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1.1

1.2

1.2.1

INTRODUKTION

Allmant

Grattis till ditt val av svetsutrustningen Kempact RA. Om en Kemppi-produkt anvands pa ratt
satt kan den markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhdll och
sakerhet betraffande denna Kemppi-produkt. Tekniska specifikationer finns i slutet av
bruksanvisningen.

Las bruksanvisningen noggrant innan du anvédnder utrustningen for forsta gdngen. Agna
speciell uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen fér din egen och
omgivningens sakerhet.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kontakta Kemppi Sverige AB, eller
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare. Du kan dven besoka Kemppis hemsida pa www.kemppi.
com.

Information om Kemppis sakerhetsinstruktioner och garantivillkor finns pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan d@ndras utan féregdende
meddelande.

OBS! Avsnitt i bruksanvisningen som kréver sdrskild uppmdrksamhet fér att undvika personskada
eller skada pa utrustningen indikeras med denna symbol. Léis noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Friskrivningsklausul

Aven om alla anstrdngningar gjorts for att garantera att informationen i denna bruksanvisning
ar korrekt och fullstandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden.
Kemppi forbehaller sig ratten att ndr som helst dndra specifikationen for produkten som
beskrivs utan att meddela detta i forvdg. Kopiering, registrering, reproduktion eller 6verféring
av innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter férhandsgodkdannande av Kemppi.

Om Kempact RA

Svetsmaskinerna Kempact RA MIG/MAG é&r konstruerade for professionell anvandning

inom industrin. Las bruksanvisningen innan du anvander maskinen eller ska utféra ndgot
underhallsarbete. Behall bruksanvisningen for framtida bruk.

Svets- och aterledarkablar ingdr i leveranspaketet, vari dven ingar pistol, aterledarkldamma och
anslutningar.

Egenskaper

Kempact RA-familjen sétter nya standarder i den kompakta MIG/MAG-klassen och erbjuder
manga innovativa I6sningar avsedda att géra svetsningen mer noggrann och produktiv.

Alla modeller ar lampliga for svetsning av ett brett urval tillsatsmaterial, inklusive Fe, FCAW,
MCAW och MIG-16dning. Kempact Adaptive-modellerna har en minnesfunktion for att spara
ofta anvdnda svetsinstallningar. De har ocksa automatisk effektreglering, som stélls in genom
att valja plattjocklek och svetsprofil.

Alla Kempact RA-modeller har en stor och tydlig orange LCD-display med bakgrundsbelysning
for enkel och snabb referens av parameterinstallningar. Alla modeller inkluderar stegl6s
reglering av spanning och tradmatningshastighet, timer for punkt- och intervallsvetsning,
2T/4T val av pistolbrytarfunktion, WireLine™-indikeringslampa for servicelarm, Brights™
matarverksbelysning, GasMate™ chassidesign samt HOT SPOT funktion.
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1.2.2 Om svetsning

2.1

Svetsresultatet beror inte bara pa svetsmaskinen utan dven pa arbetsstycket, svetstekniken
och -miljon. Rekommendationerna i denna bruksanvisning maste darfor foljas.

Under svetsning skapas en elektrisk svetsbdge mellan tillsatsmaterialet och svetsstycket. Vid
leverans ansluts svetspistolens eurokontakt till den positiva polen. Kontakterna sitter innanfor
trddmatarverkets lucka och ska inte dndras savida du inte téanker anvanda tillsatsmaterial med
omvand polaritet, negativ elektrod.

Nar tillsatsmaterial laddas i maskinen och pistolens avtryckare trycks in, matar
tradmatningsmekanismen tillsatsmaterialet genom tradledaren till kontaktmunstycket pa
svetspistolen. Aterledaruttaget p& maskinens baksida ar installd till minuspol, och nar det
ansluts till arbetsstycket via aterledaren ar svetskretsen komplett.

Nar tillsatsmaterialet kommer i kontakt med arbetsstycket, uppstar en kortslutning som

bildar den erforderliga slutna stromkretsen. En svetsbage bildas och svetsningen pabérjas.
Obegransat stromflode dr mojligt bara nér aterledarklamman &r korrekt fastsatt i arbetsstycket
och klammans fastpunkt pa arbetsstycket ar ren och fri fran farg och rost.

Automatisk stoppfunktion fér tradmatning

Kempact RA ar utrustad med en sdkerhetsfunktion som automatiskt stoppar tradmatningen
och gasflodet samt gor svetstraden stromlos, om du haller inne svetspistolavtryckaren i mer
an 30 sekunder utan att badgen tands.

FORBEREDELSER

OBS! Lds den medféljande separata broschyren med sékerhetsanvisningar innan du bérjar svetsa.
Se speciellt upp med riskerna for brand och explosion.

Uppackning

Se till att du valjer matarhjul/spartyp, kontaktmunstycke till svetspistolen och tradledare som
passar till den valda typen av tillsatsmaterial. Se ocksa till att maskinens polaritet har stallts in
korrekt. Om du anvander tillsatstrad i aluminium eller rostfritt stal, rekommenderar vi att du
byter ut tradledaren till en av Kemppis plasttradledare, som passar materialet battre.
Kontrollera alltid att utrustningen inte skadats under transporten innan du anvander den.
Kontrollera ocksa att leveransen dverensstdammer med bestéllningen och att anvisningarna
finns med.

Forpackningsmaterialet kan ateranvandas.

Driftmiljo

Maskinen ar [amplig for bade inom- och utomhusbruk, men bor skyddas mot regn och
solsken. Férvara maskinen pa en torr och ren plats samt skydda den mot sand och damm
under drift och vid férvaring. Rekommenderad drifttemperatur ligger mellan -20...+40 °C.

Placera maskinen sa att den inte kommer i kontakt med heta ytor eller utsétts for gnistor och
svetssprut. Se till att luften kan cirkulera fritt runt maskinen.

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



2.2

2.3

Placering av maskinen

Placera maskinen pa en stabil, torr och horisontell yta. Se till att damm eller andra féroreningar
inte sugs in i maskinens kylluftflode.
Anvisningar for placering av maskinen
« Ytan farinte luta mer @n 15 grader.
« Se till att kylluften kan cirkulera fritt. Det maste finnas ett fritt utrymme pa minst 20 cm
runt maskinen for att kylluften ska kunna cirkulera.
- Skydda maskinen mot kraftigt regn och direkt solljus.

OBS! Maskinen far inte anvdndas i regn eftersom endast férvaring utomhus tillats enligt
maskinens skyddsklass, IP23S.

OBS! Anviéind aldrig en svetsmaskin som dr vat.

OBS! Vid placering av maskinen fére och under arbete, dr det viktigt att se till att maskinens
metallchassi inte kommer i kontakt med stromkretsen och/eller ytor anslutna till den.

OBS! Rikta aldrig metalliska slipstrélar/gnistor mot utrustningen.

Distributionsnatverk

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar stromdévertoner i
distributionsnatverket. Hoga varden av stromdverton kan orsaka férluster och stérning i viss
utrustning.

Kempact 181A, 251R, 251A:
Utrustning som foljer IEC 61000-3-12

Kempact 253R, 253A:

Denna utrustning foljer IEC 61000-3-12 forutsett att kortslutningseffekten Ssc ar storre eller
lika med 2,7 MVA vid granssnittspunkten mellan anvandarens stromforsérjning och det
allmanna elnatet. Det dr installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar att se till,
genom konsultation med distributionsnatverkets operatér om sa kravs, att utrustningen
endast ansluts till en forsérjning med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med
2,7 MVA.
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2.4

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

Kempact 323R, 323A:

Denna utrustning foljer IEC 61000-3-12 forutsett att kortslutningseffekten Ssc ar storre eller
lika med 2,1 MVA vid granssnittspunkten mellan anvdandarens stromforsérjning och det
allmdnna elnétet. Det ar installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar att se till,
genom konsultation med distributionsnatverkets operatdr om sa krdvs, att utrustningen
endast ansluts till en forsérjning med en kortslutningseffekt Ssc som éar storre eller lika med
2,1 MVA.

Kempact 253 MVU:

Denna utrustning foljer IEC 61000-3-12 forutsett att kortslutningseffekten Ssc ar storre eller
lika med 1,1 MVA vid granssnittspunkten mellan anvandarens stromforsorjning och det
allmanna elnatet. Det ar installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar att se till,
genom konsultation med distributionsnatverkets operatér om sa krévs, att utrustningen
endast ansluts till en forsérjning med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med
1,1 MVA.

Kempact 323 MVU:

Denna utrustning foljer IEC 61000-3-12 forutsett att kortslutningseffekten Ssc ar storre eller
lika med 1,5 MVA vid granssnittspunkten mellan anvandarens stromforsérjning och det
allmanna elnatet. Det ar installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar att se till,
genom konsultation med distributionsnatverkets operatdr om sa kravs, att utrustningen
endast ansluts till en forsérjning med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med
1,5 MVA.

Serienummer

Maskinens serienummer anges pa markskylten. Med hjélp av serienumret kan man spara
tillverkningsserien. Du kan behova serienumret nér du bestéller reservdelar eller nar du
planerar underhall.



3. MASKININTRODUKTION

3.1 Oversiktsbild 6ver maskinen

o

Natkabel
Huvudstrombrytare
Koppling till skyddsgasslang
Svetspistol och kabel
Aterledarklamma och kabel

vk wn =
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3.2

Kabelanslutningar

Natanslutning

Kempact RA-maskiner finns tillgangliga for antingen 1-fas 230V, 3-fas 400V, eller som
flerspanningsenheter. Maskiner forsedda med en natkabel ar inte utrustade med en
stickpropp, sa du maste valja en lamplig stickpropp innan du startar maskinen for forsta
gangen.

Kontrollera dven att natkabeln uppfyller de lokala elféreskrifterna och byt kabeln om
nodvandigt. Se ‘Tekniska data’

OBS! Ndtkabeln eller stickproppen far endast installeras eller bytas av en elektriker eller installatér
med behérighet att utféra detta.

Svetspistol

Kempact RA-svetsmaskiner ar utrustade med svetspistoler som standard. Dessa pistoler ar
konstruerade for industriapplikationer och de anvands och underhalls korrekt kommer de att
vara mycket produktiva och palitliga.

OBS! Se till att du viilier matarhjul/spdrtyp, kontaktmunstycke till svetspistolen och tradledare som
passar. Om du anvdnder tillsatstrad i aluminium eller rostfritt stdl, rekommenderar vi att du byter
ut tradledaren till en av Kemppis DL-Chili tradledare.

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



Skyddsgas

Skyddsgas anvands for att ersatta luft runt svetsbdgen. Anvand CO, (koldioxid) eller en
blandning av Ar (argon) och CO, som skyddsgas for Fe-trad. Svetsresultatet blir battre nar
blandgasprodukter anvdands. Anvdnd en blandning av Ar och CO, (2 %) for tillsatsmaterial i
rostfritt stal och ren argon for aluminium- och CuSi-trad. Erforderligt skyddsgasflode bestams
av svetsobjektets tjocklek och svetseffekten. Alternativa gasblandningar finns tillgéngliga.
Kontakta din gasleverantor for mer information.

Maskinen levereras med en 1,5 m ldng gasslang. Anslut gasslangen till maskinens hankontakt
pa maskinens baksida. Anslut gasslangens andra dnde till gasflaskan via en [amplig och
godkand enstegs reglerventil dar utgangsflodet kan justeras.

OBS! Anslut aldrig direkt till en trycksatt gasflaska. Anvind alltid godkénd och testad regulator och
flédesmditare.

Gasslangen ansluts till en vanlig styrventil for svetsregulator.
1. Anslut slangen till svetsmaskinen

2. Oppna reglerventilen pa gasflaskan

3.  Matgasflodet

4.  Justera flodet med hjalp av vredet (12-18 Ipm)

OBS! Anviind en Idmplig skyddsgas for svetsningen i fraga. Se alltid till att gasflaskan stdr i upprdtt
ldge med antingen ett speciellt viggfdste eller ett Kempact RA Gas Mate-chassi, vilket ser till att
flaskan stdr pa plats med remmar och metallspédnnen. Stédng alltid flaskventilen efter svetsning.

© Kemppi Oy /2021
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Flytta maskinen och gasflaskan

I

Kempact RA &r konstruerad for saker forvaring av gasflaskan och forflyttning vid
tillfredstallande arbetsforhallanden pa verkstaden. Golvytan ska vara stabil, horisontell och fri
fran hinder. Dessa foreskrifter maste féljas och en adekvat riskbedémning maste ha slutforts
innan anvandning av utrustningen. Flaskans storlek och vikt varierar och paverkar darfor den
totala vikten och balansen vid forflyttning av utrustningen.

Flytta maskinen och en liten gasflaska:

1. Lasta pa och sdkra gasflaskan med de medféljande remmarna.

2. Hall ett stadigt grepp om maskinens handtag och placera en fot pa basplattan placerad
framfor luftintagsqgallret. Tryck ned foten ordentligt och dra samtidigt tillbaka maskinen,
for att pa sa satt lyfta maskinen och gasflaskan till ett 1age for forflyttning.

Flytta maskinen och en stor gasflaska:

1. Lasta pa och sdkra gasflaskan med de medféljande remmarna.

2. Hall ett stadigt grepp hogst upp pa flaskan med en hand och hall i ett av maskinens
handtag med den andra.

3. Placera en fot pa basplattan, placerad framfor luftintagsgallret. Tryck ned foten ordentligt
och dra samtidigt tillbaka maskinen for att pa sa satt lyfta maskinen och gasflaskan till
ett lage for forflyttning.

Ytterligare sidkerhetsanvisningar:

OBS! | bdgge fallen ovan kéinner du snabbt stédjepunkten, hdvarmskraften och balanspunkten.
Du ér nu redo att flytta maskinen och gasflaskan till en ny plats. Du mdste emellertid alltid

vara forsiktig ndr du flyttar tung utrustning och lokala séikerhetsféreskrifter och lagar mdste
respekteras.

OBS! Var férsiktig ndér du sdnker flaskan mot sitt viloldge. Hdll ett stadigt grepp och se samtidigt
till att du hdller ryggen rakt och stréicker ut armarna. Hall kvar trycket mot basplattan och scink
langsamt maskinen och flaskan till sitt viloldge. Du kommer kédnna att vikten ékar da du rér dig
framat over balanspunkten. Se till att du fortfarande hdller ett stadigt grepp och att din vikt dr s
Iangt tillbaka som mdjligt, da du séinker flaskan och maskinchassit férsiktigt mot golvet.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV
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OBS! Chassit dr konstruerat for att ge stabilitet i upprditt Idige, ndr det dr lastat med eller utan

en gasflaska. Det krdvs en viss kraft fér att hdja och sdinka maskinen och flaskan till ett Idge

for forflyttning. Om du vdger lite eller pd annat scitt kéinner dig osciker om hur du ska forflytta
maskinen och flaskan, ska du évervdiga en alternativ metod eller process. En lokal héilso- och
séikerhetsrevision och riskbedémning kan vara nédvédndig innan tung eller ny utrustning tas i bruk,
inklusive lyft eller transport av flaskor med komprimerad skyddsgas.

0BS! | samtliga fall rekommenderas att chassikonstruktionen inte anvdnds for att lyfta sin vikt frén
golvet med handtagen eller p ndgot annat sctt, med eller utan skyddsgasflaskan pa plats. Nér

du transporterar maskinen mellan olika arbetsplatser, mdste svetsgasflaskor tas bort fran chassit,
sékras och transporteras pd andra sditt.

INNAN DU BORJAR ANVANDA MASKINEN

Installera tillsatsmaterial

Kempact RA dr konstruerad for 300 mm tradbobiner och féljande typer av tillsatsmaterial:

« homogentrad

« rorelektrod

« sjalvskyddande rorelektrod

« trad i rostfritt stal

« aluminiumtrad

« l6dningstrad
Nar du véljer lampligt tillsatsmaterial, kom da ihag att traden maste ha ungefdr samma
smaéltpunkt som grundmaterialet som ska svetsas. MIG-16dningsprocessen ar ett undantag for
denna regel.

OBS! Ndr du byter tillsatsmaterial, se alltid till att matarhjulen, deras spdrform och storlek och
tradledaren inne i svetspistolkabeln passar fér den trad du ska anvénda. Kontrollera dven att du
anvdénder rdtt polaritet for tillsatsmaterialet.

© Kemppi Oy /2021
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4.2

4.3

Montera och lasa tradbobinen

| .
Montera tradbobinen:

1. Vrid bobinhallarens lasvred sa att lasklammorna 6ppnas (1).

2. Kontrollera tradbobinens rotationsriktning och skjut bobinen pa plats sa att den roterar i
ratt riktning.

3. Vrid bobinhallarens lasvred for att stanga lasklammorna (3).

0BS! Kontrollera att tillsatsmaterialets bobin dr korrekt monterad och last pa plats. Se till att
bobinen inte dir skadad eller deformerad pd sd scitt att den gnids eller hackar mot den interna ytan
pd tradmatarverkets chassi eller dérr. Detta kan leda till 6kat drag och pdverka svetskvaliteten.
Detta kan ocksd leda till Iangsiktig skada pd tradmatarverket som gér det oanvéndbart eller
osdkert att anvénda.

Justera bobinens bromskraft

For att forhindra att tillsatsmaterialet spolas av eller 6vermatas vid hdga matarhastigheter,
kan du andra bobinens bromskraft. Justera bobinens bromskraft genom halet i bobinens
Idsmekanism. Oka kraften genom att vrida skruven medurs och minska genom att vrida
moturs.

OBS! Dra inte at fér mycket och minska trycket for Iétta typer av tillsatsmaterial.

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



4.4 Ladda svetstraden i matningsmekanism

GT02 DuraTorque

OBS! Se alltid till att ALLA tradledarrér dr korrekt utvalda och installerade innan svetspistolen
ansluts.

1. Slapp tryckspaken (-arna) och 6ppna tryckarmen (-arna) som haller det 6vre
tradmatarhjulet och lyft den sa att den gar fri pa sin tapp.

2. Dra utlite 6st tillsatsmaterial fran bobinen och skjut det forsiktigt genom ledaren
och bronsstyrningen pa tradmatningsmekanismens baksida. Skjut tillsatsmaterialet
Over matarhjulsparet och genom tradledarréret (-en) och eurokontaktens block, vilket
exponerar cirka 150 mm tillsatsmaterial fran maskinens framsida.

3. Stdng det 6vre tradmatarhjulets (-en) spak (-ar) over tillsatsmaterialet och stang
tryckarmen (-arna).

4.  Skar bort eventuell deformerade traddelar och fila ned den vassa spetsen.

5. Anslut svetspistolen och dra at hylsan.
6.  Tryckin pistolens avtryckare och I3t tillsatsmaterialet matas genom pistolkabeln till
munstycket.

Kontrollera annu en gang att tillsatsmaterialet [0per ratt i sparen pa bade de 6vre och nedre
matarhjulen.

0BS! Kempact RA dr utrustad med en sékerhetsfunktion som automatiskt stoppar trddmatningen
och gasflédet samt gér svetstraden strémlds, om du hdller inne svetspistolavtryckaren i mer dn 30
sekunder utan att bagen tdnds.

© Kemppi Oy /2021
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4.5 Svetspistol

Anslut svetspistolkopplingen till euroadapteruttaget under trddmatningsmekanism och dra
endast at for hand. Dra inte at hylsan for hart.

0BS! Kom ihdg att ta bort den vassa spetsen pa tillsatsmaterialet innan du laddar traden i
svetspistolen. Detta for att forhindra skador pa ledaren inne i svetspistolkabeln. Detta dr scirskilt
viktigt for mjuka tillsatsmaterial som aluminium. Det f6rbdittrar ocksd kvaliteten pG matningen
och 6kar ledarens servicelivsldngd.

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



4.6 Justera matarhjultrycket

For att se till att tillsatsmaterialet [6per smidigt i svetspistolens tradledare ska du justera
matarhjulstrycket.

Vrid det orangefargade tryckjusteringsvredet (-n) i medurs riktning for att 6ka trycket som
laggs pa tillsatsmaterialet och moturs for att minska.

OBS! Ta regelbundet bort och rengér den korta tradspiralen pa tradmatarmekanismens baksida.
Se punkt D.

Ol

S éﬁ‘l""'

\Slalk,

Det finns en graderingsskala markerad pa tryckarmen ovanfor eller under det orangea
justeringsvredet, beroende pa vald Kempact RA. For modeller utrustade med tvahjuls GT02
tradmatningssystem, betyder att ju mer tryck som laggs pa, desto storre dr antalet synliga
graderingsmarkeringar. Fér modeller utrustade med fyrhjuls DuraTorque trddmatningssystem
betyder att ju mer tryck som laggs pa, desto farre ar antalet synliga graderingsmarkeringar.
For tillsatsmaterial i hardstal och rostfria stdl, se till att tillrdckligt med tryck laggs pa for att pa
sa satt undvika att tillsatsmaterialet slirar i matarhjulen.

OBS! Fér mycket tryck pd matarhjulen kan platta till tillsatsmaterialet, skada héljet, 6ka friktionen
och leda till att tillsatsmaterialet fastnar i tradledaren eller kontaktmunstycket. Alltfér stort tryck
leder till 6kat slitage pd matarhjulslagren, vilket minskar deras livsldngd.
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4.7 Tradledarror och matarhjul

Tradledarror
A = utloppsror, B = mittenrdr, C = inloppsrdr, D = trddspiralstyrning

GT02C: modellerna 181A, 251R, 251A

g mm utloppsror inloppsror  tradspiralstyrning
Ss, Al, 0,6 SP007532 W006019 SP006410
(Fe, Mc, F) 0,8-09 SP007533 metall
pas 10 [ spoors

12 [ sPoors3s

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

g mm utloppsror mittenror  inloppsror  tradspiralstyrning
Ss, Al, 0,6 SP007448 SP007429 W005784 SP006410
(Fe,McF) 08-0,9 SPO07445 $P007430

plast 10 [ spoorase B svo071
12 [ spooraar D spoo7a32
FeMoFc  08-09  SPO0T46] SPO07465
metall 10 [ spoorse B spooraes
12 [ sPooras3 L spoo7ae7

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



Ta bort det utloppsroret
Slapp tryckspanningsarmen. Tryck ut utloppsroret fran sitt hélje med en bit tillsatsmaterial.

Tradmatarhjul

GT 02C och DuraTorque

plast g mm nedre ovre

Fe, Ss, (Al, M, Fo) 0,6 W001045 W001046

V-spar v 08-09 W001047 W001048
1,0 - W000675 W000676
12 [ Wo00960 W000961

Fc, M, (Fe) 1,0 - W001057 W001058

V-spar, rafflad V= 12 B Woo1059 W001060

Al, (Fe, F¢, Mc Ss) 1,0 - W001067 W001068

U-spdr U 12 D Woo1069 W001070

For tillsatsmaterial i aluminium: valj korrekt matarhjulstyp fran det medféljande
diagrammet och justera det minimala trycket som kravs for en palitlig matning av
tillsatsmaterialet utan att deformera sjdlva traden.

For rorelektroder: vilj ett rafflat matarhjul for att fa battre tradgrepp.
OBS! En ldtt slirning rekommenderas fér tillsatsmaterial i aluminium. Detta ser till att den mjuka

traden inte deformeras och plattas till och att matarhjulen slirar 6ver den mjuka traden om den
stoppas ndir den passerar genom trddledaren eller kontaktmunstycket.

For tillsatsmaterial i aluminium och rostfritt stal: anvand alltid Kemppi DL tChili
-tradledare. Dessa tradledare ar sarskilt utvecklade av Kemppi och minskar friktionsférluster
betydligt sa att svetsprestandan och kvaliteten okar.

NOTE! Montera det nedre matarhjulet och se till att stiftet passar i urtaget i matarhjulet.
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4.8 Byta matarhjul

Kemppis matarhjul och tradledare ar fargkodade for att underlatta identifiering. Se till att
du valjer matarhjul/spartyp, kontaktmunstycke till svetspistolen och trddledare som passar
tillsatsmaterialet.

4. \@

| 5 <

Byta matarhjul:

Dra och sldpp tryckspanningsarmen.

Lyft upp det 6vre matarhjulet pa dess tapp till maximalt 6ppen position.

Dra ut fastpinnen i det 6vre matarhjulet och byt ut hjulet mot ett nytt.

Oppna lasskruven i det nedre matarhjulet och byt ut hjulet mot ett nytt.

Lat det Ovre matarhjulet aterga till sitt nedre ldge och byt tryckspanningsarmen.
Justera tryckspdnningen sasom visas i tidigare avsnitt.

ounhkhwn =
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4.9

4.9.1

Byta polaritet

Vissa tillsatsmaterial bor svetsas med pistolen i minuspolen (). | sddana fall maste polariteten
bytas. Kontrollera rekommenderad polaritet pa tillsatsmaterialets férpackning.

Koppla bort maskinen fran elnatet.

Synliggor kontakterna genom att bdja undan gummiskydden.

Ta bort kontaktens fastmuttrar och brickor. Notera ratt ordningsfoljd pa brickorna!
Byt kablarnas plats sinsemellan.

Lagg brickorna pa plats och dra at fastmuttrarna (17 Nm).

Satt tillbaka gummiskydden over kontakterna. Gummiskydden ska alltid skydda
kontakterna under drift.

ourpwN =

Dammiga arbetsmiljoer

Om det ofta finns luftburna metalldammpartiklar i arbetsmiljon, rekommenderas att du
installerar en filterkassett pa maskinen.
Partikelfilterkassettens bestallningskod: W005852.

En monterad partikelfilterkassett ger svetsmaskinen extra skydd och forlanger dess
serviceintervall.

Filterunderhall

Ett monterat filter ska tas bort, kontrolleras och rengdras med tryckluft varje vecka. Var sjatte
manad ska filtret tvattas i en |0sning av varmt tvalvatten. Lat filtret torka ordentligt innan det
satts tillbaka.
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5.

5.1

ANVANDA FUNKTIONSPANELERNA

Regular funktionspanel

POST GAS

(N
u

DYNAMICS

1. 2. 3.

Modeller med regular (R) funktionspanel har féljande reglerfunktioner och egenskaper.
Installningsratt for svetsdynamik

Installningsratt for tradmatningshastighet
Installningsratt for svetsspanning

Knapp for skyddsgas

Timer-knapp for punktsvetsning och intervallsvetsning
2T/4T lasknapp for pistolbrytarfunktion

Val av MIG/MAG- eller HOT SPOT-funktion
Parameterdisplay

Indikeringslampa for 6verhettning

0. Indikeringslampa fér WireLine-service

SIVOENOU A WN =

1. Instéllningsratt for svetsdynamik

Dynamikfunktionen reglerar stromokningstakten nér tillsatsmaterialet ar i kortslutning med
svetsplaten. Denna instéllning ar ndédvandig beroende pa vilka alternativa svetsparametrar,
material, traddstorlekar, gastyper och stromvarden som valts.

Svetsdynamikskalan gar fran -9 till +9. Negativa varden ger en langsammare strémokning,
vilket leder till en hetare och mer flytande svetskaraktaristik. Positiva varden ger en snabbare
stromdkning, vilket leder till en kallare svetskaraktaristik. Detta kan leda till mer sprut under
svetsningen beroende pa det anvdnda tillsatsmaterialets storlek och typ.

Hur hittar du den optimala dynamikinstdllningen?

Starta genom att stélla in ‘0’ och gor ett svetstest sedan du valt korrekt tradmatningshastighet
och korrekta spanningsvarden. Finjustera svetsbagen genom att prova olika varden for de
negativa (-) och positiva (+) sidorna pa dynamikskalan.

2. Instéllningsratt for tradmatningshastighet

Denna installningsratt 6kar och minskar hastigheten for tillsatsmaterialets matning till
svetsbdgen: Skalan visar meter per minut. Det finns ocksa en grafisk display som indikerar den
valda andelen av motorhastigheten.

3. Instéllningsratt for svetsspanning

Denna installningsratt 6kar och minskar maskinens tillgangliga utgangsspanning till
svetsljusbagen: Skalan visas i volt och stdds ocksa av en grafisk display som visar den valda
andelen av tillgdnglig utgangsspanning.

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



4. Knapp for skyddsgas

GAS

Denna knapp staller in maskinens dynamikomrade for antingen blandad (Ar/CO,) eller
koldioxid (C0,) skyddsgas. Ett tryck pa knappen dndrar installningen av den avsedda
gastypen. Den valda skyddsgastypen visas pa LCD-displayens panel. Anvdand den blandade
gasinstallningen (Ar/C0,) om argonskyddsgas anvands for tillsatsmaterial i aluminium eller for
CuSi MIG-16dning.

5. Timer-knapp for punktsvetsning och intervallsvetsning

CYCLE
Punkt- och intervallsvetsningens timer har tva funktionsldagen. Genom att trycka pa och vilja
SPQOT-timern, kan du reglera tidsintervallet for en enkel SPOT-svetscykel fran antingen 0,1
till 9,9 sekunder ljusbagtid. Genom att valja CYCLE-bagtimern kan du reglera maskinen till
en aterkommande cykel av bagtid och paustid. Paustiden ar mellan 0,1 till 3 sekunder. Valj
funktion genom att trycka in knapp 4. Reglering och justering av SPOT- och CYCLE-bagvarden
justeras med spdnningskontrollen (punkt 3). Val av funktion bekraftas med antingen en
prickad linje (SPOT TIME) eller en streckad linje (CYCLE TIME) under ordet 'Timer’i displayen.

6. 2T/4T lasknapp for pistolbrytarfunktion

2T /4T

Med denna knapp kan du vélja tva lagen for svetspistolens funktioner. Det valda laget
indikeras av antingen 2T eller 4T i displayen.

« 12T-lage startas svetsbagen om du trycker en gang pa och sedan haller in svetspistolens
avtryckare. Svetsningen fortsatter medan avtryckaren ar intryckt och stoppar nar
avtryckaren slapps upp.

« 14T-lage trycks avtryckaren in och gasen borjar floda. Bagen tands nar avtryckaren
slapps upp. Svetsningen fortsatter tills avtryckaren trycks in och slapps en andra gang.
Detta lage ar anvandbart vid langa svetsintervall.

7.Val av MIG/MAG- eller HOT SPOT-funktion

MIG

HOT SPOT

Med denna knapp kan du véxla maskinen fran standard MIG/MAG-svetslage till en
specialiserad processfunktion for lokal punktuppvarmning och avspanning for metallplatar.
Denna funktion anvdands normalt inom fordonsindustrin och vid tillverkning av tunnplat. Tryck
och hallin knappen i fem sekunder for att vaxla mellan funktionerna. Se mer information om
HOT SPOT-funktionen langre fram i denna manual.

8. Parameterdisplay

Den stora upplysta parameterdisplayen ar utformad for att du battre ska kunna se svetsvdrden
och maskininstallningar vid en mangd olika svetssituationer. Displayen skyddas av ett
polykarbonatglas monterat i funktionspanelens holje.
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5.2

9. Indikeringslampa for 6verhettning

ﬁ

Under normala arbetsférhallanden syns inte indikeringslampan fér dverhettning.

Om maskinen skulle dverskrida sin intermittenscykel upphor dock svetsningen och
termometersymbolen tands och visar att maskinen ar 6verhettad. Maskinens kylflaktar
fortsatter att fungera. Nar normal arbetstemperatur ar tillbaka, aterstalls maskinen och
svetsningen kan fortsatta. Indikeringslampan syns inte langre.

10. Indikeringslampa fér WireLine-service

d\\

Under normala arbetsférhallanden syns inte indikeringslampan fér WireLine-

service. Om svetspistolens munstycke eller ledare dr smutsig och blockerad eller om
trddmatningsmekanismen behover rutinunderhall eller om friktionsplatarna i bobinbromsen
behover justeras eller servas, tands Skiftnyckel-symbolen for att visa att service ar nédvandigt.
Svetsningen stoppas inte nar WireLine-servicesymbolen &r aktiv.

Adaptiv funktionspanel
1. 12 13. 14 4 5 6.

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

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

DYNAMICS

1. 2. 3.

Modeller med adaptiv (A) funktionspanel har féljande kontrollfunktioner.
Dynamikkontroll

Installningsratt for tradmatningshastighet eller strom (adaptivt lage)
Installningsratt for spanning eller baglangd (adaptivt lage)
Timer-knapp for punktsvetsning och intervallsvetsning

Val av pistolbrytarfunktion 2T/4T

Val av MANUAL-, AUTOMATIC- eller HOT SPOT-funktion
Parameterdisplay

Indikeringslampa for Gverhettning

9. Indikeringslampa fér WireLine-service

10. Gasefterstromningssymbol

11.  Val av materialtyp eller visning av ampere/tradmatningshastighet (adaptivt lage)
12. Val av tillsatsmaterialets diameter (adaptivt lage)

13. Val av skyddsgas eller gasefterstromningsfunktion (adaptivt Iage)
14. Val av kraterfylinadsfunktion (adaptivt lage)

15.  Val av minnesfunktion

16. Visning av materialtjocklek och svetsform

NV AWN =
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1. Dynamikkontroll

Dynamikfunktionen reglerar stromokningstakten nar tillsatsmaterialet ar i kortslutning med
svetsplaten. Denna instéllning ar nédvandig beroende pa vilka alternativa svetsparametrar,
material, trddstorlekar, gastyper och stromvarden som valts.

Svetsdynamikskalan gar fran -9 till +9. Negativa varden ger en langsammare stromékning,
vilket leder till en hetare och mer flytande svetskaraktaristik. Positiva varden ger en snabbare
stromokning, vilket leder till en kallare svetskaraktaristik. Detta kan leda till mer sprut under
svetsningen beroende pad det anvdnda tillsatsmaterialets storlek och typ.

Hur hittar du den optimala dynamikinstdllningen?

Starta genom att stélla in ‘0" och gor ett svetstest sedan du valt korrekt trddmatningshastighet
och korrekta spanningsvarden. Finjustera svetsbagen genom att prova olika varden for de
negativa (-) och positiva (+) sidorna pa dynamikskalan.

2. Instdllningsratt for tradmatningshastighet eller strom (adaptivt ldage)

Denna installningsratt 6kar och minskar hastigheten for tillsatsmaterialets matning eller strom
till svetsbagen. Skalan regleras i meter per minut eller ampere. Det finns ocksa en grafisk
display som indikerar andelen motorhastighet eller strom som valts.

3. Instéllningsratt for spanning eller baglangd (adaptivt lage)

Denna installningsratt 6kar och minskar maskinens tillgangliga utgdngsspanning till
svetsljusbagen: Skalan visas i volt och stods ocksa av en grafisk display som visar den valda
andelen av tillganglig utgadngsspanning.

| adaptivt ldge erbjuder denna installningsratt en smarre justering av bagspanning for
finjustering av svetsbagen.

4. Timer-knapp for punktsvetsning och intervallsvetsning

:
CYCLE i

Punkt- och intervallsvetsningens timer har tva funktionslagen. Genom att trycka pa och vélja

SPQOT-timern, kan du reglera tidsintervallet for en enkel SPOT-svetscykel fran antingen 0,1

till 9,9 sekunder ljusbagtid. Genom att valja CYCLE-bagtimern kan du reglera maskinen till

en aterkommande cykel av bagtid och paustid. Paustiden ar mellan 0,1 till 3 sekunder. Valj

funktion genom att trycka in knapp 4. Reglering och justering av SPOT- och CYCLE-bagvarden

justeras med spanningskontrollen (punkt 3) Val av funktion bekréftas med antingen en

prickad linje (SPOT TIME) eller en streckad linje (CYCLE TIME) under ordet 'Timer’i displayen.

5.Val av pistolbrytarfunktion 2T/4T

2T /47

Med denna knapp kan du vélja tva lagen for svetspistolens funktioner. Det valda laget
indikeras av antingen 2T eller 4T i displayen.

. 12T-lage startas svetsbagen om du trycker en gang pa och sedan haller in svetspistolens
avtryckare. Svetsningen fortsatter medan avtryckaren ar intryckt och stoppar nar
avtryckaren slapps upp.

« 14T-lage trycks avtryckaren in och gasen borjar floda. Bagen tands nar avtryckaren
slapps upp. Svetsningen fortsatter tills avtryckaren trycks in och slapps en andra gang.
Detta lage ar anvandbart vid langa svetsintervall.
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6.Val av MANUAL-, AUTOMATIC- eller HOT SPOT-funktion

MODE

HOT SPOT &E

Med denna knapp kan du véxla maskinen fran standard MIG/MAG-svetslage till en
specialiserad processfunktion for lokaliserad stankuppvarmning och avspanning for
metallplatar.

Denna funktion anvands normalt inom fordonsindustrin och vid tillverkning av tunnplat. Tryck
och hallin knappen i fem sekunder for att vaxla mellan funktionerna. Se mer information om
HOT SPOT-funktionen langre fram i denna manual.

7. Parameterdisplay

Den stora upplysta parameterdisplayen ar utformad for att du battre ska kunna se svetsvarden
och maskininstallningar vid en médngd olika svetssituationer. Displayen skyddas av ett
polykarbonatglas monterat i funktionspanelens holje.

8. Indikeringslampa for 6verhettning

ﬁ

Under normala arbetsférhallanden syns inte indikeringslampan fér 6verhettning.

Om maskinen skulle 6verskrida sin intermittenscykel upphor dock svetsningen och
termometersymbolen tdands och visar att maskinen &r éverhettad. Maskinens kylfléktar
fortsatter att fungera. Nar normal arbetstemperatur ar tillbaka, aterstalls maskinen och
svetsningen kan fortsatta. Indikeringslampan syns inte langre.

9. Indikeringslampa for WireLine-service

\\

Under normala arbetsférhdllanden syns inte indikeringslampan for WireLine-

service. Om svetspistolens munstycke eller ledare dr smutsig och blockerad eller om
trddmatningsmekanismen behover rutinunderhall eller om friktionsplatarna i bobinbromsen
behover justeras eller servas, tands Skiftnyckel-symbolen for att visa att service ar nédvandigt.
Svetsningen stoppas inte nar WireLine-servicesymbolen &r aktiv.

10. Gasefterstomningssymbol
POST GAS

Denna symbol indikerar att gasefterstromningsfunktionen ar aktiv. Kempact Regular (R)-
maskinerna har en fast gasefterstromningsfunktion, men i Kempact Adaptive (A)-maskinerna
kan gasefterstrémningstiden @ndras genom en lang tryckning pa knapp 13. P4 bagge
maskinerna visar orden POST GAS pa displayen att funktionen &r aktiv.

11. Val av materialtyp eller visning av ampere/tradmatningshastighet (adaptivt lage)

MATERIAL
Al %

Vid anvandning i adaptivt lage och nar AUTOMATIC &r valt pa ldagesvalknapp 6, visas ett urval
av tillsatsmaterialtyper genom att trycka kort pa knapp 11. Materialval inkluderar FE, BRAZING,
FCAW, MCAW. Nar du véljer ett [ampligt tillsatsmaterial, erhalls POWER-reglering med hjalp av
POWER-ratt 2. Displayen vaxlar fran m/min till ampere om du trycker lange (5 sek.) pa knapp
11.

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



12.Val av tillsatsmaterialets diameter (adaptivt ldge)

Vid anvdndning i adaptivt lage och AUTOMATIC &r valt pa lagesvalknapp 6, kan du vélja
alternativ for tillsatsmaterialets diameter. Sedan du valt material med knapp 11, trycker du
kort pa knapp 12 for att vilja tillsatsmaterialets diameter. Inte alla material har alternativa val.

13.Val av skyddsgas eller gasefterstromningsfunktion (adaptivt ldge)

GAS
POST GAS

Vid anvandning i adaptivt lage och AUTOMATIC &r valt pa lagesvalknapp 6, kan du valja
skyddsgasalternativ for den instéllda typen av tillsatsmaterial. Skyddsgasalternativ visas
genom att trycka kort pa knapp 13. Vid anvéndning i antingen MANUAL- eller AUTOMATIC-
lage, kan du ocksa valja POST GAS-funktion och gora justeringar av POST GAS-tidvarde med
installningsratt 3. Justeringsomrade for POST GAS éar fran 0,1 sekunder till 3,0 sekunder.

14. Val av kraterfyllnadsfunktion (adaptivt ldge)

CRATER
FILL

Vid anvandning i adaptivt lage och AUTOMATIC &r valt pa lagesvalknapp 6, kan du vélja
CRATER FILL-funktion. CRATER FILL-funktionen aktiverar en forinstalld slope-timer i slutet av
svetscykeln och fungerar i antingen 2T eller 4T pistollage nar av-signal ges.

15.Val av minnesfunktion

MEMORY

Vid anvéndning i antingen MANUAL- eller AUTOMATIC-ldge, kan du spara dina
svetsparametrar med hjdlp av MEMORY-funktionen. Det finns fyra MEMORY-platser att

vélja mellan, och du kan lagra antingen MANUAL eller AUTOMATIC svetsinstallning pa valfri
kanalplats. For att spara dina svetsinstallningar trycker du pa och haller in en MEMORY-knapp
i fem sekunder.

For att hamta svetsinstallningar for framtida anvandning, trycker du pd MEMORY-knapparna.
Upprepa den langa trycksekvensen for att registrera nya svetsinstallningar for en kanal.
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16. Visning av materialtjocklek och svetsform

-}4-/—_=

Z mm
—-— r
n au

Vid anvdndning i adaptivt lage och AUTOMATIC &r valt fran lagesvalsknapp 6, visas
materialtjocklek och svetsform baserat pa dina val av plattjocklek i mm och svetsform. Justera
dessa varden med installningsrattarna 2 och 3. Da du justerar strom tjocklekfunktionen (2)
kommer du att se att grafiken som indikerar plattjocklek blir tjockare eller tunnare, och da du
justerar baglangdsfunktionen (3) kommer du att se hur svetsformen vaxlar fran konvex, platt
och konkav. Vilj 6nskade installningar och du &r klar att svetsa.

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

Plattjocklek mm
Trddmatningshastighet m/min
Installd spanning )
Medelstrom A

Fe 1,0 mm, 5 — 25% CO,/Ar

Plattjocklek mm
Trddmatningshastighet m/min
Instélld spanning )
Medelstrom A

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

Plattjocklek mm
Trddmatningshastighet m/min
Installd spanning )
Medelstrom A

0,5

14,5
40

0,7
1,4
15,0
40

15
14,6

0,8
2,5
15
50

15
3,2
17,5
100

15
2,2
17,0
100

1
35
15,5
65

45
18,4
150

3,2
17,8
140

15

16
97

6,5
214
180

5,0
21,0
180

23,8
200

6,0
22,7
220

2,5
10
18
155

11,0
28,8
240

7,2
26,3
250

13
20
185
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6. MIG/MAG-SVETSNING

OBS! Svetsrok kan skada din hdlsa. Se till att ha god ventilation ndr du svetsar! Titta aldrig pd
liusbdgen utan ansiktsskydd som dr avsett for svetsning! Skydda dig sjélv och din omgivning mot
ljusbdgen och hett svetssprut!

OBS! Bdr alltid skyddskldder, handskar, ansikts- och égonskydd som dr Idmpliga vid svetsning. Vi
rekommenderar att du évar dig pd att svetsa innan du bérjar svetsa pa det riktiga arbetsstycket.

OBS! Arbetsstycket blir mycket varmt. Skydda dig sjélv och andra hela tiden.

Du kan starta svetsningen efter det att du gjort nédvandiga forberedelser som beskrivs i dessa
instruktioner.

Nar utrustningen ar korrekt férberedd och instélld fér den materialtyp och fog som ska
svetsas, erhalls svetsresultat i hog kvalitet.

Se till att du valjer korrekt typ av tillsatsmaterial och storlek for arbetsstycket i fraga.
Kontrollera att korrekt tradledare och kontaktmunstycke sitter pa svetspistolen.
Kontrollera att korrekt skyddsgastyp ar ansluten och att gasflédet ar injusterat innan du
startar svetsningen.

Kontrollera att aterledarklamman &r ansluten till arbetsstycket.

Se till att du bar korrekt sakerhetsutrustning innan du startar svetsningen - inkluderande:

lamplig klddsel for svetsning, korrekt ansiktsskydd med morkt svetsglas, svetshandskar
och vid behov en svetsmask.

OBS! Lds avsnitt 1.2.2 innan du gdr vidare.

Starta svetsningen forst nar du kontrollerat att utrustningen ar korrekt forberedd for
svetsarbetet, och att du béar erforderlig skyddsutrustning.

MIG/MAG-svetsning kan utféras nedat, vertikalt och uppat. Antingen hoger till vanster
(hogerhanta svetsare) eller vanster till hoger (vansterhanta svetsare).

Borja med att fora fram svetspistolens munstycke till ett 6vningsarbetsstycke.
Pistolmunstycket ska vara cirka 15 mm fran arbetsstyckets yta och svetsfogen. Om du ska
svetsa en kalfog ska pistolen hallas i en vinkel pa 45 grader som delar den 90-gradiga fogen
i tva lika delar. Borja vid fogens hogra sida (endast hdgerhanta), luta pistolen latt bakat sa
att pistolmunstycket pekar framat, mot arbetsstyckets mitt. Detta kallas "tryckteknik” och ar
I[dmpligt att anvénda i de flesta fall.
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6.1

Tryck in svetspistolens avtryckare. Tillsatsmaterialet ror sig framat och en kortslutning uppstar
varvid ljusbdgen formas. Hall pistolens avtryckare intryckt sa borjar ett smaltbad bildas. Ror
pistolen framat pa ett kontrollerat satt och med jamn rorelsehastighet. Om du har stéllt in
utrustningen korrekt, bestams nu svetsfogen av din skicklighet och teknik.

Den resulterande svetsfogens, bredd och form, ska vara jamnt till utseende och kvalitet. Om
du svetsar for fort kan svetsstrangen bli for tunn eller till och med fa ett brutet utseende. Sakta
ner rorelsehastigheten ndgot och bibehall en jamn applicering mot fogen. Om du svetsar

for sakta kanske svetsstrangen blir for tjock, svetsstycket 6verhettas och branner eventuellt
ett hal i platen. Allt som kan behdva goras for att sakerstélla ett bra resultat har ar att 6ka
rorelsehastigheten framat, men du kanske dven behdver minska effektinstallningen nagot for
att uppna onskat resultat.

Det ar som vid all hantverksskicklighet — 6vning ger fardighet! Mer information finns i
avsnittet Svetsningens ABC pa www.kemppi.com/se

HOT SPOT-funktion

Instéllning och funktion

1. Innan du anvander HOT SPOT-funktionen, slapp upp tryckspanningsarmen pa
tradmatningsmekanism.

2. Vrid tradbobinen langsamt medurs, for att ta bort tillsatsmaterial fran svetspistolens
kontaktmunstycke och hals.

3. Montera HOT SPOT elektrodadaptern och kolelektroden i pistolhuvudet sa som visas.
a) Hallare
G(C323G, GX303G, GX403G W020273 (M10x1)
GC253G35, GC253G5, GX253G 9592106 (M9x1)
b) Kolelektrod 4192160

4.  Vaélj HOT SPOT-lage med knapp 6 pa funktionspanelen.

5. Vilj erforderlig HOT SPOT-stromniva. Det finns fyra alternativ for stromniva beroende pa
den maskintyp som anvands.

6.  Placera kolelektroden mot arbetsstycket, fixeringen eller omradet som kraver
punktuppvdrmning.

7. Tryckin avtryckaren for att aktivera HOT SPOT-funktionen. Elektroden varms snabbt upp
och beroende pa installd strémniva, lyser den rodglédgat.

8.  Nar tillrdcklig varmeeffekt ar uppnatt, slapp avtryckaren och ta bort elektroden fran
arbetsstycket.

9.  Nar HOT SPOT-processen ar avslutad, tryck pa knapp 6 pa funktionspanelen for att aterga
till standard MIG/MAG-ldge.

10. Tabort HOT SPOT-kolet och hallaren nar de svalnat och ar sdkra att hantera, och byt ut
till standard svetspistoldelarna for att fortsatta svetsningen.

0BS! HOT SPOT-funktion dr endast mdéjlig i 2T pistolavtryckarldge. Om 4T dr valt kommer
funktionen automatiskt att dtergd till 2T-anvéndning.

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

OBS! Var forsiktig ndr du hanterar elkablar!

Betraffande underhadll av enheten ska hansyn tas till anvdandningsgrad och omgivning. Om
maskinen anvands ratt och underhalls regelbundet undviker man onddiga driftstorningar och
produktionsstopp.

Dagligt underhall

« Avlagsna svetssprut fran svetspistolens munstycke och kontrollera delarnas skick. Byt
skadade delar omedelbart. Anvdand endast originalreservdelar fran Kemppi.
+ Byt skadade isoleringsdelar omedelbart.
« Kontrollera att svetspistolens och aterledarkabelns anslutningar ar atdragna.
« Kontrollera spannings- och svetskabelns skick och byt skadade kablar.
- Kontrollera nét- och svetskablarnas skick och byt ut defekta kablar.
« Setill att det finns tillrédckligt med utrymme for ventilation runt maskinen.
Utfor service pa tradledaren minst varje gang bobinen byts.
« Kontrollera slitaget pa matarhjulens spar och byt matarhjul vid behov.
« Rengor svetspistolens tradledare forsiktigt med torr tryckluft.

OBS! Ndr du anvéinder tryckluftspistol, se till att du bdr Idmplig sdkerhetsutrustning vari ska ingd
lamplig arbetsklddsel, handskar och 6gonskydd. Rikta aldrig en tryckluftspistol eller éinden pd en
ledare mot huden, ansiktet eller andra personer i omgivningen.

OBS! Kempact RA-maskiner dr som standard utrustade med bdde indikeringslampor for
Overhettning och WireLine-service (beskrivet tidigare i bruksanvisningen).

E

Om indikeringslampan for 6verhettning visas, kan det bero pa att svetsintervallet verskrider
installd intermittens. Maskinen aterstélls efter en avsvalningsperiod. Om kylluftintagsfiltret
(tillval) &r monterat pa maskinen kan det vara nedsmutsat, vilket begransar kylluftflodet och
rengoring kravs. Se avsnitt 4.9.1.

\

Om indikeringslampan for WireLine-service tdnds, indikerar detta att trddmatningssystemet
inte fungerar effektivt. Kontroller, justering eller rengoring krévs av bobinens
friktionsanordning, tradmatningsmekanism och pistol/ledare. Svetsningen stoppas inte nar
WireLine-servicesymbolen dr aktiv, utan den dr endast en underhéllsrekommendation.
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7.2 Felsokning

Svetsprestanda kan paverkas av olika problem i bl.a. svetspistolen och andra delar av
svetssystemet. Med hjdlp av féljande information kan du kontrollera, identifiera och dtgarda
fel i svetsfunktionen.

0OBS! Problemen som radas upp och de mdéjliga orsakerna dr inte definitiva, utan féresldr vissa
standard- och typiska situationer som kan uppstd under normalt bruk med MIG/MAG-processen.

Smutsig, dalig svetskvalitet?

« Kontrollera att svetssprut inte blockerar munstycket eller kontaktmunstyckets adapter

« Kontrollera leverans av skyddsgas

« Kontrollera och stéll in gasflodet

« Kontrollera gastyp for applikationen

- Kontrollera pistolens polaritet. Exempel: Tillsatsmaterial av solidtrad: Aterledaren ska vara ansluten till minuspolen och
tradmatarverket/pistolanslutningen till pluspolen.

« Kontrollera stromtillforsel — Saknas fas?

Varierande svetsprestanda?

« Kontrollera att trddmatarmekanismen dr korrekt justerad

« Kontrollera att rdtt drivrullar & monterade

- Kontrollera att tradbobinens dverskridningsspanning dr korrekt justerad.

« Kontrollera att pistolens trédledare inte dr blockerad. Byt ut om nddvandigt

« Kontrollera att rétt tradledare for pistolen har valts med tanke pa diameter och typ av tillsatsmaterial
« Kontrollera storlek, typ och slitage pa kontaktmunstycke

« Kontrollera att pistolen inte dverhettas for applikationen

« Kontrollera kabelanslutningar och aterledarklamma

« Kontrollera svetsparameterinstallningar.

Tillsatsmaterialet matas inte pa?

« Kontrollera tradmatarmekanismen. Justera enligt behov

« Kontrollera svetspistolens strombrytare.

+ Kontrollera att euro-pistolens kontakt ar korrekt monterad
- Kontrollera att pistolens trddledare inte ar blockerad

- Kontrollera storlek, typ och slitage pa kontaktmunstycke

« Kontrollera att traddiametern ar korrekt

Mycket svetssprut?

« Kontrollera svetsparametrarnas varden

« Kontrollera induktans/dynamik varden

- Kontrollera gastyp och flode

« Kontrollera svetspolaritet och kabelanslutningar

« Kontrollera val av tillsatsmaterial

« Kontrollera matningen for tillsatsmaterial

« Kontrollera stromtillforsel. Fungerar alla elektriska faser?

« Kontrollera att operatdren anvénder korrekt teknik/ljushagslangd/framforingshastighet/pistolvinkel

0BS! Mdnga av dessa kontroller kan utféras av anvindaren. Vissa kontroller som har med
huvudstrommen att géra mdste dock utféras av en auktoriserad elektriker.

Kempact RA 251R, 251A, 253R, 253A, 253RMV, 253AMV, 323R, 323A, 323RMV, 323AMV
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7.4

Forvaring

Forvara maskinen pa en ren och torr plats. Skydda den mot regn och vid temperaturer 6ver
25 °Ci direkt solljus.

Skrotning av maskinen

Elektrisk utrustning far inte sldangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av
sin livslangd samlas in separat och Iamnas in till en miljévanlig atervinningsanlaggning.

Som dgare till utrustningen ar du skyldig att [amna en enhet som inte langre &r i bruk pa en

atervinningsstation, enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller Kemppi-representant.

Genom att tillampa detta direktiv gor du en insats for miljon och manniskors halsa.

FELKODER

Fel 2: Underspanning i elnétet
Maskinen har detekterat underspanning i elndtet som stor svetsningen. Kontrollera elnatet.

Fel 3: Overspénning i elnitet

Maskinen har detekterat tillfdlliga spanningsspikar eller kontinuerlig 6verspanning som kan
skada maskinen om det tillats fortsatta. Kontrollera elnatet.

Fel 4: Overstrom i tradmatningsmotor

Strémmen i trddmatningsmotorn ar hogre an angiven grans. Kontrollera skicket i
kontaktmunstycke, ledare och trddmatningsmekanism.

Andra felkoder

Maskinen kan visa alternativa koder som inte finns med i listan. Om en olistad kod visas,
kontakta en auktoriserad Kemppi servicerepresentant och rapportera felkoden som visas.
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9.

BESTALLNINGSNUMMER

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

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

Kempact 323A, GX303G,5m

Kempact 323R, GX303 G, 3.5m

Kempact 323R, GX303 G, 5m

P2203GX
P2204GX
P2211GX
P22126GX
P2205GX
P2206GX
P2209GX
P2210GX
P2213GX
P2214GX

P2231GX,
Endast 300A/35%

P22326GX,
Endast 300A/35%

P2229GX,
Endast 300A/35%

P2230GX,
Endast 300A/35%

253RMV, 323RMV, 253AMV, 323AMV

Forbrukningsvaror till trddmatningsmekanism, se sidorna 16—17

Aterledarkabel och klimma

Skyddsgasslang
Dammfilter

1,5m

25mm? 5m (181, 251,253, 253MV)
35mm? 5m (323,323MV)

Kempact 323RMV, GX403G,3.5m  P2219GX
Kempact 323RMV, GX403 G, 5m P2220GX
Kempact 253AMV, GX303G,5m P2218GX
Kempact 253AMV, GX303G,3.5m  P2217GX
Kempact 323AMV, GX403G,3.5m  P2221GX
Kempact 323AMV, GX 403G, 5m P2222GX
Kempact 323RMV, GX303G,3.5m  P2233GX,
Endast 300A/35%
Kempact 323 RMV, GX303 G, 5 m P2234GX,
Endast 300A/35%
Kempact 323 AMV, GX303G,3.5m  P2235GX,
Endast 300A/35%
Kempact 323 AMV, GX 303G, 5m P2236GX,
Endast 300A/35%
6184211
6124311
4292020
W005852

For anslutningsalternativ for alla pistol- och brannarmodeller och motsvarande fijdrreglage, se

Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.

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



10. TEKNISK DATA

1-fasmaskiner

Kempact
Anslutningsspanning

Anslutningseffekt vid max.

strom
Matningsstrom

Natkabel

Sakring
Svetsomrade
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Effektfaktor vid max.

Verkningsgrad vid 100% ED

Installningsomrade for
tradmatningshastighet

Omrade for
spanningsjustering

Tillsatsmaterial

Tradbobin
Skyddsgaser

Yttermatt
Vikt

Temperaturklass
EMC-klass
Skyddsklass
Drifttemperatur
Forvaringstemperatur
Standarder

© Kemppi Oy /2021

1~,50/60Hz

30%ED 1,
(250A)

30%EDI,,,,
(250A)

100%ED .4
(150A)

HO7RN-F
TypC

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

LxBxH

Ej inklusive pistol
och kablar

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

36A
17A

3G2,5 (2,5mm? 5m)
20A

10V/20A — 29V/250A
36V

35W

0,99

82%

1,0 18,0 m/min

8,0-29,0V

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

0,, Ar, Ar+(0,
blandning

623 x579x 1070 mm
44 kg

F(155°C)

A

[P23S
-20...+40°C
—40...+60°C
[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
[EC61000-3-12
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3-fasmaskiner

Kempact 253R, 253A 323R, 323A
Anslutningsspanning 3~,50/60Hz 400V +15% 3~,50/60Hz 400V +15%
Anslutningseffekt vid max. ~ 40%ED I, 8,5 kVA 35%ED I, 12 kVA
strom (250A) (320A)
Matningsstrom 40%ED I, 11,9A 35% ED |, 17,2A
(250 A) (320A)
100% ED . ¢ 6,1A 100% ED 1, ¢ 8,2A
(150 A) (190A)
Natkabel HO7RN-F 4G1,5(1,5mm% 5m)  HO7RN-F 4G1,5(1,5 mm% 5m)
Sakring Typ C 10A Typ C 10A
Svetsomrade 10V/20A — 31V/250A 10V/20A —32,5V/320A
Tomgangsspanning 4av 45V
Tomgangseffekt 25W 25W
Effektfaktor vid max. 250 A/26,5V 0,93 320A730V 0,94
Verkningsgrad vid 100% ED  150A/21,5V 88% 190 A/23,5V 86%
Instéllningsomrade for 1,0 - 18,0 m/min 1,0 - 20,0 m/min
tradmatningshastighet
Omrade for 8,0-31,0V 8,0-325V
spanningsjustering
Tillsatsmaterial Fe fast 08...1,2mm 08...1,2mm
Fe-rorelektroder  0,8...1,2mm 0,8...1,2mm
Ss 08...1,2mm 08...1,2mm
Al 1,0...1,2mm 1,0...1,2mm
Lodning 0,8...1,0mm 0,8...1,0mm
Tradbobin max 300 mm/20 kg 300 mm/20 kg
Skyddsgaser (0,, Ar, Ar+(0, (05, Ar, Ar+(0,
blandning blandning
Yttermatt LxBxH 623 x579x1070 LxBxH 623 x579x 1070 mm
mm
Vikt Ej inklusive pistol 44 kg Ejinklusive pistol 44 kg
och kablar och kablar
Temperaturklass F(155°C) F(155°C)
EMC-klass A A
Skyddsklass 1P23S 1P23S
Drifttemperatur -20...+40°C =20...+40°C
Forvaringstemperatur —40...+60°C —40...+60°C
Standarder [EC 60974-1 [EC 60974-1
IEC60974-5 IEC60974-5
IEC60974-10 IEC60974-10

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



3-fasmaskiner, MVU

Kempact
Anslutningsspanning

Anslutningseffekt vid
max. strom

Matningsstrom

Natkabel
Sakring

Svetsomrade
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Effektfaktor vid max.

Verkningsgrad vid
100% ED

Installningsomrade
for tradmatnings-
hastighet

Omrade for
spanningsjustering

Tillsatsmaterial

Tradbobin
Skyddsgaser
Yttermatt
Vikt

Temperaturklass
EMC-klass
Skyddsklass
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3~,50/60 Hz

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

40%ED 1,
(250 A, 400V)

40% D1,
(250 A, 230V)

40%ED1,,,,
(250 A, 400V)

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

100% ED |, 4
(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 fast
Fe-rorelektroder
Ss

Al

Lodning

max

LxBxH

Ejinklusive
pistol och kablar

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

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

4G2.5 (2.5mm? 5m)
16A
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
08...1,0mm

300 mm/20 kg

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

44 kg

F(155°0)
A
[P23S

3~,50/60 Hz

359 ED Iy
(320A,230V)

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

359 ED I,
(320A,230V)

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

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

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

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

320A/30V (230V)
320A/30V (400V)

190A/ 23,5V
(230v)

190A/ 23,5V
(400V)

LxBxH

Ej inklusive pistol

och kablar

323 MU
230V -15%. ..400V +15%
13.5kVA

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

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

10A

10V/20A - 32,5V/320A
50V

35W

0,94

0,94
0,80
0,83

1,0-20,0 m/min

8,0-32,5V

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

300 mm/20 kg

(0,, Ar, Ar+(C0, blandning
623x579x1070 mm

44 kg

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

Férvarings- —40...+60°C

temperatur

Standarder IEC60974-1
IEC60974-5
[EC60974-10

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

-20...+40°C
—40...+60°C

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