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1.1

1.2

1.2.1

EINLEITUNG

Allgemeines

Vielen Dank fiir Ihre Entscheidung zu einer Schweilimaschine der Reihe Kempact RA. Bei korrekter
Verwendung kénnen Kemppis Produkte lhre Schweiproduktivitat erheblich erhéhen und tiber
viele Jahre wirtschaftlich genutzt werden.

Diese Betriebsanleitung enthélt wichtige Informationen zur Benutzung, Wartung und Sicherheit
Ihres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten der Ausriistung sind am Ende der Anleitung
aufgefiihrt.

Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie die Ausriistung zum ersten
Mal benutzen. Zu Ihrer eigenen Sicherheit und der lhres Arbeitsumfelds beachten Sie bitte
insbesondere die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung.

Bitte setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, wenn Sie weitere Informationen tber die
Produkte von Kemppi erhalten mdchten. Sie kénnen sich auch gerne von einem durch Kemppi
autorisierten Fachhandler beraten lassen, oder besuchen Sie einfach unsere Webseite unter
www.kemppi.com.

Kemppis Standardsicherheitshinweise und Garantiebestimmungen finden Sie ebenfalls auf
www.kemppi.com.

Anderungen der in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Spezifikationen bleiben vorbehalten.

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

Haftungsausschluss

Alle Bemiihungen wurden unternommen, um die Richtigkeit und Vollstandigkeit der in dieser
Betriebsanleitung enthaltenen Angaben zu gewahrleisten, sodass Kemppi fiir Fehler oder
Auslassungen nicht haftbar gemacht werden kann. Kemppi behilt sich jederzeit das Recht vor,
die Spezifikationen des beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankiindigung zu dndern. Ohne
vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Betriebsanleitung weder kopiert,
aufgezeichnet, vervielfaltigt noch ibertragen werden.

Uber Kempact RA

Die MIG/MAG-Schweifmaschinen der Reihe Kempact RA sind fiir den fachgerechten
industriellen Einsatz ausgelegt. Lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgféltig durch, bevor Sie
die Schweilausriistung benutzen oder an ihr Wartungsarbeiten durchfiihren. Bewahren Sie die
Anleitung zur spéateren Bezugnahme auf.

Der Lieferumfang enthalt einen Schweil3brenner, eine Masseklemme sowie die entsprechenden
Anschlisse und Schweil3- und Massekabel.

Merkmale

Die Schweil3geratefamilie Kempact RA setzt neue MaBstabe fiir kompakte MIG/MAG-
Schweillausriistungen und bietet innovative Funktionen und Merkmale, die daftir bestimmt sind,
die SchweiBarbeit praziser und produktiver zu gestalten.

Alle Modelle eignen sich fiir das Schweif3en mit verschiedenartigen Zusatzwerkstoffen,
einschlieBlich Eisen, Fulldraht, Metalldraht und Létwerkstoff. Die Schweillgerate der Reihe
Kempact Adaptive umfassen eine Speicherfunktion zur Speicherung haufig verwendeter
SchweiBeinstellungen. Zudem bieten sie die automatische Leistungsregelung, die Gber die Wahl
der Blechdicke und des Schwei3profils eingestellt wird.

Alle Modelle der Reihe Kempact RA umfassen eine grof3e und deutliche, orange beleuchtete
LCD-Anzeige zur einfachen und schnellen Ubersicht der Parametereinstellungen. Diese
Schweil3gerate beinhalten zudem die stufenlose Regelung der Schweillspannung und

der Drahtvorschubgeschwindigkeit, einen Timer fiir Punktschweiungen, den 2T/4T-
Brennerbetriebsmodus, eine WireLine™-Wartungsanzeige, eine Brights™-Gehdusebeleuchtung, das
GasMate™-Gehausedesign und die Kohlebogenfunktion HotSpot.
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1.2.2 Uber das Schwei3en

2.1

Neben der Schweilmaschine wirken sich auch die Art des Werkstticks, die Arbeitsweise

des Schweiflers und die SchweiBumgebung auf das Schweiergebnis aus. Daher sind den
Anweisungen in dieser Betriebsanleitung unbedingt Folge zu leisten.

Wahrend des Schweil3vorgangs wird zwischen dem Schwei3draht und dem Werksttick ein
elektrischer Schweil3stromkreis erzeugt. Bei Lieferung ist der Schwei3brenner am Pluspol
angeschlossen (Euro-Anschluss). Die Anschlussklemmen befinden sich innerhalb der Gehdusetir
des Drahtvorschubgerdts und diirfen nur dann ausgetauscht werden, wenn ein Zusatzwerkstoff
verwendet wird, der flir eine negative Polung ausgelegt ist.

Wird der Brennertaster gedrickt, so fiihrt der Drahtvorschubmechanismus den Schweif3draht
durch den Drahtleiter bis zur Stromdiise des Schwei3brenners. Die Erdungsbuchse auf

der Rickseite der SchweiBmaschine dient als Minuspol, und der Schwei8stromkreis wird
vervollstandigt, sobald die Masseklemme am Werkstiick angeschlossen ist.

Wenn der Zusatzwerkstoff das Werkstiick berlihrt, entsteht ein Kurzschluss, was den erforderlichen
geschlossenen Stromkreis bildet. Der Schweilllichtbogen wird erzeugt, und es beginnt der
Schweilvorgang. Ein ununterbrochener Stromfluss ist nur dann gewahrleistet, wenn die
Masseklemme richtig am Werkstiick befestigt und ihr Kontaktbereich sauber sowie lack- und
rostfrei ist.

Autostop-Funktion fiir den Drahtvorschub

Kempact RA verfiigt Giber eine Sicherheitsfunktion, welche Drahtvorschub und Gaszufuhr
automatisch stoppt und die Stromzufuhr zum Schweifl3draht unterbricht, falls der Benutzer
den Ausloéser des Schwei3brenners 30 Sekunden lang driickt, ohne dass der Lichtbogen
zlindet.

VORBEREITUNGEN

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

Entfernen der Verpackung

Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Drahtvorschubrollen sowie Stromdiisen und Drahtleiter fur
den verwendeten Zusatzwerkstoff wahlen. Sorgen Sie auch dafiir, dass die Polaritdt der Maschine
fur den Fulldraht richtig eingestellt wurde. Wird ein Aluminium- oder Edelstahlzusatzwerkstoff
verwendet, empfiehlt sich aufgrund der besseren Eignung die Verwendung eines Kunststoff-
Drahtleiters von Kemppi.

Priifen Sie die SchweiBmaschine auf Transportschiden, bevor Sie mit ihr arbeiten. Uberpriifen

Sie zudem, ob alle bestellten Artikel und die zugehdrigen Gebrauchsanweisungen mitgeliefert
wurden.

Das Verpackungsmaterial ist recyclingfahig.

Einsatzumgebung

Die Schweilmaschine eignet sich sowohl zur Verwendung in Innenrdumen als auch im Freien,
jedoch ist sie vor Regen und Sonneneinstrahlung zu schiitzen. Lagern Sie die Maschine an einem
trockenen und sauberen Ort und schiitzen Sie sie wahrend 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 heillen Oberflachen, Funken oder Schweil3spritzern in
Bertihrung kommen kann. Sorgen Sie dafir, dass der Luftstrom durch die Maschine unbehindert
erfolgt.
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2.2

2.3

Aufstellungsort

Stellen Sie die Maschine auf eine feste, trockene und ebene Oberflache. Halten Sie den
Kuhlluftstrom der Maschine so gut wie moglich von Staub und Verschmutzung frei.

Platzierungshinweise
« Die Aufstellflache darf um nicht mehr als 15 Grad geneigt sein.
« Sorgen Sie fiir eine freie Zirkulation der Kihlluft. Diese freie Luftzirkulation bedingt einen
mindestens 20 cm grof3en Freiraum um die Maschine.
+ Schutzen Sie das Schwei3gerat 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 SchweiSmaschine nicht, wenn sie feucht ist.

HINWEIS! Beim Platzieren der Maschine vor und wéhrend ihres Betriebs ist es wichtig, dafir
zu sorgen, dass ihr Metallgehdiuse nicht mit dem SchweilSstromkreis und/oder den damit
verbundenen Oberfidchen in Beriihrung kommt.

() (]

Pal P
-

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

Verteilnetz

Alle gebrauchlichen Elektrogerate ohne besondere Stromkreise erzeugen
Oberschwingungsstrome, die in das Verteilnetz flieBen. Hochgradige Oberschwingungsstrome
konnen Verluste verursachen und andere Ausriistungsgegenstande storend beeinflussen.

Kempact 181A, 251R, 251A:
Die Schweif3ausriistung entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

Kempact 253R, 253A:

Die Schweif3ausriustung erfillt 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 6ffentlichen Versorgungsnetz mindestens 2,7 MVA betragt. Es liegt in der
Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausriistung, ggf. nach Riicksprache mit dem
Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung ausschlie3lich an einer Stromversorgung
mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 2,7 MVA angeschlossen wird.
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2.4

Kempact 323R, 323A:

Die Schweil3ausrustung erfillt 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 &ffentlichen Versorgungsnetz mindestens 2,1 MVA
betragt. Es liegt in der Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausriistung, ggf. nach
Riicksprache mit dem Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung ausschlieflich an
einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 2,1 MVA angeschlossen
wird.

Kempact 253 MVU:

Die Schweil3ausrustung erfillt 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 &ffentlichen Versorgungsnetz mindestens 1,1 MVA
betragt. Es liegt in der Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausriistung, ggf. nach
Riicksprache mit dem Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung ausschlief3lich an
einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 1,1 MVA angeschlossen
wird.

Kempact 323 MVU:

Die Schweil3ausristung erfillt 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 &ffentlichen Versorgungsnetz mindestens 1,5 MVA
betragt. Es liegt in der Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausriistung, ggf. nach
Riicksprache mit dem Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung ausschlief3lich an
einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 1,5 MVA angeschlossen
wird.

Seriennummer

Die Seriennummer der Schweilmaschine ist auf dem Typenschild gekennzeichnet. Uber die
Seriennummer |3sst sich die entsprechende Produktreihe bestimmen. Die Seriennummer wird ggf.
zur Bestellung von Ersatzteilen oder fiir die Planung von Wartungsarbeiten benétigt.
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3. GERATEUBERSICHT

3.1 Gesamtansicht der SchweiBmaschine

Netzkabel

Hauptschalter

Anschluss fur Schutzgasschlauch
Schweil3brenner und -kabel
Massekabel und -klemme

LA wWN =
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3.2

Kabelanschliisse

Netzanschluss

Die SchweiBmaschinen der Reihe Kempact RA sind entweder als Einphasengerate (230 V),
Dreiphasengerate (400 V) oder Multispannungsmodelle erhéltlich. Wird eine Maschine mit einem
Netzkabel geliefert, so hat dieses keinen Stecker. Sie missen es mit einem geeigneten Netzstecker
versehen, bevor Sie das Schwei3gerat zum ersten Mal benutzen kénnen.

Uberpriifen Sie, ob das Netzkabel den értlichen Vorschriften fiir 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 diirfen nur von einem
Elektroinstallateur oder einem Elektrounternehmen durchgefiihrt werden, der bzw. das fiir
derartige Arbeiten befugt ist.

SchweiBbrenner

Die SchweilBmaschinen der Reihe Kempact RA werden standardmafig mit einem Schwei3brenner.
Dieser Brennertyp ist fiir industrielle Anwendungen ausgelegt und gewdbhrleistet bei korrekter
Verwendung und Wartung einen produktiven und zuverldssigen Gerdtebetrieb.

HINWEIS! Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Drahtvorschubrollen sowie, Stromdiisen und
Drahtleiter wéhlen. 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, 323AMV



Das Schutzgas schiitzt den Lichtbogen vor Verunreinigungen und Feuchtigkeit aus der Luft. Bei
Stahldrahten sollte als Schutzgas C0, (Kohlendioxid) oder ein Gemisch aus Ar (Argon) und CO0,
verwendet werden. Mit einem Mischgas wird eine bessere Schweillleistung erzielt. Verwenden
Sie bei Edelstahldrahten ein Gemisch aus Ar und CO, (2 %) und bei Aluminium- sowie CuSi-
Schweidrdhten reines Argon. Der erforderliche Schutzgasdurchsatz wird durch die Dicke des
zu verschweiBenden Blechs und die verwendete SchweiBlleistung bestimmt. Es besteht auch
die Mdglichkeit, ein anderes als das aufgefiihrte Gasgemisch zu verwenden. Entsprechende
Informationen erhalten Sie von Ihrem Gaslieferant.

Die Schwei3maschine wird mit einem 1,5 m langen Gasschlauch geliefert. Der Gasschlauch wird
am Schlauchanschluss auf der Rlickseite der Maschine angeschlossen. SchlieBen Sie das andere
Ende des Gasschlauchs Uiber ein geeignetes und zugelassenes, einstufiges Regelventil an die
Gasflasche an. Das Regelventil dient zur Einstellung des Auslassdurchsatzes.

HINWEIS! Schliel3en Sie den Schlauch niemals direkt an eine Druckgasflasche an. Verwenden Sie
immer ein zugelassenes und gepriiftes Regelventil mit Durchflussmesser.

Anschluss des Gasschlauchs an ein handelsiibliches Regelventil

1. SchlieBBen Sie den Schlauch an die SchweilSmaschine an.

2. Offnen Sie das Regelventil der Gasflasche.

3. Messen Sie den Gasdurchsatz.

4.  Stellen Sie mit dem Einstellknopf den Durchsatz ein (12-18 I/min).

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

I

Bei zufriedenstellenden Werkstattbedingungen gewahrleistet das Design der Kempact RA ein
sicheres Abstellen und Bewegen der Gasflasche. Die Bodenflache sollte fest, eben und frei von
Hindernissen sein. Diese Hinweise miissen beachtet werden, und vor dem Maschineneinsatz ist
eine angemessene Risikobeurteilung vorzunehmen. Das Gesamtgewicht und das Gleichgewicht
der bewegten SchweiBausriistung dndern sich je nach der Grof3e und dem Gewicht der
verwendeten Gasflasche.

Bewegen der SchweiBmaschine mit einer kleinen Gasflasche:

1. Setzen Sie die Gasflasche an die Maschine und machen Sie sie mit den mitgelieferten Gurten
am Gehdause fest.

2. Halten Sie die Griffe der SchweilBmaschine fest und setzen Sie einen FuB an die FuBplatte, die
sich vor dem Liftungsgitter befindet. Driicken Sie lhren Ful fest nach unten und ziehen Sie
gleichzeitig die Schweilmaschine zu sich, sodass Sie die Maschine und die Gasflasche in eine
Position bringen, in der Sie sie bewegen kénnen.

Bewegen der SchweiBmaschine mit einer gro8en Gasflasche:

1. Setzen Sie die Gasflasche an die Maschine und machen Sie sie mit den mitgelieferten Gurten
am Gehduse fest.

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

3. Setzen Sie einen Ful3 an die FuBplatte, die sich vor dem Liftungsgitter befindet. Driicken Sie
Ihren FuB fest nach unten und ziehen Sie gleichzeitig die SchweilBmaschine zu sich, sodass
Sie die Maschine und die Gasflasche in eine Position bringen, in der Sie sie bewegen kénnen.

Zusatzliche Sicherheitshinweise:

HINWEIS! In beiden oben aufgefiihrten Féllen werden Sie schnell den Hebelpunkt, die mechanische
Kraftverstédrkung und den Schwerpunkt spiiren. Danach kénnen Sie die SchweilSmaschine

und die Gasflasche zu einem neuen Platz fahren. Jedoch miissen Sie beim Bewegen schwerer
Ausriistungsgegenstdnde stets vorsichtig sein und die 6rtlichen Sicherheitsbestimmungen
einhalten.

HINWEIS! Seien Sie vorsichtig, wenn Sie die Gasflasche auf ihre Abstellposition absetzen. Halten Sie
Ihren Riicken gerade und strecken Sie lhre Arme aus, wéhrend Sie die Ausrtistung gut festhalten.
Halten Sie den Druck aufrecht, den Sie mit lhrem Ful8 auf die FuBplatte ausiiben, und lassen

Sie die Maschine und die Gasflasche langsam auf ihre Abstellposition herab. Sie werden eine
Gewichtszunahme spliren, wenn Sie sich nach vorne (iber den Schwerpunkt hinweg bewegen.
Wenn Sie die Maschine und die Gasflasche vorsichtig auf den Boden ablassen, miissen Sie die
Ausriistung gut festhalten und Ihr Gewicht so weit wie méglich nach hinten verlagern.

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



4.1

HINWEIS! In aufrechter Position ist das Maschinengehduse dafiir ausgelegt, Stabilitdt zu
gewdhrleisten - sei es mit daran festgemachter Gasflasche oder ohne. Es ist eine gewisse
Anstregung nétig, um sie in eine zum Bewegen geeignete Position zu bringen. Wenn Sie sehr leicht
sind oder sich aus irgendeinem Grund im Umgang mit der Ausriistung unsicher sind, sollten Sie
eine alternative Bewegungsmethode in Betracht ziehen. Vor dem Gebrauch schwerer oder neuer
Ausriistungsgegenstdnde ist es ggf. erforderlich, eine 6rtliche 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 Gehdciusedesign nicht dafiir ausgelegt, die Ausrlistung an den Griffen
oder sonstig vollstdndig vom Boden zu heben — sei es mit am Gehdiuse festgemachter Gasflasche
oder ohne. Wenn die SchweilSmaschine von einem Geléinde zu einem anderen gebracht werden
soll, muss die Gasflasche vom Gehdiuse entfernt, gesichert und auf eine andere Weise transportiert
werden.

VOR DEM GERATEGEBRAUCH

Einrichten des Schweif3drahts

Die Schweil3gerdte der Reihe Kempact RA sind flir den Einsatz mit einer 300 mm Drahtspule und
den folgenden Schweif3drahttypen vorgesehen:

+ Massivdrdhte

- Fulldrahte

+ Selbst abschirmende Fiilldrahte

- Edelstahldrahte

+ Aluminiumdrahte

. Lotdréhte
Denken Sie bei der Wahl eines geeigneten Zusatzwerkstoffs daran, dass der Schweif3draht etwa
den gleichen Schmelzpunkt besitzen muss wie der zu verschweiende Grundstoff. MIG-L6ten ist
von dieser Regel ausgenommen.

HINWEIS! Wenn Sie den Zusatzwerkstoff wechseln, mtissen die Drahtvorschubrollen, ihre Nutform,
die NutgréBBe und der Drahtleiter im SchweilBbrennerkabel fiir den verwendeten Schweil3draht
geeignet sein. Sorgen Sie aulSerdem dafiir, dass Sie fiir den Schweil3draht die richtige Polung
auswdhlen.
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4.2

4.3

Einsetzen der Drahtspule

Einbaubeschreibung:

1. Drehen Sie den Verriegelungsknopf der Spulenhalterung, bis sich die Verschlussklemmen
|6sen (1).

2. Prufen 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 schlieBen (3).

HINWEIS! Die Drahtspule sitzt nur dann korrekt, wenn Sie beim Einsetzen einrastet. Sorgen Sie
dafiir, dass die Spule nicht beschddigt oder verformt wird. Sie darf nicht an der Innenfléiche des
Gehduses oder der Tiir des Drahtvorschubgerdits reiben. Andernfalls kann die Spule zunehmend
abgebremst und die SchweilBqualitdt beeintréichtigt werden. Zudem kann dies zu einer
dauerhaften Beschddigung fiihren, die das Drahtvorschubgerit instabil oder unbrauchbar macht.

Einstellung der Spulenbremskraft

Sie kdnnen die Bremskraft der Drahtspule dndern, um ein GbermaBiges Abwickeln des
Schweil3drahts auf Grund einer hohen Drahtvorschubgeschwindigkeit zu vermeiden. Stellen Sie die
Bremskraft mithilfe der Schraube ein, die sich in dem Loch im Arretiermechanismus befindet. Sie
kdnnen die Bremskraft erhohen, 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 Schwei3drahttyp verwenden.
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4.4 Einschieben des Schweif3drahts in den Vorschubmechanismus

GT02 DuraTorque

HINWEIS! ALLE Drahtfiihrungsrohre miissen korrekt ausgewdhlt und eingebaut sein, bevor der

Schweilsbrenner angeschlossen wird.

1. Losen Sie den/die Druckhebel und 6ffnen Sie den/die Druckarm(e), der/die die obere
Drahtvorschubrolle tragt/tragen, und drehen Sie diese Rolle an ihrem Zapfen nach oben.

2. Ziehen Sie etwas losen Draht von der Spule und driicken Sie den Draht vorsichtig
durch den Drahtleiter und die bronzene Drahtflihrung auf der Riickseite des
Drahtvorschubmechanismus. Driicken Sie den Draht tber die Nut der Vorschubrolle(n) und
durch das/die Drahtflihrungsrohr(e) und die Euro-Anschlussleiste, bis an der Vorderseite der
Maschine etwa 150 mm an Draht frei liegen.

3. SchlieBen Sie den/die Hebel der oberen Vorschubrolle(n) tiber dem Schwei3draht, und
schlieBen Sie dann den/die Druckarm(e).

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

5. SchlieBen Sie den SchweiBbrenner an und ziehen Sie die Uberwurfmutter an.

6.  Halten Sie den Brennertaster gedriickt, bis sich der Schweil3draht durch das Brennerkabel bis
zur Stromdiise vorgeschoben hat.

Vergewissern Sie sich noch einmal, dass der Schwei3draht immer noch richtig in der Nut der

oberen und unteren Vorschubrolle sitzt.

HINWEIS! Kempact RA dispone de una funcidn de seguridad que detiene automdticamente la
alimentacioén 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 Schwei3brenner

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

HINWEIS! Denken Sie daran, dass Sie das scharfe Ende des Schweil3drahts halbrund feilen, bevor
Sie den Draht in den SchweilSbrenner fiihren, sodass der Drahtleiter im Brennerkabel nicht
beschddigt wird. Dies ist besonders wichtig, wenn Sie einen weichen Schweil3draht wie einen
Aluminiumdraht verwenden. Dadurch wird zudem die Qualitéit des Drahtvorschubs verbessert und
die Lebensdauer des Drahtleiters erhéht.
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4.6

Einstellung des Anpressdrucks der Drahtvorschubrollen

Zur Gewabhrleistung eines gleichmaBigen und problemlosen Einschiebens des Schweilldrahts

in den Drahtleiter des Schweil3brenners sollten Sie den Anpressdruck der Vorschubrollen des
Drahtvorschubmechanismus entsprechend einstellen.

Drehen Sie den/die orangefarbenen Druckeinstellknopf/Kndpfe im Uhrzeigersinn, um den gegen
den Schweidraht wirkenden Anpressdruck zu erhdhen, und gegen den Uhrzeigersinn, um ihn zu
verringern.

HINWEIS! Entfernen und reinigen Sie regelmdf3ig die kurze Drahtwendel, die sich auf der Rlickseite
des Drahtvorschubmechanismus befindet. Siehe Artikel D

L]
(o]

Auf dem Druckarm befindet sich eine Stufenskala. Die Position dieses Druckarms ist je nach

dem Modell der verwendeten Kempact RA entweder iber oder unter dem orangefarbenen
Einstellknopf. Fiir die Modelle mit einem 2-Rollen-Drahtvorschubsystem des Typs GT02 gilt: Je
mehr Druck angewandt wird, desto mehr Teilstriche sind sichtbar. Und fiir 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 Edelstahldrdhten muss der Anpressdruck so hoch
sein, dass ein Rutschen des Schwei3drahts in der Nut der Vorschubrollen vermieden wird.

HINWEIS! Ein zu hoher Anpressdruck kann den Schweilsdraht flachdriicken, seine Beschichtung
beschddigen, die Reibung erh6hen und dazu fiihren, dass der Draht in dem Drahtleiter oder der
Stromdiise des Schweilbrenners stecken bleibt. Zudem wird ein zu grof3er Anpressdruck einen
tibermdBigen Verschleil$ an den Rollenlagern des Drahtvorschubgeriits verursachen und dadurch
ihre Lebensdauer verringern.
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4.7 Drahtfiihrungsrohre und -vorschubrollen

Drahtfiihrungsrohre

A = Drahtfihrungsrohr, B = mittleres Rohr, C = Einflihrungsrohr, D = Drahtleiter

GT02C: Modell 181A, 251R, 251A

g mm Drahtfiihrungsrohr
Ss, Al 0,6 SP007532
(Fe,McF) g9 $P007533
Kunststoff

10 [ spoors3
12 [ sPoors3s

Einfiihrungsrohr
W006019

Drahtleiter

SP006410
Metall

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

g mm Drahtfiihrungs-
rohr

Ss, Al, 06 5P007448
(Fe.McF) 9809 $P007445
Kunststoff 4 5 B svo0746

12 [ spooraar
Fe, Mo Fc  08-09 SP007461
Metall 10 [ spoorse

12 [ spooras3

mittleres

Rohr
SP007429
SP007430

B spoorn
D sp007432

SP007465

Einfiihrungs-  Drahtleiter
rohr
W005784 SP006410

D
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Entfernen des Drahtfiihrungsrohrs

Ldsen Sie den Druckarm. Driicken Sie das Drahtfiihrungsrohr mit einem Stilick Schwei3draht aus
dem Gehduse.

Drahtvorschubrollen

GT 02C und DuraTorque

Kunststoff g mm unten oben

Fe, s, (A, Mg, Fo 06 W001045 W001046

V-Nut M 08-09 W001047 W001048
10 [ wooosrs W000676
12 [ Woooseo W000961

Fe, Mo, (Fe) 10 [ wooios? W001058

V-Nut, gerifelte VE - B wootoss W001060

AL, (Fe, Fe, Mc ) 10 [ wooioer W001068

U-Nut U 12 [ Woo1069 W001070

Wenn Sie einen Aluminiumdraht verwenden, miissen Sie aus der beigefligten Tabelle den
richtigen Rollentyp auswahlen und einen Anpressdruck einstellen, der fiir einen zuverldssigen
Drahtvorschub mindestens erforderlich ist, ohne den Draht zu verformen.

Bei Verwendung eines Fiilldrahts sollten Sie sich fiir Vorschubrollen mit geriffelter Nut
entscheiden, um eine bessere Drahtgriffigkeit zu erreichen.

HINWEIS! Im Fall von Aluminiumdréhten ist ein leichtes Rutschen empfehlenswert. Dies
gewadbhrleistet, dass der weiche Schweil3draht nicht verformt oder flachgedriickt wird und die
Vorschubrollen tiber den Draht gleiten, wenn sein Vorschub durch den Drahtleiter oder die
Stromdiise des Schweil8brenners 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 flr eine erhebliche Reduzierung der Reibungsverluste, was wiederum auf eine bessere
SchweiBleistung und -qualitat hinauslduft.

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
konnen. Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Drahtvorschubrollen sowie, Stromdisen und
Drahtleiter fir den verwendeten Zusatzwerkstoff wahlen.

]

© e

Beschreibung des Rollenaustauschs:

1.
2.
3.

4,

Ziehen Sie am Druckarm und I6sen Sie ihn.

Drehen Sie die obere Vorschubrolle an ihrem Zapfen vollstandig nach oben.

Ziehen Sie den Befestigungsbolzen der oberen Druckrolle heraus und tauschen Sie die Rolle
gegen eine neue aus.

Losen Sie die Verschlussschraube der unteren Vorschubrolle und ersetzen Sie die Rolle durch
eine neue.

Setzen Sie die obere Druckrolle wieder vollstdndig nach unten und schlieBen Sie den
Druckarm.

Stellen Sie den Anpressdruck ein (siehe entsprechender vorheriger Abschnitt).

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



4.9

4.9.1

Umpolung

Beim Schweien mit bestimmten SchweiRdrahttypen sollte der Schweillbrenner am Minuspol (-)
angeschlossen sein, was eine Umpolung erforderlich macht. Die empfohlene Polung finden Sie auf
der Schweil3drahtverpackung.

1. Trennen Sie das Schweil3gerdt vom Stromnetz.

2.  Biegen Sie die schiitzenden 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.

Setzen Sie die Unterlegscheiben wieder auf und ziehen Sie die Feststellmuttern an (17 Nm).

6.  Biegen Sie die Gummikappen wieder zurlick. Die Gummikappen missen die Pole wahrend
des Betriebs immer vollstandig abdecken und schiitzen.

v

Staubige Arbeitsumgebungen

Wenn die Luft der Betriebsumgebung auf Grund der dort durchgefiihrten Arbeiten haufig
metallische Staubteilchen enthalt, ist es empfehlenswert, die Schweillmaschine mit einem
Kassettenfilter auszustatten.

Bestellnummer des Kassettenfilters: W005852

Wenn Sie lhre SchweiBmaschine mit einem Kassettenfilter ausstatten, bieten Sie ihr zusatzlichen
Schutz und verldangern die Wartungsintervalle.

Filterwartung

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

5.1 Reguldres Bedienpanel

@
>
»

POT/ [
VCLE_] L 21/ 41 MIG
B MANUAL
ar|

f:)
Ta D
(] |

POST GAS

10.

DYNAMICS

1. 2. 3.

Die Schweil3gerdte mit einem reguldren Bedienpanel (R) bieten folgende Steuerfunktionen und
-merkmale:

Einstellknopf fur die Schweilldynamik

Einstellknopf fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit
Einstellknopf fiir die Schweillspannung
Schutzgastaste

Timertaste flr Punktschweilen

Taste fur 2T/4T-Brennerbetriebsmodus

Auswahl MIG/MAG-Schweil3en oder Funktion HotSpot
Parameterdisplay

Uberhitzungsanzeige

0. WireLine-Wartungsanzeige

SVWRINOUAWN =

1. Einstellknopf fiir die SchweiBdynamik

Mit der Dynamikfunktion wird die Geschwindigkeit des Stromanstiegs geregelt, wenn der
SchweilRdraht mit dem Werkstilick kurzgeschlossen ist. Diese Regeleinstellung ist erforderlich,
weil alternative SchweilBparameter, Werkstoffe, Schwei3drahtgréen, Gassorten und Stromwerte
verwendet werden.

Die Schwei3dynamikskala reicht von -9 bis +9. Bei einem negativen Wert ist der Stromanstieg
langsamer, was warmere und flissigere SchweiBeigenschaften zur Folge hat. Demgegeniiber

ist der Stromanstieg bei einem positiven Wert schneller, was entsprechend kihlere
Schweillbedingungen ergibt. Dies kann je nach dem verwendeten Durchmesser und Typ des
Schweil3drahts zu mehr Schweispritzern flihren.

Wie finde ich die optimale Dynamikeinstellung?

Stellen Sie zunachst, 0” ein und machen Sie eine Testschweiflung, nachdem Sie den korrekten Wert
fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Schweilspannung ausgewdhlt haben. Nehmen Sie
eine Feinabstimmung des SchweiBlichtbogens vor, indem Sie im negativen (-) und positiven (+)
Bereich der Dynamikskala verschiedene Werte ausprobieren.

2, Einstellknopf fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit

Mit diesem Knopf kdnnen Sie einstellen, wie schnell der Schweil3draht zum Schweilichtbogen
gefiihrt wird. Die Geschwindigkeitseinstellung erfolgt in Metern pro Minute. Auf einer graphischen
Anzeigeleiste wird zudem die ausgewahlte, anteilige Motordrehzahl gekennzeichnet.
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3. Einstellknopf fiir die Schwei3spannung

Mit diesem Knopf kénnen Sie die zum SchweiBllichtbogen gehende, verfligbare
Ausgangsspannung der SchweiBmaschine erhéhen und verringern. Die Spannungseinstellung
erfolgt in Volt und auf der entsprechenden graphischen Anzeigeleiste wird zudem die
ausgewahlte, anteilige Ausgangsspannung gekennzeichnet.

4, Schutzgastaste

GAS

Mit dieser Taste wird der Dynamikbereich der SchweilBmaschine entweder fiir ein Gasgemisch aus
Argon und CO0, oder Kohlendioxid (C0,) als Schutzgas eingestellt. Bei einmaligem Driicken der Taste
wird die Einstellung fur die gewlinschte Gassorte gedndert. Die ausgewdhlte Schutzgassorte wird
auf dem LCD angezeigt. Stellen Sie bei Verwendung von Argon als Schutzgas fiir das Schwei3en
mit einem Aluminium-, CuSi- oder MIG-Lotdraht die Mischgaseinstellung (Ar/C0,) ein.

5. Timertaste fiir Punktschweifen

CYCLE
Der Punktschweil3timer bietet zwei Funktionsmodi. Wenn Sie durch Driicken der Taste den SPOT-
Timer auswahlen, kénnen Sie die Zeitdauer fir einen einzigen Punktschweizyklus regulieren
(zwischen 0,1 und 9,9 Sekunden Lichtbogenzeit). Bei Auswéhlen des CYCLE-Timers kdnnen Sie die
SchweiBmaschine auf einen sich wiederholenden Zyklus der Lichtbogen- und Pausenzeit regeln.
Die Pausenzeit kann zwischen 0,1 und 3 Sekunden liegen. Wahlen Sie die Funktion aus, indem Sie
auf Taste 4 driicken. 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 bestatigt.

6. Taste fiir 2T/4T-Brennerbetriebsmodus

2T /47

Mit dieser Taste kdnnen zwei verschiedene Brennerbetriebsmodi ausgewahlt werden. Der
ausgewahlte Modus wird entweder durch 2T oder 4T auf dem Display gekennzeichnet.

« Im 2T-Modus ziinden Sie den SchweiB3lichtbogen, indem Sie den Brennertaster einmal
driicken und gedriickt halten. Der Schweil3vorgang fahrt fort, solange Sie den Taster gedriickt
halten, und er hélt an, wenn Sie den Taster loslassen.

« Im 4T-Modus drticken Sie den Brennertaster zunachst nur, um das Schutzgas stromen
zu lassen. Dann zlinden Sie den Lichtbogen, indem Sie den Taster wieder loslassen. Der
Schweillvorgang fahrt fort, bis der Taster noch einmal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist hilfreich fiir eine lange Schwei3dauer.

7. Auswahl MIG/MAG-Schwei3en oder Funktion HotSpot

MIG
HOT SPOT

Mit dieser Taste konnen Sie die Schweiflmaschine vom standardmafligen MIG/MAG-
SchweiBmodus auf eine besondere Prozessfunktion fiir die lokalisierte Punkterwarmung und
Spannungsentlastung bei Metallplatten umschalten.

Diese Funktion wird gewodhnlich in der Kfz-Industrie und bei der Diinnblechfertigung verwendet.
Zum Umschalten missen Sie die Taste 5 Sekunden lang gedriickt halten. Weitere Informationen zur
Funktion HotSpot finden Sie spater in dieser Betriebsanleitung.

8. Parameterdisplay
Das grof3e beleuchtete Parameterdisplay ist dafiir ausgelegt, in jeder Schweil3situation eine
ausgezeichnete Sichtbarkeit der Schweillwerte und der Gerateeinstellungen zu gewahrleisten. Das

Display wird durch eine Polycarbonat-Scheibe geschitzt, die sich im Gehduse des Bedienpanels
befindet.
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9. Uberhitzungsanzeige

ﬁ

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die Uberhitzungsanzeige nicht aufleuchten. Bei
Uberschreitung der Einschaltdauer des Schweilgeréts wird der SchweiBvorgang jedoch
unterbrochen, woraufhin das Thermometersymbol aufleuchtet, was bedeutet, dass die Maschine
Uberhitzt ist. Die Kihllufter der Maschine werden weiterhin laufen. Herrscht wieder normale
Betriebstemperatur, so wird die Maschine zuriickgestellt und der SchweiBvorgang kann fortgesetzt
werden. Die Uberhitzungsanzeige wird dann nicht mehr leuchten.

10. WireLine-Wartungsanzeige

\

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die WireLine-Wartungsanzeige nicht aufleuchten. Wenn
jedoch die Stromdiise oder der Drahtleiter des SchweiBbrenners verschmutzt oder blockiert ist,
der Drahtvorschubmechanismus routinemafig gewartet werden muss oder die Reibungsplatten
der Spulenbremse einzustellen oder zu warten sind, wird das Schraubenschliisselsymbol
aufleuchten, was kennzeichnet, dass Wartungsmafnahmen erforderlich sind. Wenn die WireLine-
Wartungsanzeige leuchtet, kann mit dem Schweil3gerat trotzdem weiterhin geschweif3t werden.

5.2 Adaptives Bedienpanel
1. 12, 13, 14. 4. 5. 6.

T T
CRATER SPOT/
MATERIAL I WIRE D‘] KAS FILL -][ CYCLE‘] L 2T/4T -]I%DE -]
MEMORY (A7%]

15. [LposTcas | (Horspor J
'B e CATERN e 2T I-wmwﬂ
7. POST GAS f) 8
9.
16.
10.

DYNAMICS

1. 2. 3.

Die Schweil3gerdte mit einem adaptiven Bedienpanel (A) bieten folgende Steuerfunktionen und
-merkmale:

Dynamikregelung

Einstellknopf fur Drahtvorschubgeschwindigkeit/Strom (Adaptivmodus)

Einstellknopf fir Spannung/Lichtbogenldange (Adaptivmodus)

Timertaste fr Punktschweiflen

Auswahl 2T/4T-Brennerbetriebsmodus

Auswahl MANUELL, AUTOMATISCH oder Funktion HotSpot

Parameterdisplay

Uberhitzungsanzeige

WireLine-Wartungsanzeige

Gasnachstrémsymbol

Auswahl Werkstoffsorte oder Anzeige der Stromstarke/Drahtvorschubgeschwindigkeit
(Adaptivmodus)

12.  Auswahl SchweiBdrahtdurchmesser (Adaptivmodus)

13.  Auswahl Schutzgas/Gasnachstréomfunktion (Adaptivmodus)

14.  Auswahl Kraterfllfunktion (Adaptivmodus)

15.  Auswahl Speicherfunktion

16. Anzeige der Materialstarke und der Schweif3nahtform

SgvYeNoUnAWN =

- O
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1. Dynamikregelung

Mit der Dynamikfunktion wird die Geschwindigkeit des Stromanstiegs geregelt, wenn der
Schweildraht mit dem Werkstilick kurzgeschlossen ist. Diese Regeleinstellung ist erforderlich,
weil alternative SchweilBparameter, Werkstoffe, Schwei3drahtgré3en, Gassorten und Stromwerte
verwendet werden.

Die Schweifl3dynamikskala reicht von -9 bis +9. Bei einem negativen Wert ist der Stromanstieg
langsamer, was warmere und fllssigere SchweiBeigenschaften zur Folge hat. Demgegeniiber
ist der Stromanstieg bei einem positiven Wert schneller, was entsprechend kiihlere
Schweilbedingungen ergibt. Dies kann je nach dem verwendeten Durchmesser und Typ des
Schweil3drahts zu mehr Schwei3spritzern fiihren.

Wie finde ich die optimale Dynamikeinstellung?

Stellen Sie zundchst, 0" ein und machen Sie eine Testschweilung, nachdem Sie den korrekten Wert
fur die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Schwei3spannung ausgewahlt haben. Nehmen Sie
eine Feinabstimmung des SchweiBllichtbogens vor, indem Sie im negativen (=) und positiven (+)
Bereich der Dynamikskala verschiedene Werte ausprobieren.

2, Einstellknopf fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit/Strom (Adaptivmodus)

Mit diesem Knopf kdnnen Sie einstellen, wie schnell der Schweifldraht bzw. wie viel Strom zum
Schweilllichtbogen gefiihrt wird. Die Einstellung erfolgt in Metern pro Minute bzw. in Ampere.
Auf einer graphischen Anzeigeleiste wird zudem die ausgewahlte, anteilige Motordrehzahl bzw.
Stromstarke gekennzeichnet.

3. Einstellknopf fiir Spannung/Lichtbogenldange (Adaptivmodus)

Mit diesem Knopf konnen Sie die zum Schwei3lichtbogen gehende, verfiigbare
Ausgangsspannung der SchweiBmaschine erhéhen und verringern. Die Spannungseinstellung
erfolgt in Volt, und auf der entsprechenden graphischen Anzeigeleiste wird zudem die
ausgewahlte, anteilige Ausgangsspannung gekennzeichnet.

Zur Feinabstimmung des Lichtbogens bietet dieser Einstellknopf im Adaptivmodus eine
entsprechend prézisere Einstellung der Lichtbogenspannung.

4. Timertaste fiir Punktschweiflen

SPOT/ °
CYCLE | s

Der PunktschweiBtimer bietet zwei Funktionsmodi. Wenn Sie durch Driicken der Taste den SPOT-
Timer auswahlen, kénnen Sie die Zeitdauer fur einen einzigen Punktschwei3zyklus regulieren
(zwischen 0,1 und 9,9 Sekunden Lichtbogenzeit). Bei Auswahlen des CYCLE-Timers kdnnen Sie die
SchweiBmaschine auf einen sich wiederholenden Zyklus der Lichtbogen- und Pausenzeit regeln.
Die Pausenzeit kann zwischen 0,1 und 3 Sekunden liegen. Wahlen Sie die Funktion aus, indem Sie
auf Taste 4 driicken. 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 bestatigt.

5. Auswahl 2T/4T-Brennerbetriebsmodus

2T /47

Mit dieser Taste kdnnen zwei verschiedene Brennerbetriebsmodi ausgewahlt werden. Der
ausgewahlte Modus wird entweder durch 2T oder 4T auf dem Display gekennzeichnet.

« Im 2T-Modus ziinden Sie den SchweiB3lichtbogen, indem Sie den Brennertaster einmal
driicken und gedrickt halten. Der Schwei3vorgang fahrt fort, solange Sie den Taster gedriickt
halten, und er hélt an, wenn Sie den Taster loslassen.

- Im 4T-Modus driicken Sie den Brennertaster zunachst nur, um das Schutzgas stromen
zu lassen. Dann zlinden Sie den Lichtbogen, indem Sie den Taster wieder loslassen. Der
Schweilvorgang fahrt fort, bis der Taster noch einmal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist hilfreich fiir eine lange Schwei3dauer.
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6. Auswahl MANUELL, AUTOMATISCH oder Funktion HotSpot

MODE

HOT SPOT &f

Mit dieser Taste kdnnen Sie die Schweifmaschine vom standardmaBigen MIG/MAG-
SchweiBmodus auf eine besondere Prozessfunktion fiir die lokalisierte Punkterwarmung und
Spannungsentlastung bei Metallplatten umschalten.

Diese Funktion wird gewohnlich in der Kfz-Industrie und bei der Diinnblechfertigung verwendet.
Zum Umschalten missen Sie die Taste driicken und 5 Sekunden lang gedriickt halten. Weitere
Informationen zur Funktion HotSpot finden Sie spater in dieser Betriebsanleitung.

7. Parameterdisplay
Das groB3e beleuchtete Parameterdisplay ist dafiir ausgelegt, in jeder Schweil3situation eine
ausgezeichnete Sichtbarkeit der Schweilwerte und der Gerateeinstellungen zu gewahrleisten. Das

Display wird durch eine Polycarbonat-Scheibe geschiitzt, die sich im Gehduse des Bedienpanels
befindet.

8. Uberhitzungsanzeige

ﬁ

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die Uberhitzungsanzeige nicht aufleuchten. Bei
Uberschreitung der Einschaltdauer des Schweilgeréts wird der SchweiBvorgang jedoch
unterbrochen, woraufhin das Thermometersymbol aufleuchtet, was bedeutet, dass die Maschine
Uberhitzt ist. Die Kihllufter der Maschine werden weiterhin laufen. Herrscht wieder normale
Betriebstemperatur, so wird die Maschine zuriickgestellt und der SchweiBvorgang kann fortgesetzt
werden. Die Uberhitzungsanzeige wird dann nicht mehr leuchten.

9. WireLine-Wartungsanzeige

\

Unter normalen Arbeitsbedingungen wird die WireLine-Wartungsanzeige nicht aufleuchten. Wenn
jedoch die Stromdiise oder der Drahtleiter des SchweiBbrenners verschmutzt oder blockiert ist,
der Drahtvorschubmechanismus routinemafig gewartet werden muss oder die Reibungsplatten
der Spulenbremse einzustellen oder zu warten sind, wird das Schraubenschliisselsymbol
aufleuchten, was kennzeichnet, dass Wartungsmafnahmen erforderlich sind. Wenn die WireLine-
Wartungsanzeige leuchtet, kann mit dem Schweil3gerat trotzdem weiterhin geschweif3t werden.

10. Gasnachstromsymbol
POST GAS

Dieses Symbol kennzeichnet, ob die Gasnachstromfunktion aktiviert ist. Bei den Kempact-Modellen
mit einem normalen Bedienpanel (R) ist die Gasnachstromzeit festgelegt, aber bei den Modellen
mit einem adaptiven Bedienpanel (A) kann die Gasnachstromzeit durch langes Driicken von Taste
13 geédndert werden. In beiden Fallen kennzeichnen die Worter POST GAS auf dem Display, dass die
Funktion aktiviert ist.

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

MATERIAL
Al %

Wenn Sie im Adaptivmodus mit Wahltaste 6, AUTOMATIC” auswahlen, kdnnen Sie durch
(wiederholtes) kurzes Driicken von Taste 11 |hre Zusatzwerkstoffsorte einstellen. Als
Zusatzwerkstoff kann FE (Eisen), BRAZING (Lotwerkstoff), FCAW (Fulldraht) oder MCAW
(Metalldraht) eingestellt werden. Beim Einstellen der entsprechenden Werkstoffsorte kann mit
Wahlknopf 2 die Stromstérke reguliert werden. Durch langes Driicken (5 Sekunden) von Taste 11
schaltet die Anzeige zudem von m/min auf Ampere um.
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12. Auswahl SchweiBdrahtdurchmesser (Adaptivmodus)

Wenn im Adaptivmodus mit Wahltaste 6, AUTOMATIC” ausgewahlt wurde, kann der
Schweil3drahtdurchmesser eingestellt werden. Nach Einstellung lhrer Werkstoffsorte mit Taste 11
kdnnen Sie durch kurzes Driicken von Taste 12 den Durchmesser des verwendeten Schweil3drahts
einstellen. Nicht bei allen Werkstoffsorten gibt es alternative Wahimdglichkeiten.

13. Auswahl Schutzgas/Gasnachstromfunktion (Adaptivmodus)

GAS
POST GAS

Wenn Sie im Adaptivmodus mit Wahltaste 6, AUTOMATIC” auswahlen, kdnnen Sie das Schutzgas
fur die festgelegte Zusatzwerkstoffsorte einstellen. Die Schutzgasoptionen werden durch

kurzes Driicken von Taste 13 angezeigt. Sowohl in Modus MANUELL als auch AUTOMATISCH
kdnnen Sie auBBerdem die Gasnachstromfunktion (POST GAS) auswahlen und mit Einstellknopf
3 die gewiinschte Gasnachstromzeit einstellen. Die Gasnachstromzeit kann zwischen 0,1 und 3
Sekunden liegen.

14. Auswahl Kraterfiillfunktion (Adaptivmodus)

CRATER
FILL

Wenn im Adaptivmodus mit Wahltaste 6, AUTOMATIC” ausgewahlt wurde, kdnnen Sie

die Kraterfullfunktion (CRATER FILL) auswahlen. Die Kraterfullfunktion aktiviert einen
voreingestellten ,Slope-Timer” am Ende des Schweif3zyklus und lauft sowohl im 2T- als auch
4T-Brennerbetriebsmodus, nachdem das Ausschaltsignal gegeben wurde.

15. Auswahl Speicherfunktion

MEMORY

Sowohl in Modus MANUELL als auch AUTOMATISCH konnen Sie mithilfe der Speicherfunktion
(MEMORY) Ihre Schweil3parameter speichern. Vier Speicherplatze stehen zur Verfligung, und Sie
kdnnen auf jedem Platz entweder eine MANUELLE oder AUTOMATISCHE SchweilRkonfiguration
speichern. Zur Speicherung lhrer Schwei3einstellungen miissen Sie nur die entsprechende
Speichertaste 5 Sekunden lang gedrtickt halten.

Die Schweif3einstellungen konnen durch kurzes Driicken der Speichertaste spater abgerufen
werden. Sollen neue Schweil3einstellungen in einem Kanal gespeichert werden, so erfolgt dies
wieder durch langes Driicken der entsprechenden Speichertaste.
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5.3

16. Anzeige der Materialstarke und der Schwei3nahtform

Wenn Sie im Adaptivmodus mit Wahltaste 6, AUTOMATIC” ausgewahlt haben, werden auf

dem Display die Materialstéarke (in mm) und die SchweiBnahtform auf der Grundlage lhrer
entsprechenden eingegeben Wahl angezeigt. Die Werte kdnnen Sie mit Einstellknopf 2 und

3 einstellen. Beim Einstellen der Materialstarke (Knopf 2) werden Sie sehen, wie die graphisch
gekennzeichnete Blechdicke grofer/kleiner wird, und beim Einstellen der Lichtbogenldange (Knopf
3) werden Sie erkennen, wie sich die Schweilnahtform andert (konvex, flach und konkav). Wahlen
Sie die gewlinschten Einstellungen aus und Sie kdnnen mit lhrer Schweif3arbeit beginnen.

Parameterrichtwerte

Fe, 0,8 mm, 5-18 % C0,/Ar

Blechdicke mm 0,5 0,8 1 1,5 2 2,5 3
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 2 25 35 5 8 10 13
Sollspannung v 145 15 155 16 17 18 20
Mittlere Stromstarke A 40 50 65 97 130 155 185

Fe, 1,0 mm, 5-25 % C0,/Ar

Blechdicke mm 0,7 1,5 2 3 4 5

Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 14 3,2 45 6,5 8,5 11,0
Sollspannung v 150 175 184 214 238 288
Mittlere Stromstarke A 40 100 150 180 200 240

Fe, 1,2 mm, 5-25 % CO0,/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 146 170 178 21,0 227 263
Mittlere Stromstarke A 75 100 140 180 220 250
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MIG/MAG-SCHWEISSEN

HINWEIS! Schweilsrauch kann gesundheitsschddlich sein. Achten Sie beim Schweil3en auf eine
ausreichende Belliftung! Sehen Sie ohne einen speziell fiir das LichtbogenschweilSen vorgesehenen
Gesichtsschutz niemals in den SchweilSlichtbogen! Schiitzen Sie sich selbst und Ihr Arbeitsumfeld
vor dem Lichtbogen und vor heilSen Schweil3spritzern!

HINWEIS! Tragen Sie stets eine fiir SchweilSarbeiten geeignete Schutzkleidung, die einen
Gesichts- und Augenschutz sowie Handschuhe umfasst. Wir empfehlen Ihnen, zundichst einige
Ubungsschweil3néihte herzustellen, bevor Sie mit Ihrer eigentlichen Schweilarbeit beginnen.

HINWEIS! Das Werkstiick wird beim Schweil3en sehr heil3. Schiitzen Sie daher jederzeit sich selbst
und alle anderen Personen.

Sie kdnnen mit lhrer Schweilarbeit beginnen, nachdem Sie die in dieser Betriebsanleitung
beschriebenen, erforderlichen Vorbereitungen getroffen haben.

Wenn Sie die Ausriistung korrekt gemaf der verwendeten Werkstoffsorte und der Art
des Schweil3stoBes vorbereiten und einrichten, werden Sie eine auergewdhnlich hohe
SchweiBqualitat erzielen.

+ Achten Sie darauf, dass Sie den fiir das Werkstiick korrekten Schwei3drahttyp und
-durchmesser auswahlen.

« Sorgen Sie dafiir, dass Sie den Schweil3brenner mit dem korrekten Drahtleiter und einer
Stromddise der richtigen Grof3e ausstatten.

- Sorgen Sie dafiir, dass Sie die korrekte Schutzgassorte anschlieBen und vor Beginn der
SchweiBarbeit den richtigen Gasdurchsatz einstellen.

+ Die Masseklemme muss am Werksttiick befestigt sein.

« Vor Beginn der Schweif3arbeit missen Sie darauf achten, dass Sie die richtige
Schutzausriistung tragen, die Folgendes umfasst: eine geeignete Schweif3kleidung,
den korrekten Gesichtsschutz mit Lichtschutzglas, Schweihandschuhe und ggf. einen
Schwei3helm.

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

Sie kdnnen mit Ihrer Schweilarbeit beginnen, nachdem Sie die Ausriistung auf korrekte Weise auf
die bevorstehende Schweillaufgabe vorbereitet haben und Sie die erforderliche Schutzkleidung
tragen.

MIG/MAG-Schweif3en kann nach unten gerichtet, vertikal und iber Kopf durchgefiihrt werden:
entweder von rechts nach links (Rechtshander) oder von links nach rechts (Linkshander).
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6.1

Fiihren Sie die SchweiBbrennerdiise zunichst an ein Ubungswerkstiick heran. Die Brennerdiise
sollte etwa 15 mm von der Werkstlickoberflaiche und dem Schwei3stof3 entfernt sein. Beim
Schweil3en einer Kehlnaht sollte der Schwei3brenner in einem Winkel von etwa 45 Grad gehalten
werden, was der Halfte des 90-Grad-winkligen T-StoBes am Mittelpunkt entspricht. Neigen Sie
den Schweibrenner auf der rechten Seite des Schweif8sto3es beginnend (nur Rechtshénder)
etwas nach hinten, sodass die Brennerdiise nach vorne auf die Mitte des Werkstiicks zeigt. Diese
Schubtechnik ist fiir die meisten Anwendungen geeignet.

Betdtigen Sie den Brennertaster. Der Schweil3draht wird vorgeschoben, ein Kurzschluss entsteht
und der Lichtbogen wird erzeugt. Halten Sie den Brennertaster gedriickt, wahrend das Schweif3bad
entsteht. Beginnen Sie damit, den Brenner gleichméaBig vorwarts zu fihren. Sofern Sie lhre
Ausristung korrekt eingerichtet haben, wird die Qualitat Ihres Schweil3guts nun durch lhre
Fertigkeiten und lhre Technik bestimmt.

Das Schwei3gut sowie die Breite und Form der Schweif3naht sollten in puncto Aussehen und
Qualitdt gleichmaBig sein. Wenn Sie zu schnell schweif3en, kann die Schwei3raupe zu diinn oder
ihr Aussehen liickenhaft werden. Bewegen Se den Schwei3brenner etwas langsamer und halten
Sie ihn in gleichmaBigem Abstand zum Werkstiick. Wenn Sie jedoch zu langsam schweif3en, kann
eine zu dicke Schwei3naht entstehen, das Werkstiick zu heif3 werden und ein Loch durch das

Blech gebrannt. In solch einem Fall genligt es moglicherweise, wenn Sie den Schweibrenner
wieder etwas schneller vorwarts flihren, aber ggf. miissen Sie auch eine geringere Schweif3leistung
einstellen, um das gewiinschte Resultat zu erzielen.

Wie in jedem Handwerk gilt: Ubung macht den Meister! Weitere Informationen finden Sie im
Schweil3-ABC-Bereich auf www.kemppi.com.

Funktion HotSpot

Einstellung und Funktion

1. Bevor Sie die Funktion HotSpot verwenden kdnnen, miissen Sie die Druckarme am
Drahtvorschubmechanismus I6sen.

2. Drehen Sie die Drahtspule langsam im Uhrzeigersinn und entfernen Sie so den Schweif3draht
aus der Stromdiise und dem Hals des Schwei8brenners.

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

,

4.,  Wahlen Sie Modus HotSpotmit Bedienpaneltaste 6 aus.

5. Wahlen Sie die erforderliche HotSpot-Leistungsstufe aus. Je nach dem verwendeten
Schweilgeratetyp sind 4 Leistungsstufen wahlbar.

6. Setzen Sie die Kohleelektrode an das Werkstlick bzw. die Stelle, die punkterwarmt werden
soll.

7.  Betdtigen Sie den Brennertaster, um Funktion HotSpot zu aktivieren. Die Elektrode wird sich
schnell aufheizen und je nach der eingestellten Leistungsstufe rot gliihen.
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8.  Wenn der Warmeeffekt ausreichend ist, kénnen Sie den Brennertaster loslassen und die
Elektrode vom Werkstiick entfernen.

9.  Dricken Sie Bedienpaneltaste 6, wenn der HotSpot-Prozess abgeschlossen ist und die
SchweiBmaschine wird in ihren standardmaBigen MIG/MAG-SchweiBmodus zuriickkehren.

10. Entfernen Sie die Kohleelektrode und ihren Halter, nachdem sie abgekuhlt sind, und richten
Sie den Schweil3brenner wieder so ein, dass Sie mit lhrer Schweiarbeit fortfahren konnen.

HINWEIS! Die HotSpot-Funktion ist nurim 2T-Brennerbetriebsmodus méglich. Wenn 4T-Betrieb
ausgewadbhlt ist, wird zum Ausfiihren der Funktion automatisch auf 2T-Betrieb umgeschaltet.

WARTUNG

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

Bei der Wartung Ihres Schwei3gerats missen Sie dessen Arbeitsumgebung und die Haufigkeit
seiner Verwendung bertcksichtigen. Durch regelmaBige und sachgerechte Wartungsarbeiten
kdnnen unerwiinschte Betriebsstorungen und Produktionsunterbrechungen vermieden werden.

Tagliche Wartungsarbeiten

- Befreien Sie die Stromduse des Schweillbrenners von anhaftenden Schwei3spritzern und
Uberpriifen Sie den Zustand der Teile. Beschadigte Teile miissen unverziiglich gegen neue
ausgetauscht werden. Verwenden Sie ausschlie8lich Originalersatzteile von Kemppi.

+ Tauschen Sie beschadigte Isolierteile sofort gegen neue aus.

« Uberpriifen Sie, ob der SchweiBBbrenner und das Massekabel fest und sicher angeschlossen
sind.

« Uberpriifen Sie den Zustand des Versorgungsspannungskabels und des SchweiRkabels, und
tauschen Sie defekte Kabel aus.

« Uberpriifen Sie immer den Zustand aller verwendeten Netz- und SchweiBkabel, und
tauschen Sie fehlerhafte Kabel aus.

« Achten Sie darauf, dass um die Maschine herum immer gentigend Freiraum fiir die BelUftung
vorhanden ist.

Warten Sie den Drahtvorschubmechanismus mindestens jedes Mal, wenn Sie die Drahtspule
wechseln.
« Prifen Sie die Nut der Drahtvorschubrollen auf Verschlei und tauschen Sie ggf. die
Vorschubrollen aus.
+ Reinigen Sie vorsichtig den Drahtleiter des Schweil3brenners 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 SchweilSmaschinen der Reihe Kempact RA umfassen standardmdBig ein Bedienpanel
mit einer Uberhitzungsanzeige und einer WireLine-Wartungsanzeige. Deren Beschreibung finden
Sie friiher in dieser Betriebsanleitung.

E

Wenn die Uberhitzungsanzeige aufleuchtet, kann dies darauf zuriickzufiihren sein, dass die
Schweil3dauer die festgelegte Einschaltdauer tberschritten hat. Die Schweif3maschine wird nach
einer Ruhephase zur Abkiihlung zurlickgestellt. Wenn die Maschine jedoch mit einem optionalen
Kuhllufteinlassfilter ausgestattet ist, kann dieser verschmutzt sein, was den Kuhlluftstrom
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 SchweiflZbrenner und der Drahtleiter miissen tGiberprift,
nachgestellt und/oder gereinigt werden. Wenn die WireLine-Wartungsalarmanzeige leuchtet,
dient dies nur als Hinweis darauf, dass die Ausrlistung gewartet werden sollte, d. h. mit dem
SchweiBgerat kann trotzdem weiterhin geschweil3t werden.
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7.2 Fehlersuche

Die Schweil3leistung kann durch etliche Faktoren beeintréchtigt werden, einschlieBlich des
Schweibrenners und/oder anderer Teile des Schwei3systems. Folgende Informationen helfen
Ihnen dabei, mégliche Griinde einer Stérung beim Schweillen zu erkennen, zu priifen und
entsprechende Gegenmal3inahmen zu ergreifen.

HINWEIS! Die folgende Liste der Probleme und mdglichen Ursachen ist unverbindlich. Jedoch dient
sie als Hilfsmittel bei einigen standardmdf3igen und typischen Situationen, die unter normalen
Betriebsbedingungen eintreten kénnen, wenn Sie das MIG/MAG-Schweil3verfahren verwenden.

Schmutzige, mangelhafte Schweinaht?

- Uberpriifen Sie, ob die Stromdiise oder der Diisenstock durch Spritzerriickstande blockiert ist.

- Uberpriifen Sie die Schutzgasversorgung.

- Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz und stellen Sie ihn ggf. neu ein.

- Uberpriifen Sie, ob sich das Schutzgas fiir Ihre Anwendung eignet.

- Uberpriifen Sie die Polung des SchweiBbrenners. Beispiel: Fe-Massivdraht: Das Massekabel sollte am Minuspol und das/der
Drahtvorschubgerat/Schweilbrenner sollte am Pluspol angeschlossen sein.

- Uberpriifen Sie die Stromversorgung (Phasenverlust?).

Schwankende SchweiBleistung?

- Uberpriifen Sie, ob der Drahtvorschubmechanismus richtig eingestellt ist.

- Uberpriifen Sie, ob die richtigen Vorschubrollen eingesetzt sind.

« Uberpriifen Sie die Spannung der Abwicklung des SchweiBdrahts von der Drahtspule/Spulennabe.

- Uberpriifen Sie, ob der Drahtleiter im SchweiBbrenner blockiert ist. Tauschen Sie ihn ggf. aus.

- Uberpriifen Sie, ob sich der verwendete Drahtleiter fiir den Durchmesser und den Typ des SchweiBdrahts eignet.
« Priifen Sie die Stromdiise auf GroBe, Typ und VerschleiB.

« Uberpriifen Sie, ob sich der SchweiBbrenner bei Ihrer Anwendung iiberhitzt.

« Uberpriifen Sie die Kabelanschliisse und die Masseklemme.

« Uberpriifen Sie die Einstellung der SchweiBparameter.

Der Drahtvorschub funktioniert nicht?

« Uberpriifen Sie den Drahtvorschubmechanismus. Stellen Sie ihn ggf. ein.

« Uberpriifen Sie die Funktion des Brennertasters.

« Uberpriifen Sie, ob der SchweiBbrenner richtig am Euro-Anschluss angeschlossen ist.
« Uberpriifen Sie, ob der Drahtleiter im SchweiRbrenner blockiert ist.

« Priifen Sie die Stromdiise auf GroBe, Typ und VerschleiB.

« Uberpriifen Sie, ob der SchweiBdraht den richtigen Durchmesser besitzt.

Viele SchweiBspritzer?

- Uberpriifen Sie die Werte der SchweiBparameter.

« Uberpriifen Sie die Induktivitits-/Dynamikwerte.

- Uberpriifen Sie die Gassorte und den Gasdurchsatz.

- Uberpriifen Sie die SchweiBpolung und die Kabelanschliisse.

- Uberpriifen Sie, ob sich der Zusatzwerkstoff fiir Ihre Anwendung eignet.

- Uberpriifen Sie das Drahtvorschubsystem.

- Uberpriifen Sie die Stromversorgung. Sind alle Stromphasen vorhanden?

« Sorgen Sie dafiir, dass Sie die richtige Technik, Lichtbogenlange und Arbeitsgeschwindigkeit sowie den korrekten
Brennerwinkel beibehalten.

HINWEIS! Viele dieser Uberpriifungen kénnen vom Bediener selbst durchgefiihrt werden.
Jedoch sind bestimmte Uberpriifungen, die mit dem Netzstrom zusammenhdngen, von einem
ausgebildeten und befugten Elektriker vorzunehmen.
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7.4

Aufbewahrung

Bewahren Sie die Schweimaschine an einem sauberen und trockenen Ort auf. Schiitzen Sie die
Maschine vor Regen und vor direkter Sonneneinstrahlung, wenn die Temperatur mehr als +25 °C
betragt.

Entsorgung der Maschine

Geben Sie Elektro-Altgerate nicht zum normalen Hausmll!

Unter Berticksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 fiir Elektro- und Elektronik-Altgerate

und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht mussen Elektrogerate, die das

Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu einer zusténdigen,
umweltverantwortlichen Entsorgungsstelle gebracht werden.

Laut Anweisung der Gemeindebehdrden und des Unternehmens Kemppi ist der Geratebesitzer
verpflichtet, ein auler Betrieb gesetztes Gerat einer regionalen Sammelzentrale zu Gibergeben.
Die Anwendung dieser Richtlinie tragt zu einer besseren und gesiinderen Umwelt bei.

FEHLERCODES

Fehler 2: Netzunterspannung

Die Maschine hat eine Netzunterspannung erkannt, die den Schwei3vorgang storend beeinflusst.
Uberpriifen Sie die Qualitit des Stromversorgungsnetzes.

Fehler 3: Netziiberspannung

Die Maschine hat kurzzeitige Spannungsspitzen oder eine anhaltende Uberspannung erkannt,
welche die Maschine im weiteren Zeitablauf beschidigen kann. Uberpriifen Sie die Qualitat des
Stromversorgungsnetzes.

Fehler 4: Uberstrom Motor Drahtvorschubgerit

Der Motorstrom des Drahtvorschubgerits hat die ausgelegte Grenze iberschritten. Uberpriifen
Sie den Zustand des Drahtvorschubmechanismus sowie des Drahtleiters und der Stromdiise des
Schwei3brenners.

Andere Fehlercodes

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

10. TECHNISCHE DATEN

BESTELLANGABEN

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

Zubehor fiir Drahtvorschubmechanismus: siehe Seite 16—17

Massekabel und -klemme

Schutzgasschlauch
Staubfilter

P2203GX
P2204GX
P2211GX
P22126GX
P2205GX
P2206GX
P2209GX
P2210GX
P2213GX
P2214GX

P2231GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

P2232GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

P2229GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

P2230GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

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, GX 303 G, 5 m

Kempact 323 AMV, GX303G,3.5m

Kempact 323 AMV, GX303G,5m

25mm? 5m (181, 251,253, 253MV)

35mm? 5m (323,323MV)

1,5m

P2219GX
P22206X
P2218GX
P2217GX
P2221GX
P2222GX

P2233GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

P2234GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

P2235GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

P2236GX, Bis 300A bei
35% ED (Brenner)

6184211

6124311
4292020
W005852

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

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



Einphasenmodelle

Kempact 251R, 251A
Anschlussspannung 1~,50/60 Hz 240V, £15%
Anschlussleistung bei Hochststrom ~ 30% ED beil, 8.5kVA
(250A)
Versorgungsstrom 309% ED bei Iy, 36A
(250 A)
100 % ED bei |, 17A
(150A)
Anschlusskabel HO7RN-F 3G2.5 (2,5 mm? 5m)
Sicherung Typ C 20A
SchweiBbereich 10V/20A-29V/250A
Leerlaufspannung 36V
Leerlaufleistung 35W
Leistungsfaktor bei Hochststrom 250A/26,5V 0,99
Wirkungsgrad bei 100% ED 150A/21,5V 82%
Einstellbereich Drahtvorschub- 1,0~18,0 m/min
geschwindigkeit
Einstellbereich Schweilspannung 8,0-29,0V
Zusatzwerkstoff 0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
1,0-1,2mm
0,8-1,0mm
Drahtspule 300mm/20kg
Schutzgas 0,, Ar, Ar+(0,
(Gemisch)
AuBenabmessungen LxBxH 623 x579x 1070 mm
Gewicht Ohne SchweiBbrenner 44 kg
und Kabel
Temperaturklasse F(155°C)
EMV-Klasse A
Schutzart IP23S
Betriebstemperatur- -20...4+40°C
bereich
Lagertemperatur- —40...4+60°C
bereich
Normen IEC60974-1
IEC 60974-5
[EC60974-10

© Kemppi Oy /2021
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Dreiphasenmodelle

Kempact
Anschlussspannung

Anschlussleistung
bei Hochststrom

Versorgungsstrom

Anschlusskabel
Sicherung
SchweiBbereich
Leerlaufspannung
Leerlaufleistung

Leistungsfaktor bei
Hochststrom

Wirkungsgrad bei
100% ED

Einstellbereich
Drahtvorschub-
geschwindigkeit

Einstellbereich
Schweispannung

Zusatzwerkstoff

Drahtspule
Schutzgas

AuBenabmessungen
Gewicht

Temperaturklasse
EMV-Klasse
Schutzart

Betriebstemperatur-
bereich

Lagertemperatur-
bereich

Normen

3~,50/60 Hz

40%ED beil,
(250 A)

40%ED beil,
(250 A)

100% ED bei ¢
(150 A)

HO7RN-F
TypC

250A/26,5V

150A/21,5V

Fe-Massivdraht
Fe-Fiilldraht
Edelstahldraht
Al-Draht
Lotdraht

max.

LxBxH

Ohne SchweiBbrenner
und Kabel

253R, 253A
400V, £15%
8,5kVA

11,9A

6,1A

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

10A

10-31V/20-250 A

4a1v
25W
0,93

88%

1,0-18,0 m/min

8,0-31,0V

0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
1,0-1,2 mm
0,8-1,0mm
300mm/20kg

€0,, Ar, Ar+(0,
(Gemisch)

3~,50/60 Hz

35% ED beil,,
(320A)

35%ED bei
(320A)

100% ED bei ¢
(190 A)

HO7RN-F
TypC

320A/30V

190A/23,5V

623%x579x1070mm LxBxH

44kg

F(155°0)

A

1P23S
-20...+40°C

—40...4+60 °C

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

Ohne SchweiBbrenner
und Kabel

323R,323A
400V, £15%
12 kVA

17,2A
82A

4G1.5 (1,5mm% 5m)
10A
10-32,5V/20-320 A
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
1,0-1,2 mm
0,8-1,0mm
300mm/20kg

€0,, Ar, Ar+(0,
(Gemisch)

623 x579x 1070 mm
44kg

F(155°0)

A

1P23S
-20...+40°C

—-40...460°C

IEC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10

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



Dreiphasenmodelle, MVU

Kempact

Anschluss-
spannung

Anschlussleistung
bei Hochststrom

Versorgungsstrom

Anschlusskabel
Sicherung

SchweiBbereich
Leerlaufspannung
Leerlaufleistung

Leistungsfaktor bei
Hochststrom

Wirkungsgrad bei
100% ED

Einstellbereich
Drahtvorschub-
geschwindigkeit

Einstellbereich
SchweiBspannung

Zusatzwerkstoff

Drahtspule
Schutzgas

AuBenabmessungen

Gewicht

Temperaturklasse

© Kemppi Oy /2021

3~,50/60 Hz

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

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

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

40% ED bei
(250 A, 400V)

100% ED bei
(150 A, 230V)

100% ED bei ¢
(150 A, 400V)

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

250A/26,5V
(230V)

250A/26,5V
(400V)

150A/21,5V
(230V)

150A/21,5V
(400V)

Fe-Massivdraht
Fe-Filldraht
Edelstahldraht
Al-Draht
Lotdraht

max.

LxBxH

Ohne
SchweiBBbrenner
und Kabel

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

9kVA
8.5 kVA
22,2A
12,3A
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

0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
1,0-1,2mm
0,8-1,0mm
300 mm /20 kg

0,, Ar,
Ar+(C0, (Gemisch)

623x579x 1070 mm
44 kg

F(155°0)

3~,50/60 Hz

359%ED bei
(320A,230V)

35% ED bei I,
(320 A, 400V)

35%ED bei
(320A,230V)

35% ED beil
(320, 400V)

100% ED bei ¢
(190 A, 230V)

100% ED bei ¢
(190 A, 400V)

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

320A/30V
(230V)

320A/30V
(400V)

190A/235V
(230V)

190A/235V
(400V)

LxBxH

Ohne
SchweiBbrenner
und Kabel

323 MVU
230V -15%...400V +15%

13.5kVA
12.5kVA
333A
17.8A
14,8A
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

0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
0,8-1,2mm
1,0-1,2mm
0,8-1,0mm
300mm/20kg

€0,, Ar,
Ar+(C0, (Gemisch)

623x579x 1070 mm
44 kg

F(155°C)

DE
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EMV-Klasse
Schutzart

Betriebstemperatur-
bereich

Lagertemperatur-
bereich

Normen

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

A
IP23S
-20...4+40°C

—40...+60°C

IEC60974-1
IEC60974-5
IEC60974-10

A
[P23S
-20...4+40°C

-40...460 °C

[EC60974-1
IEC60974-5
[EC60974-10
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