 
enciende.
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4.5	 Schweißbrenner

Stecken Sie den Stecker des Brennerkabels in die Euro-Anschlussbuchse, die sich unter dem 
Drahtvorschubmechanismus befindet. Ziehen Sie die Überwurfmutter nur mit der Hand an. Die 
Überwurfmutter darf nicht zu fest angezogen werden.

HINWEIS!  Denken Sie daran, dass Sie das scharfe Ende des Schweißdrahts halbrund feilen, bevor 
Sie den Draht in den Schweißbrenner führen, sodass der Drahtleiter im Brennerkabel nicht 
beschädigt wird. Dies ist besonders wichtig, wenn Sie einen weichen Schweißdraht wie einen 
Aluminiumdraht verwenden. Dadurch wird zudem die Qualität des Drahtvorschubs verbessert und 
die Lebensdauer des Drahtleiters erhöht.
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4.6	 Einstellung des Anpressdrucks der Drahtvorschubrollen
Zur Gewährleistung eines gleichmäßigen und problemlosen Einschiebens des Schweißdrahts 
in den Drahtleiter des Schweißbrenners sollten Sie den Anpressdruck der Vorschubrollen des 
Drahtvorschubmechanismus entsprechend einstellen.
Drehen Sie den/die orangefarbenen Druckeinstellknopf/Knöpfe im Uhrzeigersinn, um den gegen 
den Schweißdraht wirkenden Anpressdruck zu erhöhen, und gegen den Uhrzeigersinn, um ihn zu 
verringern.

HINWEIS!  Entfernen und reinigen Sie regelmäßig die kurze Drahtwendel, die sich auf der Rückseite 
des Drahtvorschubmechanismus befindet. Siehe Artikel D

Auf dem Druckarm befindet sich eine Stufenskala. Die Position dieses Druckarms ist je nach 
dem Modell der verwendeten Kempact RA entweder über oder unter dem orangefarbenen 
Einstellknopf. Für die Modelle mit einem 2-Rollen-Drahtvorschubsystem des Typs GT02 gilt: Je 
mehr Druck angewandt wird, desto mehr Teilstriche sind sichtbar. Und für die Modelle mit einem 
4-Rollen-Drahtvorschubsystem des Typs DuraTorque gilt: Je mehr Druck angewandt wird, desto 
weniger Teilstriche sind sichtbar.
Bei der Verwendung von Hartstahl- und Edelstahldrähten muss der Anpressdruck so hoch 
sein, dass ein Rutschen des Schweißdrahts in der Nut der Vorschubrollen vermieden wird.

HINWEIS!  Ein zu hoher Anpressdruck kann den Schweißdraht flachdrücken, seine Beschichtung 
beschädigen, die Reibung erhöhen und dazu führen, dass der Draht in dem Drahtleiter oder der 
Stromdüse des Schweißbrenners stecken bleibt. Zudem wird ein zu großer Anpressdruck einen 
übermäßigen Verschleiß an den Rollenlagern des Drahtvorschubgeräts verursachen und dadurch 
ihre Lebensdauer verringern.
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4.7	 Drahtführungsrohre und -vorschubrollen
Drahtführungsrohre
A = Drahtführungsrohr, B = mittleres Rohr, C = Einführungsrohr, D = Drahtleiter

GT02C: Modell 181A, 251R, 251A
ø mm Drahtführungsrohr Einführungsrohr Drahtleiter

Ss, Al,  
(Fe, Mc, Fc)
Kunststoff

0,6 SP007532 W006019 SP006410
Metall0,8 – 0,9 SP007533

1,0 SP007534

1,2 SP007535

A C D

A C D

DuraTorque: Modell 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV
ø mm Drahtführungs- 

rohr
mittleres 
Rohr

Einführungs- 
rohr

Drahtleiter

Ss, Al,  
(Fe, Mc, Fc)
Kunststoff

0,6 SP007448 SP007429 W005784 SP006410

0,8 – 0,9 SP007445 SP007430

1,0 SP007446 SP007431

1,2 SP007447 SP007432

Fe, Mc, Fc
Metall

0,8 – 0,9 SP007461 SP007465

1,0 SP007462 SP007466

1,2 SP007463 SP007467

A B C D

A B C D
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Entfernen des Drahtführungsrohrs
Lösen Sie den Druckarm. Drücken Sie das Drahtführungsrohr mit einem Stück Schweißdraht aus 
dem Gehäuse.

Drahtvorschubrollen

GT 02C und DuraTorque
Kunststoff ø mm unten oben
Fe, Ss, (Al, Mc, Fc)
V-Nut                                                

0,6 W001045 W001046

0,8 – 0,9 W001047 W001048

1,0 W000675 W000676

1,2 W000960 W000961

Fc, Mc, (Fe)
V-Nut, geriffelte                               

1,0 W001057 W001058

1,2 W001059 W001060

Al, (Fe, Fc, Mc Ss)
U-Nut                                                

1,0 W001067 W001068

1,2 W001069 W001070

Wenn Sie einen Aluminiumdraht verwenden, müssen Sie aus der beigefügten Tabelle den 
richtigen Rollentyp auswählen und einen Anpressdruck einstellen, der für einen zuverlässigen 
Drahtvorschub mindestens erforderlich ist, ohne den Draht zu verformen.
Bei Verwendung eines Fülldrahts sollten Sie sich für Vorschubrollen mit geriffelter Nut 
entscheiden, um eine bessere Drahtgriffigkeit zu erreichen.

HINWEIS!  Im Fall von Aluminiumdrähten ist ein leichtes Rutschen empfehlenswert. Dies 
gewährleistet, dass der weiche Schweißdraht nicht verformt oder flachgedrückt wird und die 
Vorschubrollen über den Draht gleiten, wenn sein Vorschub durch den Drahtleiter oder die 
Stromdüse des Schweißbrenners unterbrochen wird.

Verwenden Sie immer DL-Chili Drahtleiter von Kemppi, wenn Sie mit einem Aluminium- 
oder Edelstahldraht arbeiten. Diese Drahtleiter wurden speziell von Kemppi entwickelt und 
sorgen für eine erhebliche Reduzierung der Reibungsverluste, was wiederum auf eine bessere 
Schweißleistung und -qualität hinausläuft.

HINWEIS!  Montieren Sie die untere Vorschubrolle. Stellen Sie dabei sicher, dass der Stift auf der 
Welle in die Aussparung der Vorschubrolle passt.
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4.8	 Austausch der Drahtvorschubrollen
Vorschubrollen und Drahtleiter von Kemppi sind farbcodiert, um sie leicht unterscheiden zu 
können. Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Drahtvorschubrollen sowie, Stromdüsen und 
Drahtleiter für den verwendeten Zusatzwerkstoff wählen.

1. 2.

5.

3.

4.

Beschreibung des Rollenaustauschs:
1.	 Ziehen Sie am Druckarm und lösen Sie ihn.
2.	 Drehen Sie die obere Vorschubrolle an ihrem Zapfen vollständig nach oben.
3.	 Ziehen Sie den Befestigungsbolzen der oberen Druckrolle heraus und tauschen Sie die Rolle 

gegen eine neue aus.
4.	 Lösen Sie die Verschlussschraube der unteren Vorschubrolle und ersetzen Sie die Rolle durch 

eine neue.
5.	 Setzen Sie die obere Druckrolle wieder vollständig nach unten und schließen Sie den 

Druckarm.
6.	 Stellen Sie den Anpressdruck ein (siehe entsprechender vorheriger Abschnitt).
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4.9	 Umpolung
Beim Schweißen mit bestimmten Schweißdrahttypen sollte der Schweißbrenner am Minuspol (–) 
angeschlossen sein, was eine Umpolung erforderlich macht. Die empfohlene Polung finden Sie auf 
der Schweißdrahtverpackung.

1.	 Trennen Sie das Schweißgerät vom Stromnetz.
2.	 Biegen Sie die schützenden Gummikappen von den Polen weg, um die Pole freizulegen.
3.	 Entfernen Sie die Feststellmuttern und die Unterlegscheiben. Notieren Sie sich die richtige 

Reihenfolge der Unterlegscheiben!
4.	 Wechseln Sie die Kabel.
5.	 Setzen Sie die Unterlegscheiben wieder auf und ziehen Sie die Feststellmuttern an (17 Nm).
6.	 Biegen Sie die Gummikappen wieder zurück. Die Gummikappen müssen die Pole während 

des Betriebs immer vollständig abdecken und schützen.

4.9.1	 Staubige Arbeitsumgebungen

Wenn die Luft der Betriebsumgebung auf Grund der dort durchgeführten Arbeiten häufig 
metallische Staubteilchen enthält, ist es empfehlenswert, die Schweißmaschine mit einem 
Kassettenfilter auszustatten.
Bestellnummer des Kassettenfilters: W005852
Wenn Sie Ihre Schweißmaschine mit einem Kassettenfilter ausstatten, bieten Sie ihr zusätzlichen 
Schutz und verlängern die Wartungsintervalle. 

Filterwartung
Nach seinem Einbau sollte der Filter jede Woche entfernt, überprüft und mit trockener Druckluft 
gereinigt werden. Waschen Sie den Filter alle sechs Monate in warmem, seifigem Wasser. Der Filter 
muss vollständig getrocknet sein, bevor Sie ihn wieder einsetzen. 
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5.	 BENUTZUNG DER BEDIENPANELE

5.1	 Reguläres Bedienpanel

DYNAMICS U

W
00

61
69

2T / 4TGAS MIG

HOT SPOT

SPOT /
CYCLE

POST GAS

m
min

MANUAL4T

V

1. 2. 3.

4. 5. 6. 7.

8.

9.

10.

Die Schweißgeräte mit einem regulären Bedienpanel (R) bieten folgende Steuerfunktionen und 
-merkmale:
1.	 Einstellknopf für die Schweißdynamik
2.	 Einstellknopf für die Drahtvorschubgeschwindigkeit
3.	 Einstellknopf für die Schweißspannung
4.	 Schutzgastaste
5.	 Timertaste für Punktschweißen
6.	 Taste für 2T/4T-Brennerbetriebsmodus
7.	 Auswahl MIG/MAG-Schweißen oder Funktion HotSpot
8.	 Parameterdisplay
9.	 Überhitzungsanzeige
10.	 WireLine-Wartungsanzeige

1. Einstellknopf für die Schweißdynamik
Mit der Dynamikfunktion wird die Geschwindigkeit des Stromanstiegs geregelt, wenn der 
Schweißdraht mit dem Werkstück kurzgeschlossen ist. Diese Regeleinstellung ist erforderlich, 
weil alternative Schweißparameter, Werkstoffe, Schweißdrahtgrößen, Gassorten und Stromwerte 
verwendet werden.
Die Schweißdynamikskala reicht von –9 bis +9. Bei einem negativen Wert ist der Stromanstieg 
langsamer, was wärmere und flüssigere Schweißeigenschaften zur Folge hat. Demgegenüber 
ist der Stromanstieg bei einem positiven Wert schneller, was entsprechend kühlere 
Schweißbedingungen ergibt. Dies kann je nach dem verwendeten Durchmesser und Typ des 
Schweißdrahts zu mehr Schweißspritzern führen.

Wie finde ich die optimale Dynamikeinstellung?
Stellen Sie zunächst „0“ ein und machen Sie eine Testschweißung, nachdem Sie den korrekten Wert 
für die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Schweißspannung ausgewählt haben. Nehmen Sie 
eine Feinabstimmung des Schweißlichtbogens vor, indem Sie im negativen (–) und positiven (+) 
Bereich der Dynamikskala verschiedene Werte ausprobieren. 

2. Einstellknopf für die Drahtvorschubgeschwindigkeit
Mit diesem Knopf können Sie einstellen, wie schnell der Schweißdraht zum Schweißlichtbogen 
geführt wird. Die Geschwindigkeitseinstellung erfolgt in Metern pro Minute. Auf einer graphischen 
Anzeigeleiste wird zudem die ausgewählte, anteilige Motordrehzahl gekennzeichnet.
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3. Einstellknopf für die Schweißspannung
Mit diesem Knopf können Sie die zum Schweißlichtbogen gehende, verfügbare 
Ausgangsspannung der Schweißmaschine erhöhen und verringern. Die Spannungseinstellung 
erfolgt in Volt und auf der entsprechenden graphischen Anzeigeleiste wird zudem die 
ausgewählte, anteilige Ausgangsspannung gekennzeichnet.

4. Schutzgastaste

GAS

Mit dieser Taste wird der Dynamikbereich der Schweißmaschine entweder für ein Gasgemisch aus 
Argon und C0₂ oder Kohlendioxid (C0₂) als Schutzgas eingestellt. Bei einmaligem Drücken der Taste 
wird die Einstellung für die gewünschte Gassorte geändert. Die ausgewählte Schutzgassorte wird 
auf dem LCD angezeigt. Stellen Sie bei Verwendung von Argon als Schutzgas für das Schweißen 
mit einem Aluminium-, CuSi- oder MIG-Lötdraht die Mischgaseinstellung (Ar/C0₂) ein.

5. Timertaste für Punktschweißen

SPOT /
CYCLE

Der Punktschweißtimer bietet zwei Funktionsmodi. Wenn Sie durch Drücken der Taste den SPOT-
Timer auswählen, können Sie die Zeitdauer für einen einzigen Punktschweißzyklus regulieren 
(zwischen 0,1 und 9,9 Sekunden Lichtbogenzeit). Bei Auswählen des CYCLE-Timers können Sie die 
Schweißmaschine auf einen sich wiederholenden Zyklus der Lichtbogen- und Pausenzeit regeln. 
Die Pausenzeit kann zwischen 0,1 und 3 Sekunden liegen. Wählen Sie die Funktion aus, indem Sie 
auf Taste 4 drücken. Die Regulierung und Einstellung der SPOT- und CYCLE-Timerwerte erfolgen 
mit dem Spannungsregler (Punkt 3). Die Funktionswahl wird entweder durch einen Punkt (SPOT 
TIME) oder eine gestrichelte Linie (CYCLE TIME) unter dem Wort „Timer“ auf dem Display bestätigt.

6. Taste für 2T/4T-Brennerbetriebsmodus

2T / 4T

Mit dieser Taste können zwei verschiedene Brennerbetriebsmodi ausgewählt werden. Der 
ausgewählte Modus wird entweder durch 2T oder 4T auf dem Display gekennzeichnet. 

•	 Im 2T-Modus zünden Sie den Schweißlichtbogen, indem Sie den Brennertaster einmal 
drücken und gedrückt halten. Der Schweißvorgang fährt fort, solange Sie den Taster gedrückt 
halten, und er hält an, wenn Sie den Taster loslassen. 

•	 Im 4T-Modus drücken Sie den Brennertaster zunächst nur, um das Schutzgas strömen 
zu lassen. Dann zünden Sie den Lichtbogen, indem Sie den Taster wieder loslassen. Der 
Schweißvorgang fährt fort, bis der Taster noch einmal gedrückt und losgelassen wird. Dieser 
Modus ist hilfreich für eine lange Schweißdauer.

7. Auswahl MIG/MAG-Schweißen oder Funktion HotSpot

MIG

HOT SPOT

Mit dieser Taste können Sie die Schweißmaschine vom standardmäßigen MIG/MAG-
Schweißmodus auf eine besondere Prozessfunktion für die lokalisierte Punkterwärmung und 
Spannungsentlastung bei Metallplatten umschalten. 
Diese Funktion wird gewöhnlich in der Kfz-Industrie und bei der Dünnblechfertigung verwendet. 
Zum Umschalten müssen Sie die Taste 5 Sekunden lang gedrückt halten. Weitere Informationen zur 
Funktion HotSpot finden Sie später in dieser Betriebsanleitung.

8. Parameterdisplay
Das große beleuchtete Parameterdisplay ist dafür ausgelegt, in jeder Schweißsituation eine 
ausgezeichnete Sichtbarkeit der Schweißwerte und der Geräteeinstellungen zu gewährleisten. Das 
Display wird durch eine Polycarbonat-Scheibe geschützt, die sich im Gehäuse des Bedienpanels 
befindet.
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9. Überhitzungsanzeige

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die Überhitzungsanzeige nicht aufleuchten. Bei 
Überschreitung der Einschaltdauer des Schweißgeräts wird der Schweißvorgang jedoch 
unterbrochen, woraufhin das Thermometersymbol aufleuchtet, was bedeutet, dass die Maschine 
überhitzt ist. Die Kühllüfter der Maschine werden weiterhin laufen. Herrscht wieder normale 
Betriebstemperatur, so wird die Maschine zurückgestellt und der Schweißvorgang kann fortgesetzt 
werden. Die Überhitzungsanzeige wird dann nicht mehr leuchten.

10. WireLine-Wartungsanzeige

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die WireLine-Wartungsanzeige nicht aufleuchten. Wenn 
jedoch die Stromdüse oder der Drahtleiter des Schweißbrenners verschmutzt oder blockiert ist, 
der Drahtvorschubmechanismus routinemäßig gewartet werden muss oder die Reibungsplatten 
der Spulenbremse einzustellen oder zu warten sind, wird das Schraubenschlüsselsymbol 
aufleuchten, was kennzeichnet, dass Wartungsmaßnahmen erforderlich sind. Wenn die WireLine-
Wartungsanzeige leuchtet, kann mit dem Schweißgerät trotzdem weiterhin geschweißt werden.

5.2	 Adaptives Bedienpanel
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Die Schweißgeräte mit einem adaptiven Bedienpanel (A) bieten folgende Steuerfunktionen und 
-merkmale:
1.	 Dynamikregelung
2.	 Einstellknopf für Drahtvorschubgeschwindigkeit/Strom (Adaptivmodus)
3.	 Einstellknopf für Spannung/Lichtbogenlänge (Adaptivmodus)
4.	 Timertaste für Punktschweißen
5.	 Auswahl 2T/4T-Brennerbetriebsmodus
6.	 Auswahl MANUELL, AUTOMATISCH oder Funktion HotSpot
7.	 Parameterdisplay
8.	 Überhitzungsanzeige
9.	 WireLine-Wartungsanzeige
10.	 Gasnachströmsymbol
11.	 Auswahl Werkstoffsorte oder Anzeige der Stromstärke/Drahtvorschubgeschwindigkeit 

(Adaptivmodus)
12.	 Auswahl Schweißdrahtdurchmesser (Adaptivmodus)
13.	 Auswahl Schutzgas/Gasnachströmfunktion (Adaptivmodus)
14.	 Auswahl Kraterfüllfunktion (Adaptivmodus)
15.	 Auswahl Speicherfunktion
16.	 Anzeige der Materialstärke und der Schweißnahtform
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1. Dynamikregelung
Mit der Dynamikfunktion wird die Geschwindigkeit des Stromanstiegs geregelt, wenn der 
Schweißdraht mit dem Werkstück kurzgeschlossen ist. Diese Regeleinstellung ist erforderlich, 
weil alternative Schweißparameter, Werkstoffe, Schweißdrahtgrößen, Gassorten und Stromwerte 
verwendet werden.
Die Schweißdynamikskala reicht von –9 bis +9. Bei einem negativen Wert ist der Stromanstieg 
langsamer, was wärmere und flüssigere Schweißeigenschaften zur Folge hat. Demgegenüber 
ist der Stromanstieg bei einem positiven Wert schneller, was entsprechend kühlere 
Schweißbedingungen ergibt. Dies kann je nach dem verwendeten Durchmesser und Typ des 
Schweißdrahts zu mehr Schweißspritzern führen.

Wie finde ich die optimale Dynamikeinstellung?
Stellen Sie zunächst „0“ ein und machen Sie eine Testschweißung, nachdem Sie den korrekten Wert 
für die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Schweißspannung ausgewählt haben. Nehmen Sie 
eine Feinabstimmung des Schweißlichtbogens vor, indem Sie im negativen (–) und positiven (+) 
Bereich der Dynamikskala verschiedene Werte ausprobieren. 

2. Einstellknopf für Drahtvorschubgeschwindigkeit/Strom (Adaptivmodus)
Mit diesem Knopf können Sie einstellen, wie schnell der Schweißdraht bzw. wie viel Strom zum 
Schweißlichtbogen geführt wird. Die Einstellung erfolgt in Metern pro Minute bzw. in Ampere. 
Auf einer graphischen Anzeigeleiste wird zudem die ausgewählte, anteilige Motordrehzahl bzw. 
Stromstärke gekennzeichnet.

3. Einstellknopf für Spannung/Lichtbogenlänge (Adaptivmodus)
Mit diesem Knopf können Sie die zum Schweißlichtbogen gehende, verfügbare 
Ausgangsspannung der Schweißmaschine erhöhen und verringern. Die Spannungseinstellung 
erfolgt in Volt, und auf der entsprechenden graphischen Anzeigeleiste wird zudem die 
ausgewählte, anteilige Ausgangsspannung gekennzeichnet.
Zur Feinabstimmung des Lichtbogens bietet dieser Einstellknopf im Adaptivmodus eine 
entsprechend präzisere Einstellung der Lichtbogenspannung.

4. Timertaste für Punktschweißen

SPOT /
CYCLE

   

Der Punktschweißtimer bietet zwei Funktionsmodi. Wenn Sie durch Drücken der Taste den SPOT-
Timer auswählen, können Sie die Zeitdauer für einen einzigen Punktschweißzyklus regulieren 
(zwischen 0,1 und 9,9 Sekunden Lichtbogenzeit). Bei Auswählen des CYCLE-Timers können Sie die 
Schweißmaschine auf einen sich wiederholenden Zyklus der Lichtbogen- und Pausenzeit regeln. 
Die Pausenzeit kann zwischen 0,1 und 3 Sekunden liegen. Wählen Sie die Funktion aus, indem Sie 
auf Taste 4 drücken. Die Regulierung und Einstellung der SPOT- und CYCLE-Timerwerte erfolgen 
mit dem Spannungsregler (Punkt 3). Die Funktionswahl wird entweder durch einen Punkt (SPOT 
TIME) oder eine gestrichelte Linie (CYCLE TIME) unter dem Wort „Timer“ auf dem Display bestätigt.

5. Auswahl 2T/4T-Brennerbetriebsmodus

2T / 4T

Mit dieser Taste können zwei verschiedene Brennerbetriebsmodi ausgewählt werden. Der 
ausgewählte Modus wird entweder durch 2T oder 4T auf dem Display gekennzeichnet. 

•	 Im 2T-Modus zünden Sie den Schweißlichtbogen, indem Sie den Brennertaster einmal 
drücken und gedrückt halten. Der Schweißvorgang fährt fort, solange Sie den Taster gedrückt 
halten, und er hält an, wenn Sie den Taster loslassen. 

•	 Im 4T-Modus drücken Sie den Brennertaster zunächst nur, um das Schutzgas strömen 
zu lassen. Dann zünden Sie den Lichtbogen, indem Sie den Taster wieder loslassen. Der 
Schweißvorgang fährt fort, bis der Taster noch einmal gedrückt und losgelassen wird. Dieser 
Modus ist hilfreich für eine lange Schweißdauer.
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6. Auswahl MANUELL, AUTOMATISCH oder Funktion HotSpot

MODE

HOT SPOT    
Mit dieser Taste können Sie die Schweißmaschine vom standardmäßigen MIG/MAG-
Schweißmodus auf eine besondere Prozessfunktion für die lokalisierte Punkterwärmung und 
Spannungsentlastung bei Metallplatten umschalten. 
Diese Funktion wird gewöhnlich in der Kfz-Industrie und bei der Dünnblechfertigung verwendet. 
Zum Umschalten müssen Sie die Taste drücken und 5 Sekunden lang gedrückt halten. Weitere 
Informationen zur Funktion HotSpot finden Sie später in dieser Betriebsanleitung.

7. Parameterdisplay
Das große beleuchtete Parameterdisplay ist dafür ausgelegt, in jeder Schweißsituation eine 
ausgezeichnete Sichtbarkeit der Schweißwerte und der Geräteeinstellungen zu gewährleisten. Das 
Display wird durch eine Polycarbonat-Scheibe geschützt, die sich im Gehäuse des Bedienpanels 
befindet.

8. Überhitzungsanzeige

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die Überhitzungsanzeige nicht aufleuchten. Bei 
Überschreitung der Einschaltdauer des Schweißgeräts wird der Schweißvorgang jedoch 
unterbrochen, woraufhin das Thermometersymbol aufleuchtet, was bedeutet, dass die Maschine 
überhitzt ist. Die Kühllüfter der Maschine werden weiterhin laufen. Herrscht wieder normale 
Betriebstemperatur, so wird die Maschine zurückgestellt und der Schweißvorgang kann fortgesetzt 
werden. Die Überhitzungsanzeige wird dann nicht mehr leuchten.

9. WireLine-Wartungsanzeige

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die WireLine-Wartungsanzeige nicht aufleuchten. Wenn 
jedoch die Stromdüse oder der Drahtleiter des Schweißbrenners verschmutzt oder blockiert ist, 
der Drahtvorschubmechanismus routinemäßig gewartet werden muss oder die Reibungsplatten 
der Spulenbremse einzustellen oder zu warten sind, wird das Schraubenschlüsselsymbol 
aufleuchten, was kennzeichnet, dass Wartungsmaßnahmen erforderlich sind. Wenn die WireLine-
Wartungsanzeige leuchtet, kann mit dem Schweißgerät trotzdem weiterhin geschweißt werden.

10. Gasnachströmsymbol
POST GAS

Dieses Symbol kennzeichnet, ob die Gasnachströmfunktion aktiviert ist. Bei den Kempact-Modellen 
mit einem normalen Bedienpanel (R) ist die Gasnachströmzeit festgelegt, aber bei den Modellen 
mit einem adaptiven Bedienpanel (A) kann die Gasnachströmzeit durch langes Drücken von Taste 
13 geändert werden. In beiden Fällen kennzeichnen die Wörter POST GAS auf dem Display, dass die 
Funktion aktiviert ist.

11. Auswahl Werkstoffsorte oder Anzeige der Stromstärke/Drahtvorschub- 
geschwindigkeit (Adaptivmodus)

A /

MATERIAL

Wenn Sie im Adaptivmodus mit Wahltaste 6 „AUTOMATIC“ auswählen, können Sie durch 
(wiederholtes) kurzes Drücken von Taste 11 Ihre Zusatzwerkstoffsorte einstellen. Als 
Zusatzwerkstoff kann FE (Eisen), BRAZING (Lötwerkstoff), FCAW (Fülldraht) oder MCAW 
(Metalldraht) eingestellt werden. Beim Einstellen der entsprechenden Werkstoffsorte kann mit 
Wahlknopf 2 die Stromstärke reguliert werden. Durch langes Drücken (5 Sekunden) von Taste 11 
schaltet die Anzeige zudem von m/min auf Ampere um.
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12. Auswahl Schweißdrahtdurchmesser (Adaptivmodus)

WIRE  Ø

Wenn im Adaptivmodus mit Wahltaste 6 „AUTOMATIC“ ausgewählt wurde, kann der 
Schweißdrahtdurchmesser eingestellt werden. Nach Einstellung Ihrer Werkstoffsorte mit Taste 11 
können Sie durch kurzes Drücken von Taste 12 den Durchmesser des verwendeten Schweißdrahts 
einstellen. Nicht bei allen Werkstoffsorten gibt es alternative Wahlmöglichkeiten.

13. Auswahl Schutzgas/Gasnachströmfunktion (Adaptivmodus)

GAS

POST GAS

Wenn Sie im Adaptivmodus mit Wahltaste 6 „AUTOMATIC“ auswählen, können Sie das Schutzgas 
für die festgelegte Zusatzwerkstoffsorte einstellen. Die Schutzgasoptionen werden durch 
kurzes Drücken von Taste 13 angezeigt. Sowohl in Modus MANUELL als auch AUTOMATISCH 
können Sie außerdem die Gasnachströmfunktion (POST GAS) auswählen und mit Einstellknopf 
3 die gewünschte Gasnachströmzeit einstellen. Die Gasnachströmzeit kann zwischen 0,1 und 3 
Sekunden liegen.

14. Auswahl Kraterfüllfunktion (Adaptivmodus)

CRATER
FILL

Wenn im Adaptivmodus mit Wahltaste 6 „AUTOMATIC“ ausgewählt wurde, können Sie 
die Kraterfüllfunktion (CRATER FILL) auswählen. Die Kraterfüllfunktion aktiviert einen 
voreingestellten „Slope-Timer“ am Ende des Schweißzyklus und läuft sowohl im 2T- als auch 
4T-Brennerbetriebsmodus, nachdem das Ausschaltsignal gegeben wurde.

15. Auswahl Speicherfunktion

MEMORY

SAVE

1

2

3

4

Sowohl in Modus MANUELL als auch AUTOMATISCH können Sie mithilfe der Speicherfunktion 
(MEMORY) Ihre Schweißparameter speichern. Vier Speicherplätze stehen zur Verfügung, und Sie 
können auf jedem Platz entweder eine MANUELLE oder AUTOMATISCHE Schweißkonfiguration 
speichern. Zur Speicherung Ihrer Schweißeinstellungen müssen Sie nur die entsprechende 
Speichertaste 5 Sekunden lang gedrückt halten.
Die Schweißeinstellungen können durch kurzes Drücken der Speichertaste später abgerufen 
werden. Sollen neue Schweißeinstellungen in einem Kanal gespeichert werden, so erfolgt dies 
wieder durch langes Drücken der entsprechenden Speichertaste.
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16. Anzeige der Materialstärke und der Schweißnahtform

mm

Wenn Sie im Adaptivmodus mit Wahltaste 6 „AUTOMATIC“ ausgewählt haben, werden auf 
dem Display die Materialstärke (in mm) und die Schweißnahtform auf der Grundlage Ihrer 
entsprechenden eingegeben Wahl angezeigt. Die Werte können Sie mit Einstellknopf 2 und 
3 einstellen. Beim Einstellen der Materialstärke (Knopf 2) werden Sie sehen, wie die graphisch 
gekennzeichnete Blechdicke größer/kleiner wird, und beim Einstellen der Lichtbogenlänge (Knopf 
3) werden Sie erkennen, wie sich die Schweißnahtform ändert (konvex, flach und konkav). Wählen 
Sie die gewünschten Einstellungen aus und Sie können mit Ihrer Schweißarbeit beginnen.

5.3	 Parameterrichtwerte
Fe, 0,8 mm, 5–18 % C0₂/Ar
Blechdicke mm 0,5 0,8 1 1,5 2 2,5 3
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 2 2,5 3,5 5 8 10 13
Sollspannung V 14,5 15 15,5 16 17 18 20
Mittlere Stromstärke A 40 50 65 97 130 155 185

Fe, 1,0 mm, 5–25 % C0₂/Ar
Blechdicke mm 0,7 1,5 2 3 4 5
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 1,4 3,2 4,5 6,5 8,5 11,0
Sollspannung V 15,0 17,5 18,4 21,4 23,8 28,8
Mittlere Stromstärke A 40 100 150 180 200 240

Fe, 1,2 mm, 5–25 % C0₂/Ar
Blechdicke mm 1 1,5 2 3 4 6
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 1,5 2,2 3,2 5,0 6,0 7,2
Sollspannung V 14,6 17,0 17,8 21,0 22,7 26,3
Mittlere Stromstärke A 75 100 140 180 220 250
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6.	 MIG/MAG-SCHWEISSEN

HINWEIS!  Schweißrauch kann gesundheitsschädlich sein. Achten Sie beim Schweißen auf eine 
ausreichende Belüftung! Sehen Sie ohne einen speziell für das Lichtbogenschweißen vorgesehenen 
Gesichtsschutz niemals in den Schweißlichtbogen! Schützen Sie sich selbst und Ihr Arbeitsumfeld 
vor dem Lichtbogen und vor heißen Schweißspritzern!

HINWEIS!  Tragen Sie stets eine für Schweißarbeiten geeignete Schutzkleidung, die einen 
Gesichts- und Augenschutz sowie Handschuhe umfasst. Wir empfehlen Ihnen, zunächst einige 
Übungsschweißnähte herzustellen, bevor Sie mit Ihrer eigentlichen Schweißarbeit beginnen.

HINWEIS!  Das Werkstück wird beim Schweißen sehr heiß. Schützen Sie daher jederzeit sich selbst 
und alle anderen Personen. 

Sie können mit Ihrer Schweißarbeit beginnen, nachdem Sie die in dieser Betriebsanleitung 
beschriebenen, erforderlichen Vorbereitungen getroffen haben.
Wenn Sie die Ausrüstung korrekt gemäß der verwendeten Werkstoffsorte und der Art 
des Schweißstoßes vorbereiten und einrichten, werden Sie eine außergewöhnlich hohe 
Schweißqualität erzielen.

•	 Achten Sie darauf, dass Sie den für das Werkstück korrekten Schweißdrahttyp und 
-durchmesser auswählen.

•	 Sorgen Sie dafür, dass Sie den Schweißbrenner mit dem korrekten Drahtleiter und einer 
Stromdüse der richtigen Größe ausstatten.

•	 Sorgen Sie dafür, dass Sie die korrekte Schutzgassorte anschließen und vor Beginn der 
Schweißarbeit den richtigen Gasdurchsatz einstellen.

•	 Die Masseklemme muss am Werkstück befestigt sein.
•	 Vor Beginn der Schweißarbeit müssen Sie darauf achten, dass Sie die richtige 

Schutzausrüstung tragen, die Folgendes umfasst: eine geeignete Schweißkleidung, 
den korrekten Gesichtsschutz mit Lichtschutzglas, Schweißhandschuhe und ggf. einen 
Schweißhelm.

HINWEIS!  Bitte lesen Sie erst Abschnitt 1.2.2, bevor Sie fortfahren. 

Sie können mit Ihrer Schweißarbeit beginnen, nachdem Sie die Ausrüstung auf korrekte Weise auf 
die bevorstehende Schweißaufgabe vorbereitet haben und Sie die erforderliche Schutzkleidung 
tragen.
MIG/MAG-Schweißen kann nach unten gerichtet, vertikal und über Kopf durchgeführt werden: 
entweder von rechts nach links (Rechtshänder) oder von links nach rechts (Linkshänder).
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Führen Sie die Schweißbrennerdüse zunächst an ein Übungswerkstück heran. Die Brennerdüse 
sollte etwa 15 mm von der Werkstückoberfläche und dem Schweißstoß entfernt sein. Beim 
Schweißen einer Kehlnaht sollte der Schweißbrenner in einem Winkel von etwa 45 Grad gehalten 
werden, was der Hälfte des 90-Grad-winkligen T-Stoßes am Mittelpunkt entspricht. Neigen Sie 
den Schweißbrenner auf der rechten Seite des Schweißstoßes beginnend (nur Rechtshänder) 
etwas nach hinten, sodass die Brennerdüse nach vorne auf die Mitte des Werkstücks zeigt. Diese 
Schubtechnik ist für die meisten Anwendungen geeignet. 
Betätigen Sie den Brennertaster. Der Schweißdraht wird vorgeschoben, ein Kurzschluss entsteht 
und der Lichtbogen wird erzeugt. Halten Sie den Brennertaster gedrückt, während das Schweißbad 
entsteht. Beginnen Sie damit, den Brenner gleichmäßig vorwärts zu führen. Sofern Sie Ihre 
Ausrüstung korrekt eingerichtet haben, wird die Qualität Ihres Schweißguts nun durch Ihre 
Fertigkeiten und Ihre Technik bestimmt.
Das Schweißgut sowie die Breite und Form der Schweißnaht sollten in puncto Aussehen und 
Qualität gleichmäßig sein. Wenn Sie zu schnell schweißen, kann die Schweißraupe zu dünn oder 
ihr Aussehen lückenhaft werden. Bewegen Se den Schweißbrenner etwas langsamer und halten 
Sie ihn in gleichmäßigem Abstand zum Werkstück. Wenn Sie jedoch zu langsam schweißen, kann 
eine zu dicke Schweißnaht entstehen, das Werkstück zu heiß werden und ein Loch durch das 
Blech gebrannt. In solch einem Fall genügt es möglicherweise, wenn Sie den Schweißbrenner 
wieder etwas schneller vorwärts führen, aber ggf. müssen Sie auch eine geringere Schweißleistung 
einstellen, um das gewünschte Resultat zu erzielen. 
Wie in jedem Handwerk gilt: Übung macht den Meister! Weitere Informationen finden Sie im 
Schweiß-ABC-Bereich auf www.kemppi.com.

6.1	 Funktion HotSpot
Einstellung und Funktion
1.	 Bevor Sie die Funktion HotSpot verwenden können, müssen Sie die Druckarme am 

Drahtvorschubmechanismus lösen. 
2.	 Drehen Sie die Drahtspule langsam im Uhrzeigersinn und entfernen Sie so den Schweißdraht 

aus der Stromdüse und dem Hals des Schweißbrenners. 
3.	 Setzen Sie die spezielle HotSpot-Elektrodenhalterung und eine entsprechende 

Kohleelektrode wie dargestellt in den Brennerkopf.
a) Halter
GC323G, GX303G, GX403G	 W020273 (M10x1)
GC253G35, GC253G5, GX253G	 9592106 (M9x1)
b) Kohleelektrode	 4192160

a) b)

4.	 Wählen Sie Modus HotSpotmit Bedienpaneltaste 6 aus.
5.	 Wählen Sie die erforderliche HotSpot-Leistungsstufe aus. Je nach dem verwendeten 

Schweißgerätetyp sind 4 Leistungsstufen wählbar.
6.	 Setzen Sie die Kohleelektrode an das Werkstück bzw. die Stelle, die punkterwärmt werden 

soll. 
7.	 Betätigen Sie den Brennertaster, um Funktion HotSpot zu aktivieren. Die Elektrode wird sich 

schnell aufheizen und je nach der eingestellten Leistungsstufe rot glühen.
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8.	 Wenn der Wärmeeffekt ausreichend ist, können Sie den Brennertaster loslassen und die 
Elektrode vom Werkstück entfernen.

9.	 Drücken Sie Bedienpaneltaste 6, wenn der HotSpot-Prozess abgeschlossen ist und die 
Schweißmaschine wird in ihren standardmäßigen MIG/MAG-Schweißmodus zurückkehren.

10.	 Entfernen Sie die Kohleelektrode und ihren Halter, nachdem sie abgekühlt sind, und richten 
Sie den Schweißbrenner wieder so ein, dass Sie mit Ihrer Schweißarbeit fortfahren können. 

HINWEIS!  Die HotSpot-Funktion ist nur im 2T-Brennerbetriebsmodus möglich. Wenn 4T-Betrieb 
ausgewählt ist, wird zum Ausführen der Funktion automatisch auf 2T-Betrieb umgeschaltet.

7.	 WARTUNG

HINWEIS!  Seien Sie vorsichtig, wenn Sie mit den elektrischen Kabeln arbeiten!

Bei der Wartung Ihres Schweißgeräts müssen Sie dessen Arbeitsumgebung und die Häufigkeit 
seiner Verwendung berücksichtigen. Durch regelmäßige und sachgerechte Wartungsarbeiten 
können unerwünschte Betriebsstörungen und Produktionsunterbrechungen vermieden werden.

7.1	 Tägliche Wartungsarbeiten
•	 Befreien Sie die Stromdüse des Schweißbrenners von anhaftenden Schweißspritzern und 

überprüfen Sie den Zustand der Teile. Beschädigte Teile müssen unverzüglich gegen neue 
ausgetauscht werden. Verwenden Sie ausschließlich Originalersatzteile von Kemppi.

•	 Tauschen Sie beschädigte Isolierteile sofort gegen neue aus.
•	 Überprüfen Sie, ob der Schweißbrenner und das Massekabel fest und sicher angeschlossen 

sind.
•	 Überprüfen Sie den Zustand des Versorgungsspannungskabels und des Schweißkabels, und 

tauschen Sie defekte Kabel aus.
•	 Überprüfen Sie immer den Zustand aller verwendeten Netz- und Schweißkabel, und 

tauschen Sie fehlerhafte Kabel aus.
•	 Achten Sie darauf, dass um die Maschine herum immer genügend Freiraum für die Belüftung 

vorhanden ist.
Warten Sie den Drahtvorschubmechanismus mindestens jedes Mal, wenn Sie die Drahtspule 
wechseln.

•	 Prüfen Sie die Nut der Drahtvorschubrollen auf Verschleiß und tauschen Sie ggf. die 
Vorschubrollen aus.

•	 Reinigen Sie vorsichtig den Drahtleiter des Schweißbrenners mit trockener Druckluft. 

HINWEIS!  Tragen Sie bei der Arbeit mit einer Druckluftpistole immer eine geeignete Schutzkleidung, 
die einen Augenschutz sowie Handschuhe umfasst. Richten Sie die Druckluftpistole oder das Ende 
des Drahtleiters niemals auf Ihre Haut, Ihr Gesicht oder auf andere Personen.

HINWEIS!  Die Schweißmaschinen der Reihe Kempact RA umfassen standardmäßig ein Bedienpanel 
mit einer Überhitzungsanzeige und einer WireLine-Wartungsanzeige. Deren Beschreibung finden 
Sie früher in dieser Betriebsanleitung.

Wenn die Überhitzungsanzeige aufleuchtet, kann dies darauf zurückzuführen sein, dass die 
Schweißdauer die festgelegte Einschaltdauer überschritten hat. Die Schweißmaschine wird nach 
einer Ruhephase zur Abkühlung zurückgestellt. Wenn die Maschine jedoch mit einem optionalen 
Kühllufteinlassfilter ausgestattet ist, kann dieser verschmutzt sein, was den Kühlluftstrom 
behindert und die Reinigung des Filters erforderlich macht. Siehe Abschnitt 4.9.1

Wenn die WireLine-Wartungsanzeige aufleuchtet, kennzeichnet dies, dass das 
Drahtvorschubsystem nicht effizient funktioniert. Die Drahtspule und ihre Nabe, der 
Drahtvorschubmechanismus und/oder der Schweißbrenner und der Drahtleiter müssen überprüft, 
nachgestellt und/oder gereinigt werden. Wenn die WireLine-Wartungsalarmanzeige leuchtet, 
dient dies nur als Hinweis darauf, dass die Ausrüstung gewartet werden sollte, d. h. mit dem 
Schweißgerät kann trotzdem weiterhin geschweißt werden.
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7.2	 Fehlersuche
Die Schweißleistung kann durch etliche Faktoren beeinträchtigt werden, einschließlich des 
Schweißbrenners und/oder anderer Teile des Schweißsystems. Folgende Informationen helfen 
Ihnen dabei, mögliche Gründe einer Störung beim Schweißen zu erkennen, zu prüfen und 
entsprechende Gegenmaßnahmen zu ergreifen. 

HINWEIS!  Die folgende Liste der Probleme und möglichen Ursachen ist unverbindlich. Jedoch dient 
sie als Hilfsmittel bei einigen standardmäßigen und typischen Situationen, die unter normalen 
Betriebsbedingungen eintreten können, wenn Sie das MIG/MAG-Schweißverfahren verwenden.

Schmutzige, mangelhafte Schweißnaht?
•	 Überprüfen Sie, ob die Stromdüse oder der Düsenstock durch Spritzerrückstände blockiert ist.
•	 Überprüfen Sie die Schutzgasversorgung.
•	 Überprüfen Sie den Gasdurchsatz und stellen Sie ihn ggf. neu ein.
•	 Überprüfen Sie, ob sich das Schutzgas für Ihre Anwendung eignet.
•	 Überprüfen Sie die Polung des Schweißbrenners. Beispiel: Fe-Massivdraht: Das Massekabel sollte am Minuspol und das/der 

Drahtvorschubgerät/Schweißbrenner sollte am Pluspol angeschlossen sein.
•	 Überprüfen Sie die Stromversorgung (Phasenverlust?). 

Schwankende Schweißleistung?
•	 Überprüfen Sie, ob der Drahtvorschubmechanismus richtig eingestellt ist.
•	 Überprüfen Sie, ob die richtigen Vorschubrollen eingesetzt sind.
•	 Überprüfen Sie die Spannung der Abwicklung des Schweißdrahts von der Drahtspule/Spulennabe.
•	 Überprüfen Sie, ob der Drahtleiter im Schweißbrenner blockiert ist. Tauschen Sie ihn ggf. aus.
•	 Überprüfen Sie, ob sich der verwendete Drahtleiter für den Durchmesser und den Typ des Schweißdrahts eignet.
•	 Prüfen Sie die Stromdüse auf Größe, Typ und Verschleiß.
•	 Überprüfen Sie, ob sich der Schweißbrenner bei Ihrer Anwendung überhitzt.
•	 Überprüfen Sie die Kabelanschlüsse und die Masseklemme.
•	 Überprüfen Sie die Einstellung der Schweißparameter. 

Der Drahtvorschub funktioniert nicht? 
•	 Überprüfen Sie den Drahtvorschubmechanismus. Stellen Sie ihn ggf. ein.
•	 Überprüfen Sie die Funktion des Brennertasters.
•	 Überprüfen Sie, ob der Schweißbrenner richtig am Euro-Anschluss angeschlossen ist.
•	 Überprüfen Sie, ob der Drahtleiter im Schweißbrenner blockiert ist.
•	 Prüfen Sie die Stromdüse auf Größe, Typ und Verschleiß.
•	 Überprüfen Sie, ob der Schweißdraht den richtigen Durchmesser besitzt.

Viele Schweißspritzer? 
•	 Überprüfen Sie die Werte der Schweißparameter. 
•	 Überprüfen Sie die Induktivitäts-/Dynamikwerte. 
•	 Überprüfen Sie die Gassorte und den Gasdurchsatz.
•	 Überprüfen Sie die Schweißpolung und die Kabelanschlüsse.
•	 Überprüfen Sie, ob sich der Zusatzwerkstoff für Ihre Anwendung eignet.
•	 Überprüfen Sie das Drahtvorschubsystem.
•	 Überprüfen Sie die Stromversorgung. Sind alle Stromphasen vorhanden?
•	 Sorgen Sie dafür, dass Sie die richtige Technik, Lichtbogenlänge und Arbeitsgeschwindigkeit sowie den korrekten 

Brennerwinkel beibehalten.

HINWEIS!  Viele dieser Überprüfungen können vom Bediener selbst durchgeführt werden. 
Jedoch sind bestimmte Überprüfungen, die mit dem Netzstrom zusammenhängen, von einem 
ausgebildeten und befugten Elektriker vorzunehmen.
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7.3	 Aufbewahrung
Bewahren Sie die Schweißmaschine an einem sauberen und trockenen Ort auf. Schützen Sie die 
Maschine vor Regen und vor direkter Sonneneinstrahlung, wenn die Temperatur mehr als +25 °C 
beträgt.

7.4	 Entsorgung der Maschine
Geben Sie Elektro-Altgeräte nicht zum normalen Hausmüll!
Unter Berücksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 für Elektro- und Elektronik-Altgeräte 
und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht müssen Elektrogeräte, die das 
Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu einer zuständigen, 
umweltverantwortlichen Entsorgungsstelle gebracht werden. 
Laut Anweisung der Gemeindebehörden und des Unternehmens Kemppi ist der Gerätebesitzer 
verpflichtet, ein außer Betrieb gesetztes Gerät einer regionalen Sammelzentrale zu übergeben. 
Die Anwendung dieser Richtlinie trägt zu einer besseren und gesünderen Umwelt bei.

8.	 FEHLERCODES

Fehler 2: Netzunterspannung
Die Maschine hat eine Netzunterspannung erkannt, die den Schweißvorgang störend beeinflusst. 
Überprüfen Sie die Qualität des Stromversorgungsnetzes.

Fehler 3: Netzüberspannung
Die Maschine hat kurzzeitige Spannungsspitzen oder eine anhaltende Überspannung erkannt, 
welche die Maschine im weiteren Zeitablauf beschädigen kann. Überprüfen Sie die Qualität des 
Stromversorgungsnetzes.

Fehler 4: Überstrom Motor Drahtvorschubgerät
Der Motorstrom des Drahtvorschubgeräts hat die ausgelegte Grenze überschritten. Überprüfen 
Sie den Zustand des Drahtvorschubmechanismus sowie des Drahtleiters und der Stromdüse des 
Schweißbrenners.

Andere Fehlercodes
Die Maschine kann andere Fehlercodes anzeigen, die hier nicht aufgeführt sind. Setzen Sie sich 
im Falle des Erscheinens eines nicht aufgeführten Codes mit einem durch Kemppi autorisierten 
Kundendienst in Verbindung und teilen Sie ihm den angezeigten Fehlercode mit.
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9.	 BESTELLANGABEN

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A 253RMV, 323RMV, 253AMV, 323AMV
Kempact 251R, GX 253 G, 3.5 m P2203GX Kempact 323RMV, GX 403 G, 3.5 m P2219GX

Kempact 251R, GX 253 G, 5m P2204GX Kempact 323RMV, GX 403 G, 5 m P2220GX

Kempact 323R, GX 403 G, 3.5 m P2211GX Kempact 253AMV,  GX 303 G, 5 m P2218GX

Kempact 323R, GX 403 G, 5 m P2212GX Kempact 253AMV, GX 303 G, 3.5 m P2217GX

Kempact 251A, GX 253 G, 3.5 m P2205GX Kempact 323AMV, GX 403 G, 3.5 m P2221GX

Kempact 251A, GX 253 G, 5 m P2206GX Kempact 323AMV, GX 403 G, 5 m P2222GX

Kempact 253A, GX 303 G, 3.5 m P2209GX

Kempact 253A, GX 303 G, 5 m P2210GX

Kempact 323A, GX 403 G, 3.5 m P2213GX

Kempact 323A, GX 403 G, 5 m P2214GX

Kempact 323A, GX 303 G, 3.5 m P2231GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Kempact 323RMV, GX 303 G, 3.5 m P2233GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Kempact 323A, GX 303 G, 5 m P2232GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Kempact 323 RMV, GX 303 G, 5 m P2234GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Kempact 323R, GX 303 G, 3.5 m P2229GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Kempact 323 AMV, GX 303 G, 3.5 m P2235GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Kempact 323R, GX 303 G, 5 m P2230GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner) 

Kempact 323 AMV, GX 303 G, 5 m P2236GX, Bis 300A bei 
35% ED (Brenner)

Zubehör für Drahtvorschubmechanismus: siehe Seite 16–17
Massekabel und -klemme 25 mm², 5 m (181, 251, 253, 253MV) 6184211

35 mm², 5 m (323, 323MV) 6124311

Schutzgasschlauch 1,5 m 4292020

Staubfilter W005852

Die Anschlussmöglichkeiten aller Brennermodelle und die entsprechenden Fernregler finden 
Sie auf der Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.

10.	 TECHNISCHE DATEN
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Einphasenmodelle

Kempact 251R, 251A
Anschlussspannung 1~, 50/60 Hz 240 V, ±15% 

Anschlussleistung bei Höchststrom 30% ED bei I1max 
(250A)

8.5 kVA

Versorgungsstrom 30% ED bei I1max 
(250 A)

36 A

100 % ED bei I1eff 
(150A)

17 A

Anschlusskabel H07RN-F 3G2.5 (2,5 mm², 5 m)

Sicherung Typ C 20 A

Schweißbereich 10V/20A–29V/250A

Leerlaufspannung 36 V

Leerlaufleistung 35 W

Leistungsfaktor bei Höchststrom 250 A / 26,5 V 0,99

Wirkungsgrad bei 100% ED 150 A / 21,5 V 82 %

Einstellbereich Drahtvorschub- 
geschwindigkeit

1,0–18,0 m/min

Einstellbereich Schweißspannung 8,0–29,0 V

Zusatzwerkstoff 0,8–1,2 mm

0,8–1,2 mm

0,8–1,2 mm

1,0–1,2 mm

0,8–1,0 mm

Drahtspule 300 mm / 20 kg

Schutzgas CO₂, Ar, Ar+CO₂ 
(Gemisch)

Außenabmessungen L x B x H 623 x 579 x 1070 mm

Gewicht Ohne Schweißbrenner 
und Kabel

44 kg

Temperaturklasse F (155°C)

EMV-Klasse A

Schutzart IP23S

Betriebstemperatur- 
bereich

–20…+40 °C

Lagertemperatur- 
bereich

–40…+60 °C

Normen IEC 60974-1

IEC 60974-5

IEC 60974-10

IEC 61000-3-12

33© Kemppi Oy /2021   



DE

Dreiphasenmodelle

Kempact 253R, 253A 323R, 323A
Anschlussspannung 3~, 50/60 Hz 400 V, ±15% 3~, 50/60 Hz 400 V, ±15%

Anschlussleistung 
bei Höchststrom

40% ED bei I1max 
(250 A)

8,5 kVA 35% ED bei I1max 
(320 A)

12 kVA

Versorgungsstrom 40% ED bei I1max 
(250 A)

11,9 A 35% ED bei I1max 
(320 A)

17,2 A

100% ED bei I1eff 
(150 A)

6,1 A 100% ED bei I1eff 
(190 A)

8,2 A

Anschlusskabel H07RN-F 4G1.5 (1,5 mm², 5 m) H07RN-F 4G1.5 (1,5 mm², 5 m)

Sicherung Typ C 10 A Typ C 10 A

Schweißbereich 10–31 V / 20–250 A 10–32,5 V / 20–320 A

Leerlaufspannung 41 V 45 V

Leerlaufleistung 25 W 25 W

Leistungsfaktor bei 
Höchststrom

250 A / 26,5 V 0,93 320 A / 30 V 0,94

Wirkungsgrad bei 
100% ED

150 A / 21,5 V 88% 190 A / 23,5 V 86%

Einstellbereich 
Drahtvorschub- 
geschwindigkeit

1,0–18,0 m/min 1,0–20,0 m/min

Einstellbereich 
Schweißspannung

8,0–31,0 V 8,0–32,5 V

Zusatzwerkstoff Fe-Massivdraht 0,8–1,2 mm 0,8–1,2 mm

Fe-Fülldraht 0,8–1,2 mm 0,8–1,2 mm

Edelstahldraht 0,8–1,2 mm 0,8–1,2 mm

Al-Draht 1,0–1,2 mm 1,0–1,2 mm

Lötdraht 0,8–1,0 mm 0,8–1,0 mm

Drahtspule max. 300 mm / 20 kg 300 mm / 20 kg

Schutzgas C0₂, Ar, Ar+CO₂ 
(Gemisch)

C0₂, Ar, Ar+CO₂ 
(Gemisch)

Außenabmessungen L x B x H 623 x 579 x 1070 mm L x B x H 623 x 579 x 1070 mm

Gewicht Ohne Schweißbrenner 
und Kabel

44 kg Ohne Schweißbrenner 
und Kabel

44 kg

Temperaturklasse F (155°C) F (155°C)

EMV-Klasse A A

Schutzart IP23S IP23S

Betriebstemperatur- 
bereich

–20…+40 °C –20…+40 °C

Lagertemperatur- 
bereich

–40…+60 °C –40…+60 °C

Normen IEC 60974-1 IEC 60974-1

IEC 60974-5 IEC 60974-5

IEC 60974-10 IEC 60974-10
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Dreiphasenmodelle, MVU

Kempact 253 MVU 323 MVU
Anschluss- 
spannung

3~, 50/60 Hz 230 V –15%…400 V +15% 3~, 50/60 Hz 230 V –15%…400 V +15%

Anschlussleistung 
bei Höchststrom

40% ED bei I1max 
(250 A, 230 V)

9 kVA 35% ED bei I1max 
(320 A, 230 V)

13.5 kVA

40% ED bei I1max 
(250 A, 400 V)

8.5 kVA 35% ED bei I1max 
(320 A, 400 V)

12.5 kVA

Versorgungsstrom 40% ED bei I1max 
(250 A, 230 V)

22,2 A 35% ED bei I1max 
(320 A, 230 V)

33,3 A

40% ED bei I1max 
(250 A, 400 V)

12,3 A 35% ED bei I1max 
(320 A, 400 V)

17,8 A

100% ED bei I1eff 
(150 A, 230 V)

10,8 A 100% ED bei I1eff 
(190 A, 230 V)

14,8 A

100% ED bei I1eff 
(150 A, 400 V)

6,2 A 100% ED bei I1eff 
(190 A, 400 V)

8,3 A

Anschlusskabel H07RN-F 4G2.5 (2.5 mm², 5 m) H07RN-F 4G2.5 (2.5 mm², 5 m)

Sicherung Typ C (230 V) 16 A Typ C (230 V) 16 A

Typ C (400 V) 10 A Typ C (400 V) 10 A

Schweißbereich 10V/20A–31V/250A 10V/20A–32,5V/320A

Leerlaufspannung 46 V 50 V

Leerlaufleistung 35 W 35 W

Leistungsfaktor bei 
Höchststrom

250 A / 26,5 V 
(230 V)

0,94 320 A / 30 V  
(230 V)

0,94

250 A / 26,5 V 
(400 V)

0,93 320 A / 30 V  
(400 V)

0,94

Wirkungsgrad bei 
100% ED

150 A / 21,5 V 
(230 V)

0,79 190 A / 23,5 V 
(230 V)

0,80

150 A / 21,5 V 
(400 V)

0,82 190 A / 23,5 V 
(400 V)

0,83

Einstellbereich 
Drahtvorschub- 
geschwindigkeit

1,0–18,0 m/min 1,0–20,0 m/min

Einstellbereich 
Schweißspannung

8,0–31,0 V 8,0–32,5 V

Zusatzwerkstoff Fe-Massivdraht 0,8–1,2 mm 0,8–1,2 mm

Fe-Fülldraht 0,8–1,2 mm 0,8–1,2 mm

Edelstahldraht 0,8–1,2 mm 0,8–1,2 mm

Al-Draht 1,0–1,2 mm 1,0–1,2 mm

Lötdraht 0,8–1,0 mm 0,8–1,0 mm

Drahtspule max. 300 mm / 20 kg 300 mm / 20 kg

Schutzgas CO₂, Ar,  
Ar+CO₂ (Gemisch)

CO₂, Ar,  
Ar+CO₂ (Gemisch)

Außenabmessungen L x B x H 623 x 579 x 1070 mm L x B x H 623 x 579 x 1070 mm

Gewicht Ohne 
Schweißbrenner 
und Kabel

44 kg Ohne 
Schweißbrenner 
und Kabel

44 kg

Temperaturklasse F (155 °C) F (155 °C)
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EMV-Klasse A A

Schutzart IP23S IP23S

Betriebstemperatur- 
bereich

–20…+40 °C –20…+40 °C

Lagertemperatur- 
bereich

–40…+60 °C –40…+60 °C

Normen IEC 60974-1 IEC 60974-1

IEC 60974-5 IEC 60974-5

IEC 60974-10 IEC 60974-10
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