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1. JOHDANTO

1.1. LUKIJALLE

Onnittelemme Teitd valintanne johdosta. Huolella asennettuina ja kdytettyind Kemppi-tuotteet
ovat luotettavia ja kestévid laitteita, jotka lisdévit valmistuksenne tuottavuutta vihdisin huolto-
kustannuksin.

Tamén kayttoohjeen tarkoituksena on antaa yleiskuva laitteistosta ja sen turvallisesta kédytosta.
Ohjeen loppuosassa on tietoa myos laitteen huollosta seké tekniset tiedot. Lukekaa kiyttdohje ennen
kuin otatte laitteen kdyttoon tai huollatte sitd ensimmaisté kertaa. Lisdtietoja Kemppi-tuotteista ja
niiden kaytostd saatte Kempiltd tai Kemppi-jélleenmyyjélta.

Kemppi pidittia itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa esitettyji teknisii tietoja.

Kéyttoohjeessa timd merkki varoittaa hengenvaarasta tai vaarasta terveydelle: A

Lue varoitus huolellisesti ja noudata ohjeita. Perehdy my0s tdssa kdyttoohjeessa oleviin turvalli-
suusohjeisiin ja noudata niita.

1.2. TUOTTEEN ESITTELY

Kemppi WeldForce KWF -langansydttolaitteet ovat vaativaan ammattikéyttoon suunniteltuja
laitteita. Tuoteperheesté on valittavissa kéyttotarpeen mukaan joko 200 mm tai 300 mm lankakelalle
tarkoitettu laite; KWF 200 tai KWF 300. KWF 200S ja KWF 300S ovat muuten samanlaisia, mutta
niissd on suppeammat toiminnot.

Langansyottolaitteet ovat mikroprosessoriohjattuja.

Téssd kdyttoohjeessa kasitelldin KWF 200, KWF 300, KWF 200S ja KWF 300S MIG/MAG-
laitteiston kéyttoonottoa ja langansyoéttdlaitteiden toimintoja.

Laitteen sihkomagneettinen yhteensopivuus (EMC) on suunniteltu teollisuusympi-
ristokiyttoon. A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu asuinympiiristoon jossa sihkoteho
syotetiiin yleisestii pienjinnitteisestii sihkoverkosta.
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1.2.1. Kayttosaéatimet ja liittimet
KWF 200 ja KWF 200S

Toimintopaneeli

Kaukosdatimen liitin

Hitsauspistoolin liitin (Euro)

Suojakaasun virtauksen sééto

Jadhdytysnesteletkujen
lapivienti ja lukitus

Ohjauskaapeliliitin
Suojakaasuliitin

Hitsausvirtakaapeliliitin

KWF 300 ja KWF 300S

Toimintopaneeli

Kaukosédatimen liitin
Suojakaasun virtauksen sdatd
Hitsauspistoolin liitin (Euro)

Asennustila moottoripistoolin synkronointiyksikon
(KWF 300 sync) ohjausliittimelle (lisdvaruste)

Suojakaasuliitin
Ohjauskaapeliliitin

Hitsausvirtakaapeliliitin

Jaahdytysnesteletkujen ldpivienti ja lukitus
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KWF 200S ja KWF 300S toimintopaneelin toiminnot

Langansyottolaitteen

pidkytkin

Langansyotto-

nopeuden asetusarvon/
hitsausvirran nayttd

a) Langansyottonopeuden sdéto

b) SETUP parametrin valinta

a) MIG-toimintatavan valinta
b) Perusasetusten muuttaminen,

SETUP (pitké painallus)

MIG-dynamiikan valinta
saatoa varten

KWF 200 ja KWF 300 toimintopaneelin toiminnot

Langansyottolaitteen

padkytkin

a) Langansyo6ttonopeuden /

hitsausvirran / levyn vahvuuden néyttd
b) Sadddettaviaksi valitun parametin

nimen naytto

a) Langansyottonopeuden sééto
b) Hitsaustehon sditd (1-MIG)

c¢) Puikkohitsausvirran sééto
d) SETUP-parametrin valinta

e) 1-MIG-ohjelman valinta
(materiaali)

a) MIG-toiminta-

Weld data: Viimeksi
kaytetyt hitsausarvot Force valinta sdatoa
nayttoon varten

KWF S

Hitsausjénnitteen
asetusarvon /
oloarvon néytto

a) Hitsausjénnitteen sdéto
b) MIG-dynamiikan séito
¢) SETUP-parametrin saito

Kaukoséédtimen
merkkivalo
Langanajokytkin
(Wire Inch)
Kaasun virtauksen kokeilu
(Gas Test)
Kaasu / Weld data: Viimeksi

vesijddhdytteisen kéytetyt hitsausarvot
(Puikkohitsaus) pistoolin valinta

nayttoon

MIG-dynamiikka/Arc

=
A - “weld data —+=
. 2
@ ARC FORCE ° «-':~ *
DYNAMICS GAS TEST WIRE INCH

m/min

CEEEEET:

‘ POWER

S

MEMORY =
e SAVE

\
\

A

QA/ U

- omm
[} ,-l.l
~ PANEL

saloloals

Kaasu/vesijadhdytteisen
pistoolin valinta

Kaasun virtauksen kokeilu
(Gas Test)

Langanajokytkin (Wire Inch)

a) Hitsausjénnitteen nayttd
b) Saddetdaviaksi valitun
parametrin arvon nayttd

a) Hitsausjénnitteen sdito
b) Valokaaren pituuden
sadto (1-MIG)

¢) MIG-dynamiikan séito
d) SETUP-parametrin saato
e) 1-MIG-ohjelman valinta

tavan valinta: 2T/4T MIG-

b) Perusasetusten lisidtoimintojen

muuttaminen, SETUP parametrien siddon

(pitka painallus) aktivointi Lahisdadon /
MIG- Kaukosditimien
lisdtoimintojen valinta

1-MIG-valinnan tarkistus / Hitsausprosessin valinta

1-MIG-hitsausohjelmavalinnan  valinta Muistikanavat

aktivointi MIG, 1-MIG, MMA MIG-parametrien

(puikkohitsaus) tallennukseen
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1.2.3. Langansyottomekanismin osat
WeldForce KWF 200, KWF 300

4-pyorainen langansyoéttémekanismi KEMPPI

The Joy of Welding

Langanohjausputket
g1,0mm 3134140 g2,0mm 3134120 62,0mm 4267220 g2,4Amm 4268210
90,6...0,8 mm : X . )
valkoinen oranssi muovi keltainen
Fe g2,0mm 4266970
Mc muovi
g2,0mm 3133700 g4,0mm 4270180 .
Fc £09...1,6 mm oranssi Lo Promig 511
g4,0mm 3134130 g4,0mm 3134110 g4,0mm 4267030
81,6...2,4 mm sininen sininen messinki

g2,5mm 3134290 g2,5mm 3134300 g2,0mm 4267220 g3,0mm 4268560
Ss £0,8...1,6 mm

hopea hopea muovi keltainen
Al 516..24 g3,0mm 3134710 g3,0mm 3134720 g4,0mm 4270180
T keltainen keltainen Muovi

——=>b | T T Jf | =

puristuspaineen s#to o , - ) ,
Sydttopyoran uran valinta, val av matarhjulspar, valg av matehjul spor, valg af spor i
tradhjul, selection of feed wheel groove, Auswahl der Transportrollennut, selectie van
de draaddiameter groef, sélection de la gorge du galet

i

/
4292030

/

Vetoratas, drivhjul, trekktannhjul, drivhjul, gearwheel, Aufziehrad,
aandrijfrol, galet d'entrainement

28 mm (0 - 18 m/min) 4265240, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4265250 Vetora_ttaan valintalevyn siirto,_flyttning av distans_bricka, flyttir_]g av avstandsskive for
Muovi, plast, plast, plastic, plastic, K,unststoff, plastic, plastique matehjul, hvordan flytter man justerskiven, relocation of selection plate, Versetzen der

) : Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de
@28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, s 40 mm (0 - 25 m/min) 4297270 sélection

Terds, stl, stal, stdl, steel, Stahl, staal, acier

Syéttopyorat E]]ﬂ (03

Siled 9 0,6/0,8 3133810 ¢1,0/1,2 3133210 ¢1,4-1,6/2,0 3133820 g2,4 3133880
Fe 90,8/0,8(L) 3143180 g1,01,0(L) 3138650 @©1,6/1,6 (L) 3141120 musta
Ss valkoinen punainen keltainen 03,2 3133910
Al NT g1,2/1,2 (L) 3137390 sininen

oranssi
Fe Pydlletty 81,0/1,2 3133940 ¢1,4-1,6/2,0 3133990 g2,4 3134030
Fc o punainen 81,6/1,6 () 3141130 musta
Mec \l/ 81,2/1,2 (L) 3137380  keltainen 83,2 3134060
‘ oranssi sininen

Fe Trapetsi g1,21,2(L) 3142210 ¢1,4/1,4(L) 3142220 g 2,0/2,0(L) 3142230
FMcc . oranssi ruskea harmaa
Ss W p1,6/1,6 (L) 3142200 g2,4(L) 3142240
Al keltainen musta

(L) = Kuulalaakeroitu W000574
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1.3. KAYTTOTURVALLISUUS

Perehdy alla oleviin turvallisuusohjeisiin ja noudata niita.

Valokaari ja hitsausroiskeet

Valokaari ja heijastuva valokaaren séteily vahingoittavat suojaamattomia silmid. Suojaa silmési ja
ympéristdsi asianmukaisesti, ennen kuin aloitat hitsauksen. Valokaari ja hitsausroiskeet polttavat
suojaamattoman ihon. Kiyté hitsatessa suojakésineitd ja -vaatetusta.

Palo- ja rajaéhdysvaara

Ota huomioon paloturvallisuusméériaykset. Poista tulenarka materiaali hitsauspaikan ldheisyydesta.
Varaa hitsauspaikalle riittdvad sammutuskalusto. Ota huomioon erityistyokohteista aiheutuvat vaarat,
kuten palo- ja rdjahdysvaara siilioméisten kappaleiden hitsauksessa. Huom! Kipindiden aiheuttama
palo voi syttyé jopa tuntien kuluttua!

Verkkojannite

Ali vie hitsauskonetta tyokappaleen (esim. sdilion tai auton) sisdéin. Ald laske hitsauskonetta
marélle alustalle. Vaihda vialliset kaapelit vilittomasti, ne ovat hengenvaarallisia ja voivat aiheuttaa
tulipalon. Huolehdi, ettei liitdntékaapeli joudu puristuksiin eikd kosketuksiin terédvien sdrmien tai
kuuman tyokappaleen kanssa.

Hitsausvirtapiiri

Eristi itsesi kiyttimalli kuivia ja ehjid suojavaatteita. Al tydskentele mérilli alustalla. Ali kiyti
vioittuneita hitsauskaapeleita. Ali laske MIG-pistoolia tai hitsauskaapeleita virtalihteen tai muun
sdhkolaitteen paille.

Hitsaushuurut

Huolehdi riittédvastd tuuletuksesta. Erityisid varotoimia on noudatettava hitsattaessa lyijya,
kadmiumia, sinkkid, elohopeaa tai berylliumia sisdltdvia metalleja.

8 - WELDFORCE KWF 200, 300, 200S, 300S / 0612 © KEMPPI OY



2. KAYTTOONOTTO

2.1. MIG/MAG-LAITTEISTON KOONTA

Kokoa laitteisto alla luetellussa jirjestyksessé ja noudata pakkauksissa olevia asennus- ja kaytto-
ohjeita.

1. Virtaldhteen kéyttéonotto

Lue Kemppi WeldForce -virtaldhteen kdyttdohjeesta kohta: ”Kéayttdonotto” ja toimi sen mukai-
sesti.

2. Kemppi KPS -virtaldhteen asennus kuljetuskéarryyn

Lue kuljetuskérryn asennus-/koontaohje ja toimi sen mukaisesti

3. Nosta WeldForce KWF -langansyéttolaite virtalahteen péélle.

4. Kaapelien kytkeminen

Kytke kaapelit laitteissa olevien merkintdjen mukaisesti.
Voit muuttaa lisdainelangan napaisuutta (+ tai -) vaihtamalla keskendédn KWF-hitsausvirtakaapelin
ja paluuvirtakaapelin Kemppi WeldForce -virtaldhteen hitsauskaapeliliittimilla.

5. Maksimi langansyéttonopeus

Toimitustilassa maksimi langansy6tténopeus on 18 m/min, joka on riittdvé useimpiin hitsauksiin. Jos
tarvitset suurempaa nopeutta, voit kasvattaa max. langansyottonopeuden 25 m/min:iin vaihtamalla
moottorin akselilla olevan vetorattaan suuremmaksi. Iso vetoratas D40 toimitetaan syottdlaitteen
mukana.

Nopeus muutetaan tarvittaessa seuraavasti:

21 23 24 21 22 25 22

— Vaihda SETUP-toiminnosta maksimi langansy6ttonopeudeksi 25 m/min. Ks. ohjeet kohdasta
SETUP-asetusten muuttaminen

— Avaa kiristysvipu (20). Poista alemmat syottopyorat (21). Irrota ruuvi (23) ja sen aluslevy.
Poista D28-vetoratas (24) moottorin akselilta.

— Loysda ruuveja (25) (3 kpl) 1 kierros. Asenna moottorin akselille D40-vetoratas. Kierrd
ruuvi (23) aluslevyineen takaisin.

— Laita syottopyorét (21) takaisin akseleilleen, dld kuitenkaan kiinnitd vield syottopyorien
kiinnitysruuveja (22).

— Nosta moottoria niin, ettdi hammasvélys vetorattaan ja molempien alempien syo6ttopyorien
vilissd on n. 0,2 mm.

— Kiristd ruuvit (25). Tarkista hammasvilykset, tarvittaessa korjaa moottorin asentoa. Kierra
kiinni sy6ttopyorien kiinnitysruuvit (22).

A Liian pieni vilys vetorattaan ja syottopyorien vilissi lisikuormittaa moottoria. Liian
suuri vilys taas voi aiheuttaa syottopyorien ja vetorattaan hampaiden nopean kulu-
misen.

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 -9



6. WeldForce-langansyéttolaitteiden asennus puomiin

Langansyottolaite on asennettava puomiin siten, ettii sen runko on galvaanisesti erotettu
sekil ripustimesta etti puomista.

2.2. LANKAHALKAISIJAN MUKAINEN VARUSTUS

Langansy0ttopyorid on saatavana sileduraisina, pyéllysuraisina ja U-uraisina eri kadytto-
tarkoituksiin.

Sileduraiset syottopyorit: Yleissyottopyord kaikkien lankojen hitsaukseen

Pyilletyt syottopyorit: Taytelankojen ja terdslankojen erikoissyottopyora

U-uraiset syottopyorit: Alumiinilankojen erikoissyottopyora

Trapetsiuraiset, kuulalaakeroidut syottopyorit: Raskaaseen hitsaukseen, suurille langan-
syotténopeuksille.

Langansyottopyorissd on kaksi uraa eri lisdainelankahalkaisijoita varten. Oikea lankaura valitaan

siirtdimalld uran valintalevya (28) syottopyordn puolelta toiselle. Sy6ttdpyorat ja ohjausputket on
varikoodattu tunnistamisen helpottamiseksi.

Syottopyorat

vari lisdainelanka | mm tuumakoko
valkoinen 0.6ja 0.8 0.030

punainen 0.9/1.0ja 1.2 0.035, 0.045 ja 0.052
keltainen 14,16ja 2.0 1/16 ja 5/64

musta 2.4 3/32

Ohjausputket

vari lisdainelanka | mm tuumakoko

oranssi 0.6-1.6 0.024-1/16

sininen yli 1.6 yli 1/16

WeldForce-langansyottolaitteet on toimitettaessa varustettu punaisilla sileduraisilla syottopyorilla
ja oransseilla ohjausputkilla 0.9-1.2 mm (0.030”, 0.045” ja 0.052”) lisdainelankojen hitsausta
varten.

2.3. MIG-HITSAUSPISTOOLIN ASENNUS

Hairi6ttoman hitsauksen varmistamiseksi tarkista kiyttdmasi pistoolin kayttdohjeesta, ettd pistoolin
langanjohdin ja virtasuutin ovat valmistajan suosituksen mukaiset kidyttdmasi hitsauslangan
halkaisijalle ja tyypille. Liian ahdas langanjohdin saattaa aiheuttaa sydttolaitteelle normaalia
suuremman rasituksen ja langansy6ttohéiriditd. Kierré pistoolin pikaliitin tiukalle, ettei liitospinnassa
synny jannitehdvioti. Loysé liitos kuumentaa pistoolia ja syottdlaitetta.
KWF-langansyottolaitteissa on toiminnot nestejadhdytteisen PMT- ja WS-pistoolin ylikuumene-
misen ja langansyottomoottorin ylikuormituksen varalta. Toiminta on seuraava (ks. myds vikakoodit,
sivu 23):
1. Kempin PMT- ja WS-pistoolin ldampdsuoja toimii. Télloin laitteisto keskeyttdd hitsauksen
ja samalla paneelin (Is)-ndyttdon tulee teksti Err 8.
2. Langansydttomoottori ylikuormittuu esim. tukkeutuneen pistoolin johdosta. Talloin hitsaus
keskeytetdin ja paneelin (Is)-ndyttoon tulee teksti Err 9.
Vikakoodit Err 8 ja Err 9 poistuvat seuraavan startin yhteydessd, jos niiden aiheuttaja on poistunut
eli jos pistooli on jadhtynyt tai moottori ei endd ylikuormitu.
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2.4, LANKAKELAN ASENNUS JA LUKITUS
KWF 300/300S KWF 200/200S

LUKITTU

— Vapauta lankakelan navan lukituskynnet — Avaa lukitusmutteri (A)!
kddntdmalld lukitsinnuppia neljdnnes- — Asenna kela paikoilleen. Huomioi
kierros. kelan pyo6rimissuunta!

— Asenna kela paikoilleen. Huomioi kelan — Lukitse kela lukitusmutterilla (A)
pyOrimissuunta!

— Lukitse kela lukitsinnupilla, navan lukitus-
kynnet jadvét ulkoasentoon lukiten kelan.

Tarkista, ettei lisiainekelassa ole ulkonevia esim. langansyottolaitteen runkoon tai
oveen hankaavia osia. Laahaavat osat saattavat tehdd langansyottolaitteen rungon
jannitteelliseksi.

2.5. LANGAN AUTOMAATTIPUJOTUS PISTOOLIIN

Automaattinen langanpujotus nopeuttaa lankakelan vaihtoa. Kelaa vaihdettaessa syottopyorien

puristusta ei tarvitse vapauttaa, ja lisdainelanka ohjautuu automaattisesti oikeaan lankalinjaan.
— Tarkista, ettd syottopyordn ura vastaa kdyttdmasi hitsauslangan halkaisijaa. Syottopyoran
ura valitaan uranvalintalevyd (28) siirtdmilld. Huom.Vetorattaan valintalevy siirretdan

vastaavasti.
28 s 28
Syottopyoran uranvaihto Vetorattaan valintalevyn vaihto

— Vapauta langan pai kelalta ja katkaise mutkallinen osuus pois. Varo, ettei lanka purkaudu
kelan sivuille!

— Tarkista, ettd langan pda on suora 20 cm:n pituudelta ja karki tylppd (viilaa tarvittaessa).
Terédvé kérki saattaa vahingoittaa hitsauspistoolin langanohjausputkea ja virtasuutinta.

WeldForce KWF-langansyéttajat:

— Ty6nni lanka takaohjaimen ldpi syottopyoérille. Ald vapauta sySttdpyorien puristusta!

— Paina Wire Inch -painiketta paneelilta tai paina hitsauspistoolin kytkintéd ja tydnnd viahan
langasta, kunnes lanka menee syottopyorien lipi pistooliin. Tarkista, ettd lanka on molempien
syoOttopyoraparien urissa!

— Paina edelleen Wire Inch -painiketta tai hitsauspistoolin kytkintd, kunnes lanka tulee
virtasuuttimen lapi.

Automaattipujotus voi joskus epdonnistua ohuilla langoilla (Fe, FC, Ss: 0,6...0,8 mm,
Al: 0,8...1,0 mm). Télldin voit joutua avaamaan syottopyOrdt ja pujottamaan langan kédsin
syottopydrien lapi.

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 - 11



2.6. PURISTUSPAINEEN SAATO

Sadada langansyottdopyordston puristus sddtoruuvilla (20) sellaiseksi, ettd lanka tyontyy tasaisesti
langanohjausputkeen ja sallii syottopyorien luistamatta pienen jarrutuksen virtasuuttimesta
tullessaan.

Liian suuri puristuspaine aiheuttaa lisdainelangan litistymisti ja siten langan pin-
noitteen irtoamista seki liséia syottopyorien kulumista ja kitkaa.

2.7. LANKAKELAN JARRUN KIREYDEN SAATO

KWF 300/300S KWF 200/200S
)
I-____-____ -4 -
J
Jarruvoima sdddetddn lankakelanavan Jarruvoima sdddetddn jarruvoiman sato-
lukitsimen reiédn lapi ruuvitaltalla saato- mutterista (B), kiristys myotapéivaan.

ruuvia (A) kiertden.

Sééda jarruvoima niin suureksi, ettei lanka paése 16ystyméén niin paljon, ettd se purkautuisi kelalta,
kun syottopyorit pysdhtyvit. Jarruvoiman tarve kasvaa langansydttonopeuden kasvaessa.
Koska jarru kuormittaa osaltaan moottoria, ei sitd ole syyti pitda tarpeettoman kiredlla.

2.8. JALKIVIRTA-AIKA

Laitteen elektroniikka sddtdd hitsauksen lopetuksen automaattisesti siten, ettd langan pad ei
sula virtasuuttimeen tai tyokappaleeseen kiinni. Automatiikka toimii langansydttonopeudesta
riippumatta.

2.9. PALUUVIRTAKAAPELI

Kiinnitd paluuvirtakaapelin maadoituspuristin huolellisesti, mieluiten suoraan hitsattavaan
kappaleeseen. Puristimen kosketuspinta-ala tulisi aina saada mahdollisimman suureksi.

Puhdista kiinnityskohta maalista ja ruosteesta!

Kaytd MIG-laitteistossasi vahintdan 70 mm? kaapeleita. Ohuemmat poikkipinnat saattavat aiheuttaa
liittimien ja eristeiden ylikuumenemisen.

Varmista, ettd kédytossdsi oleva hitsauspistooli on mitoitettu tarvitsemallesi maksimihitsaus-
virralle!

Ali koskaan kiiytd vioittunutta pistoolia!

12 - WELDFORCE KWF 200, 300, 200S, 300S / 0612 © KEMPPI OY



2.10. SUOJAKAASU

Kisittele kaasupulloa varovasti. Pullon tai pulloventtiilin vioittuminen saattaa aiheuttaa
turvallisuusriskin!

Tarkista, ettd kaasunvirtaussaddin on kaasutyypille sopiva. Kaasunvirtausnopeus saddetidn tyossa
kéytettédvén hitsaustehon mukaan. Jos virtaus on riittdméton tai liian suuri, hitsisté tulee huokoinen.
Kemppi-myyjisi neuvoo kaasun ja varusteiden valinnassa.

2.10.1. Kaasupullon asennus

Kiinniti kaasupullo aina tukevasti pystyasentoon siti varten tehtyyn seiniitelineeseen
tai pullokérryyn. Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen.

Kaasunvirtasdatimen osat

Pulloventtiili
Paineenséatoruuvi
Liitosmutteri
Letkukara
Vaippamutteri
Pullopainemittari
Letkupainemittari

QHomomgaw»

Némaé yleisohjeet soveltuvat useimpien séétimien asentamiseen:

L.

WD B W N

=)

Poista mahdolliset roskat pulloventtiilistd (A) ennen asennusta avaamalla venttiili hetkeksi.
Huom! Viistéd purkautuvaa kaasua.

. Kierré paineensédétdruuvia (B), kunnes se py0rii vapaasti.

. Jos sdédtimesséd on neulaventtiili, sulje se.

. Liitd sdédin pulloventtiiliin ja kiristé liitosmutteri (C).

. Asenna sédétimen letkukara (D) vaippamuttereineen (E) kaasuletkun sisélle. Varmista liitos

letkukiristimella.

. Liitd letku sédtimeen ja koneeseen. Kiristi vaippamutteri.
. Avaa pulloventtiili hitaasti. Painemittari (F) osoittaa pullopaineen. Huom! Ali koskaan kiyti

pulloa aivan tyhjéksi. Toimita pullo tiytettdvéksi, kun pullopaine on vdhintdan 2 bar.

. Jos sddtimessi on neulaventtiili, avaa se.
. Kierra sdéatoruuvia, kunnes letkupainemittari (G) osoittaa haluttua virtausméaraa tai painetta.

Virtausmadrad sdddettdessd koneen on oltava toiminnassa ja samanaikaisesti on painettava
hitsauspistoolin kytkinté (tai Gas Test -painiketta langansyottolaitteen ohjauspaneelilta).

Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen. Jos kone jié pitemmaéksi aikaa seisomaan, on hyvi
kiertdd my0s paineensddtdruuvi auki.
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2.11. PAAKYTKIN I/O

Kun kdannat Kemppi WeldForce -virtaldhteen padkytkimen asentoon I, syttyy sen vieressa oleva

merkkivalo ja virtalihde on hitsausvalmis. Laitteisto palautuu sille hitsausmenetelmaille, milla

viimeksi hitsattiin ennen péadkytkimen kaéntdmista nollaan.

A Kiynnisti ja sammuta kone aina péikytkimesti, ili kiytid verkkopistoketta kytki-
mena.

2.12. JAAHDYTYSLAITTEEN TOIMINTA, KWU10

Jaahdytyslaite on kdyntiohjattu siten, ettd pumppu kéynnistyy, kun hitsaus aloitetaan. Hitsauksen
loputtua pumppu pyorii n. 5 minuuttia jadhdyttden nesteen.

Lue KWU10 kéyttoohjeesta nesteenkiertojirjestelmén vikatilanteet ja suojautuminen poltin- yms.
vaurioita vastaan.

2.13. RIPUSTAMINEN

KWF 200 ripustetaan lisdvarusteena saatavalla ripustuskehikolla, kantokahva ei ole tarkoitettu
ripustamiseen. KWF 300 voidaan ripustaa kahvasta.

3. OHJAUSPANEELIEN TOIMINNOT

3.1. KWF 200S JA KWF 300S -TOIMINNOT

1
4 5
2 3
6

14 7 11 128 13 9 10

Pé&ékytkin, ON/OFF (1)
Kun virtaldhde kdynnistetddn langansyottolaite on OFF tilassa, jolloin sen kdynnistys on estetty.
OFF teksti ndkyy ndytossa.

Painamalla ON/OFF painiketta yli 1 s. langansyottolaite kdynnistyy ja kaikki led-lamput palavat
hetken. Laite on nyt hitsausvalmiina ja palautunut tilaan, jossa se oli ennen virran katkaisua.

Perussdaddot ja naytot (2, 3, 4, 5)

Potentiometristé (2) asetetaan langansyottonopeus, jonka arvo nikyy néytossi (4).
Potentiometristé (3) sdddetddn hitsausjannitettd, jonka arvo ndkyy niytossa (5).

Hitsauksen aikana néytto (4) ndyttda hitsausvirran oloarvoa ja ndytto (5) hitsausjinnitetta.

Kun MIG-dynamiikan sddtd on aktivoitu painikkeella (7), sdddetdan MIG-dynamiikan arvo
potentiometrilld (3) (ks. MIG-dynamiikan sdito).

Kun SETUP-parametrien sddtd on aktivoitu painikkeen (6) pitkélld painalluksella, valitaan

sdddettdva parametri potentiometrilla (2), nimi nikyy nédytossd (4). Parametrin arvo sdddetdin
potentiometristé (3), arvo nékyy néytdssé (5) (ks. SETUP-toiminnot s. 16).
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MIG-toimintatavan valinta (6)

MIG 2T: MIG-hitsaus kaksitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnalla:
1. Kytkin kiinni, hitsaus alkaa
2. Kytkin auki, hitsaus loppuu

MIG 4T: MIG-hitsaus nelitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnalla:
1. Kytkin kiinni, suojakaasun virtaus alkaa
2. Kytkin auki, hitsaus alkaa
3. Kytkin kiinni, hitsaus loppuu
4. Kytkin auki, suojakaasun virtaus loppuu

MIG-dynamiikan saaté/Arc Force (7)

MIG-hitsausdynamiikan sdadolld vaikutetaan hitsausvalokaaren ominaisuuksiin ja hitsausroiskeiden
midrddn. 0-asetus on suositeltava perusasetus. Arvot -> min (-1 ... -9), pehmeédmpi valokaari
roiskeiden méaérin vahentéimiseksi. Arvot ->max (1 ... 9), karheampi valokaari valokaaren vakauden
lisddmiseksi ja kéytettdessd 100 % CO2 suojakaasua terdksen hitsauksessa.

Puikkohitsauksen Arc Force -sdddolld vaikutetaan hitsausvalokaaren ominaisuuksiin. Saatoa
tarvitaan kéytettdessd erityyppisid hitsauspuikkoja. Sadtoaluetta (-9...0) kéytetddn yleisesti kun
hitsataan ruostumattoman teréksen puikkoja. Télloin valokaari palaa ns. pehmedmmin, jolloin
hitsausroiskeet vihenevit. Sadtoaluetta (0...+9) kdytetdin, kun halutaan vakaampi ja ns. karheampi
valokaari esimerkiksi paksumpien eméspuikkojen hitsaukseen kéytettéessé suositusta matalampia
hitsausvirtoja. Tehdasasetus 0 on hyva yleisasetus valokaaren karheuden sdatoon.

Kaasunvirtauksen kokeilu (8) (Gas Test)

Kaasunvirtauksen kokeilupainike avaa kaasuventtiilin kdynnistdmattd langansyottod tai virta-
lahdettd. Kaasua virtaa oletusarvoisesti 20 s. ajan. Naytdssd nékyy jéljelld olevan kaasunvirtauksen
aika. Kaasunvirtauksen oletusaikaa voidaan séétdd oikeanpuoleisesta potentiometrista alueella
10-60 s. Uusi sdddetty aika tallentuu muistiin. Kaasun virtaus voidaan lopettaa painamalla ON/
OFF-painiketta tai pistoolin start-kytkint.

Langanajokytkin (9) (Wire Inch)

Langanajokytkin kdynnistdd langansydttomoottorin avaamatta kaasuventtiilid ja kdynnistdmétta
virtaldhdettd. Langansyottonopeus on oletusarvoisesti 5 m/min. Nopeutta voi sdétda oikea-
npuoleisesta potentiometrista. Kun painike vapautetaan, langansyottd loppuu. Toiminta palaa
normaalitilaan n. 3 s. painikkeen vapauttamisen jélkeen tai jos painetaan lyhyesti ON/OFF-
painiketta..

Neste-/kaasujddhdytteisen MIG-pistoolin valinta (11)

Neste- / kaasujadhdytteisen MIG-pistoolin valinta aktivoituu painamalla samanaikaisesti painikkeita
7 ja 8 (yli 1 s.). Kun néytossd ndkyy teksti Gas, hitsauslaitteisto olettaa, ettd laitteistoon on
kytketty kaasujddahdytteinen MIG-pistooli. Painamalla ko. painikkeita uudelleen néyttoon tulee
teksti COOLer ja nestejddhdytyksen valintaa osoittava LED (12) syttyy. Télloin hitsauslaitteisto
olettaa, etté laitteistoon on kytketty nestejadhdytteinen MIG-pistooli. Kun nestejaéhdytys on valittu,
kaynnistyy nestejadhdytyslaite seuraavan startin yhteydessa.

Weld data (13)

Ei toimi analogiayhteydessd PS-virtaldhteen kanssa. Weld data -toiminto aktivoituu painamalla
samanaikaisesti painikkeita 8 ja 9. Weld data -toiminto palauttaa ndytt6ihin ne hitsausvirran ja
-jénnitteen arvot, jotka olivat kéytdssé, kun hitsaus lopetettiin.

Puikkohitsaus (14)
Painikkeita 6 ja 7 samanaikaisesti painamalla voidaan valita hitsausmenetelmiksi puikkohitsaus
(MMA). Paluu MIG-hitsaukseen tapahtuu painamalla uudelleen painikkeita 6 ja 7.

Kaukosaatimen kaytto (10)

Kun laitteeseen kytketdén kaukosdadin, LED (10) syttyy ja langansyodttonopeuden seké hitsaus-
jénnitteen sdadot suoritetaan kaukoséétimesté. Paneelin potentiometrit (2) ja (3) kytkeytyvit tdlldin
pois toiminnasta.
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SETUP toiminnot (6)

Laitteessa on muutamia lisdtoimintoja, joiden valinta ja parametrien arvon asetus suoritetaan
SETUP-toiminnolla.

SETUP-toiminto aktivoidaan painamalle SETUP-painiketta (6) > 1 s. Sdddettavi parametri valitaan
vasemmalla potentiometrilld (2), nimi nékyy nidytossé 4. Ko. parametrin arvoa siaddetdin oikealla
potentiometrilla (3) ja arvo ndkyy nédytossa (5). Parametrit ja niiden mahdolliset arvot ovat:

Parametrin nimi Nimi Parametrin Tehdas- |Selitys
naytolla [arvot asetus
Creep Start CrE 10...170% |50 % Prosenttia langansyo6tto-

nopeuden asetusarvosta:
10 % on hidastettu aloitus,
170 % on kiihdytetty aloitus

Post Current PoC -9...+9 0 Jalkivirta-aika

Selection of Wire |Add 85 tai 90 85 Langansyottajan osoite
Feeder Address

Maximum Wire FS 8 tai 25 m/min |18 m/min |Maksimi langansyoétténopeus
Feed Speed

Disable PMT MIG |Gun OFF tai on on OFF = joku muu pistooli
 guns ON = PMT-pistooli

Restore Factory FAC OFF tai on OFF Palauttaa tehdasasetukset,
Settings kun valitaan 'ON’.

Parametrin arvo tallentuu vélittdmasti muistiin. SETUP-tilasta poistutaan uudella SETUP-
painikkeen pitkalld painalluksella tai lyhyellda ON/OFF-painikkeen painalluksella.

3.2. KWF 200 JA KWF 300 -TOIMINNOT

711 12 8 13 9

ot data \—
o | “i> <
GAS TEST WIRE INCH

(D ARC FORCE
DYNAMICS

19— =L X 10

14 15 16 17 18

Pézkytkin, ON/OFF (1)

Kun virtaldhde kdynnistetddn, langansydéttolaite on OFF-tilassa, jolloin sen kdynnistys on
estetty.
OFF-teksti ndkyy ndytossa.

Painamalla ON/OFF-painiketta yli 1 s. laite kdynnistyy, kaikki led-lamput palavat hetken.
Laite on nyt hitsausvalmiina ja palautunut tilaan, jossa se oli ennen virran katkaisua.
Langansyottdlaite kdynnistyy myos painamalla kolme kertaa (lyhyesti) pistoolin start-kytkinta.
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Perussdaddot ja naytot (2, 3, 4, 5)

MIG-hitsauksessa potentiometristi 2 asetetaan langansydttonopeus, jonka arvo nikyy ndytossa 4.
Potentiometristd 3 sdddetddn hitsausjannitettd, jonka arvo nakyy ndytossa 5. Hitsauksen aikana
ndyttd 4 ndyttdd hitsausvirran oloarvoa ja ndyttd 5 hitsausjannitetta.

Puikkohitsauksella (MMA) potentiometristi sdddetddn hitsausvirran asetusarvo, jonka arvo nakyy
néytossd 4. Puikkohitsauksella potentiometri 5 ei ole kdytossé. Naytto 5 ndyttad tyhjakayntijannitettd
sdddettdessd virran asetusarvoa. Hitsauksen aikana ndytto 4 nayttad hitsausvirran oloarvoa ja nayttd
5 hitsausjénnitetta.

Kun MIG-dynamiikan/puikkohitsauksen Arc Force -sddto on aktivoitu painikkeella 7, siddetdan
sen arvo potentiometrilld 3 (ks. MIG-dynamiikka/Arc Force-sdito)

Synergiselld 1-MIG -hitsauksella tehoa sdddetdén potentiometrilld 2 ja valokaaren pituutta
potentiometrilld 3 (ks. 1-MIG -hitsaus).

Kun SETUP-parametrien sdito on aktivoitu painikkeen 6 pitkélla painalluksella, valitaan sadadettéva
parametri potentiometrilla 2 ja parametrin nimi nidkyy ndytossd 4. Parametrin arvo sdiddetddn
potentiometristi 3 ja arvo nakyy nédytossd 5 (ks. SETUP toiminnot jdljenpéné).

MIG-toimintatavan valinta (6)

MIG 2T: MIG-hitsaus kaksitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnalla:
1. Kytkin kiinni, hitsaus alkaa

2. Kytkin auki, hitsaus loppuu

MIG 4T: MIG-hitsaus nelitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnalla:
1. Kytkin kiinni, suojakaasun virtaus alkaa
2. Kytkin auki, hitsaus alkaa
3. Kytkin kiinni, hitsaus loppuu
4. Kytkin auki, suojakaasun virtaus loppuu

MIG-dynamiikka-/Arc Force -saaté (7)

MIG-dynamiikan sdddolld vaikutetaan hitsausvalokaaren ominaisuuksiin ja hitsausroiskeiden
maérddn. 0-asetus on suositeltava perusasetus. Arvot -> min (-1 ... -9), pehmeédmpi valokaari
roiskeiden madran vahentamiseksi. Arvot ->max (1 ... 9), karheampi valokaari valokaaren vakauden
lisddmiseksi ja kéytettdessd 100 % CO. suojakaasua terdksen hitsauksessa.

Puikkohitsauksen Arc Force -sdddolld vaikutetaan hitsausvalokaaren ominaisuuksiin. Sddtoa
tarvitaan kdytettidessd erityyppisid hitsauspuikkoja. Séatoaluetta (-9...0) kédytetddn yleisesti kun
hitsataan ruostumattoman terdksen puikkoja. Télloin valokaari palaa ns. pehmeédmmin, jolloin
hitsausroiskeet vahenevit. Sadtoaluetta (0...+9) kdytetddn, kun halutaan vakaampi ja ns. karheampi
valokaari esimerkiksi paksumpien eméspuikkojen hitsaukseen kiytettdessé suositusta matalampia
hitsausvirtoja. Tehdasasetus 0 on hyva yleisasetus valokaaren karheuden sdatoon.

Kaasunvirtauksen kokeilu (8) (Gas Test)

Kaasunvirtauksen kokeilupainike avaa kaasuventtiilin kdynnistdmattd langansyottod tai virta-
lahdetti. Kaasua virtaa oletusarvoisesti 20 s. ajan. Naytdsséd nikyy jdljelld olevan kaasunvirtauksen
aika.

Kaasunvirtauksen oletusaikaa voidaan siétdd oikeanpuoleisesta potentiometrista alueella 10 — 60 s.
Uusi sdddetty aika tallentuu muistiin.

Kaasun virtaus voidaan lopettaa painamalla ON/OFF-painiketta tai pistoolin start-kytkinta.

Langanajokytkin (9) (Wire Inch)

Langanajokytkin kdynnistda langansydttomoottorin avaamatta kaasuventtiilid ja kdynnistdmétta
virtaldhdettd. Langansyottonopeus on oletusarvoisesti 5 m/min. Nopeutta voi sditdd oikean-
puoleisesta potentiometrista. Kun painike vapautetaan, langansyo6ttd loppuu. Toiminta palaa
normaalitilaan n. 3 s. painikkeen vapauttamisen jilkeen tai jos painetaan lyhyesti ON/OFF-
painiketta.
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Neste-/kaasujaahdytteisen MIG-pistoolin valinta (11)

Neste-/kaasujadhdytteisen MIG-pistoolin valinta aktivoituu painamalla samanaikaisesti painikkeita
7 ja 8 (yli 1 sekuntia). Kun néytdssd nikyy teksti Gas, hitsauslaitteisto olettaa, ettd laitteistoon on
kytketty kaasujadhdytteinen MIG-pistooli. Painamalla ko. painikkeita uudelleen ndytt6on tulee
teksti COO Ler ja nestejddhdytyksen valintaa osoittava LED (12) syttyy. Talloin hitsauslaitteisto
olettaa, ettd laitteistoon on kytketty nestejdéhdytteinen MIG-pistooli. Kun nestejédéhdytys on valittu
kéynnistyy nestejddhdytyslaite seuraavan startin yhteydessa.

Weld data (13)

Weld data -toiminto aktivoituu painamalla samanaikaisesti painikkeita 8 ja 9. Weld data -toiminto
palauttaa ndyttdihin ne hitsausvirran ja -jdnnitteen arvot, jotka olivat kdytdssd kun hitsaus
lopetettiin.

Hitsausprosessin valinta (14)

Hitsausprosessin valintapainikkeesta valitaan joko normaali MIG-hitsaus, jossa sdddetién erikseen
langansydttonopeutta ja hitsausjénnitettd, tai synerginen 1-MIG-hitsaus, jossa langansyo6ttonopeus,
hitsausjannite ja muita hitsaukseen liittyvid parametrejé on optimaalisesti sidottu toisiinsa. 1-MIG-
hitsauksessa sdddetddn hitsaustehoa ja valokaaren pituutta (ks. 1-MIG -hitsaus)

Painamalla painiketta > 1 s. valitaan puikkohitsaus (MMA). Huom! Kun puikkohitsaus valitaan,
kéynnistyy virtaldhde, ja sithen kytketty puikkohitsauskaapeli ja MIG-pistooli tulevat jénnitteel-
lisiksi (tyhjakdyntijénnite).

Séaatojen valintapainike (10)

Sadtojen valintapainikkeella valitaan mistd perussdddot halutaan suorittaa. LED-merkkivalo
osoittaa aktiivisen sdddon. Liahisdddolld sdddot suoritetaan paneelin potentiometreistéd ja
kaukosaddolld laitteen kaukoséatoliittimeen kytketystd kaukosddtimestd. Jos valitaan sditdjen
suoritus hitsauspistooliin kytketystd pistoolikaukosdatimestd, langansyottonopeus/hitsausteho
(1I-MIG) sédatyy pistoolikaukosédédtimestd ja hitsausjénnite/valokaaren pituus (1-MIG) sddtyy
paneelin potentiometrista 3.

Huom! Kaukosiito tai pistoolikaukosdito voidaan valita vain, jos ko. sdédin on kytketty laitteistoon,
ja jos pistoolikaukosdéddossd SETUP parametri GUN on asennossa "ON”

MIG-lisdtoiminnot (15)

MIG-lisdtoimintojen valintapainikkeella voi valita aktiiviseksi aloitushidastuksen (Creep Start),
Hot Start -toiminnon tai kraaterin tayttd (Crater Level) -toiminnon. Perdkkéisilla painalluksilla voi
valita aktiiviseksi yhden tai useamman ko. toiminnoista. Huom! vain kunkin menetelmén sallitut
toiminnot voi kytkeé péille.

Kyseisin toimintoihin liittyvét parametrit asetetaan SETUP-toiminnolla. (ks. SETUP-toiminnot).
Aloitushidastuksen tarkoituksena on pehmentdi aloitusta esim. hitsattaessa suurilla langan-
syottonopeuksilla. Alussa langansyottonopeus on alempi, kunnes lanka koskettaa tyokappaletta
ja virta alkaa kulkea. Aloitushidastus voidaan valita normaali MIG-hitsauksessa tai synergisessi
1-MIG -hitsauksessa.

Hot Start -toiminnon tarkoituksena on vihentaa aloitusvirheita hitsattacssa hyvin lampd4 johtavia
materiaaleja, kuten esim. alumiinia. Hot Start voidaan valita, kun hitsataan synergiselld 1-MIG
-hitsauksella ja toimintatilaksi on valittu 4T. Télloin painettaessa pistoolin start-kytkin pohjaan
tulee ensin kiinted etukaasuaika, jonka jilkeen hitsaus kdynnistyy SETUPissa olevan Hot start
-parametrin méédrdédmaélle tasolle palautuen normaalille tasolle, kun pistoolin kytkin vapautetaan.
Lopetus tapahtuu normaalin 4T-toiminnon mukaisesti.

Kraaterintayton tarkoituksena vahentda lopetuskraaterin aiheuttamia hitsausvirheiti. Kraaterin-
tayttotoiminto voidaan valita, kun hitsataan synergiselld 1-MIG-hitsauksella ja toimintatilaksi on
valittu 4T.

Hitsauksen lopetuksessa, kun pistoolikytkin painetaan pohjaan, hitsausteho laskee ennalta asetettuun
kraaterintiyttdtasoon. Kraaterintdyttd lopetetaan vapauttamalla pistoolikytkin.
MIG-lisdtoimintoihin liittyvid parametrien arvoja voidaan muuttaa joko SETUP-toiminnolla (ks.
SETUP . 21) tai nopealla quick setup -toiminnolla. Quick SETUP aktivoidaan painikkeiden 15 ja
6 samanaikaisella painalluksella. Talloin MIG-lisdtoimintoihin liittyvid parametrejd voi sadtaa.
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Parametri valitaan sdddettivéksi joko painikkeella 15 tai potentiometrild 2. Parametrin arvo asetetaan
potentiometrilla 3. Arvo tallentuu muistiin valittomasti.

P_ar?metrln N_|_m|“ . FEERAGT Tehdasasetus |Selitys
nimi naytolla |[arvot
Creep Start | CrE 10...170% |50 % Prosenttia langansyotto-

nopeuden asetusarvosta:
10 % on hidastettu aloitus,
170 % on kiihdytetty aloitus

Hot Start Hot 50...+70% |40 % Prosenttia hitsaustehosta:
-50 % on kylma aloitus ja
+70 % on kuuma aloitus

Crater Level |CrL 5...99 % 50 % Kraaterintayttdteho, 5 % on
pienin teho ja 99 % suurin teho
hitsaustehosta (asetusarvosta)

Muistitoiminnot, MEMORY (16, 17, 18)

Asetusten tallentaminen

Muistitoimintojen avulla hitsausarvot voidaan tallentaa muistiin. Muistipaikkoja on kymmenen
0...9.

Hitsausarvojen (langansyottonopeus, hitsausjinnite) ohella myds toimintovalinnat, kuten 2T/4T,
aloitushidastus kraaterintdytto jne.., tallentuvat muistiin.

Toimi seuraavasti:

1. Paina MEMORY-painiketta kahdesti ja SET-valo alkaa vilkkua, mikéli kanava ei ole kdytossa.
Valo palaa, jos kanava on kéytdssd. Huom! Jos muisti on tyhjé, jo yhdelld painalluksella
ollaan SET-tilassa.

. Valitse haluamasi muistikanava CH-ndppédimella.
. Tee asetukset ja tallenna painamalla SAVE-painiketta.
. Paina MEMORY-néppéintd kahdesti, ON-valo syttyy.

5. Aloita hitsaus.

Mikéli haluat muuttaa arvoja, valo on siirrettivd ON-kohdasta SET-kohtaan, jotta voit valita
parametrit, paina lopuksi SAVE-painiketta. On my&s mahdollista tallentaa juuri hitsatut parametrit
painamalla SET, kun muistitoiminto on OFF-tilassa (ei valoja). Kanava voidaan tyhjentda
painamalla MEMORY- ja CH-painiketta samanaikaisesti SET-tilassa. Kun CH-remote on aktivoitu
kaukosédétimen tai pistoolisdétimen valo alkaa vilkkumaan.

AW DN

Tallennettujen asetusten kaytto
1. Paina MEMORY-painiketta.
2. Valitse muistikanava CH-painikkeella.
3. Aloita hitsaus.

Ch-remote -toiminnolla muistikanavat voi valita pistoolissa olevasta valintasdatimesta. Toiminto
aktivoidaan painikkeiden 10 ja 17 samanaikaisella painalluksella.

Synerginen 1-MIG-hitsaus (14, 19)

Synergisessd 1-MIG-hitsauksessa laitteistoon on talletettu optimaaliset hitsausparametrit (hitsaus-
ohjelmat) kéytossd olevalle lisdainelangalle ja suojakaasulle. Hitsausta hallitaan saddtamalla
hitsaustehoa ja valokaaren pituutta.

Hitsausohjelman valinta:

Ennen hitsauksen aloittamista valitaan kédytossd olevalle lisdainelangalle ja suojakaasulle sopiva
hitsausohjelma.

Kéyrdan valinta aktivoituu, kun painiketta 19 painetaan >1 s. Talloin ndytot 4 ja 5 alkavat
vilkkua ja vasemmanpuoleisesta potentiometrista valitaan materiaaliryhmaé ja oikeanpuoleisesta
potentiometrista valitaan ko. materiaaliryhméin kuuluva hitsausohjelma, ks. oheinen taulukko
(s. 20). (Taulukko 16ytyy myds KWF-langansyo6ttolaitteen oven sisépintaan liimatusta tarrasta.)
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SYNERGIC 1-MIG-Programs
Ohjelma | Lanka | Materiaali Suojakaasu Ohjelma | Lanka | Materiaali Suojakaasu
numero g mm numero | @ mm
Fe-ryhma S$S-ryhma jatkuu...
1 0,8 Fe CO; 46 1,0 308/316 Ar+30 % He+1 % O,
2 0,9 Fe CO. 47 1,2 308/316 Ar+30 % He+1 % O,
3 1,0 Fe CO. 48 0,8 309 Ar+2 % CO,
4 1,2 Fe CO; 49 0,9 309 Ar+2 % CO,
5 0,8 Fe Ar+8 % CO, 50 1,0 309 Ar+2 % CO,
6 0,9 Fe Ar+8 % CO; 51 1,2 309 Ar+2 % CO;
7 1,0 Fe Ar+8 % CO. 52 0,8 309 Ar+30 % He+1 % O,
8 1,2 Fe Ar+8 % CO, 53 0,9 309 Ar+30 % He+1 % O,
9 0,8 Fe Ar+18 % CO. |54 1,0 309 Ar+30 % He+1 % O,
10 0,9 Fe Ar+18 % CO, |55 1,2 309 Ar+30 % He+1 % O,
1" 1,0 Fe Ar+18 % CO. |56 0,9 308/316 FC | Ar+18 % CO,
12 1,2 Fe Ar+18 % CO. |57 1,2 308/316 FC | Ar+18 % CO.
13 0,9 Fe MC Ar+18 % CO, |58 0,9 309 FC CO;
14 1,2 Fe MC Ar+18 % CO. |59 1,2 309 FC Ar+18 % CO,
15 1,2 Fe MC CO, 60 Ss Special
16 1,2 Fe EC Ar+18 % CO; Al-ryhmi

Basic
17 1,2 Fe FC Ar+18 % CO. |80 1,0 AlMg 5 Ar

Rutile
18 1,2 Fe FC CO. 81 1,2 AlMg 5 Ar

Rutile
19 Fe-Special 82 1,0 AlSi 5 Ar
20 Fe-Special 83 1,2 AISi 5 Ar
21 Fe-Special 84 Al-Special
SS-ryhma SPE-ryhma
40 0,8 308/316 Ar+2 % CO, 90 1,0 CuSi 3 Ar
41 0,9 308/316 Ar+2 % CO; 91 1,2 CuSi 3 Ar
42 1,0 308/316 Ar+2 % CO. 92 1,0 CuAl 8 Ar
43 1,2 308/316 Ar+2 % CO, 93 1,2 CuAl 8 Ar
44 0,8 308/316 Ar+30 % 94 Special

He+1 % O,
45 0,9 308/316 Ar+30 %
He+1 % O,

W000143

Valittu ohjelma tallentuu vélittdmésti muistiin. Poistu valikosta painamalla lyhyesti ON/OFF (1)
nappia tai 1-MIG PROGRAM -painiketta (19).

Valitun hitsausohjelman kaytto:

Valitse hitsausprosessin valintapainikkeella (14) 1-MIG. Tarkista, ettd hitsausohjelma vastaa
kdyttdmadsi lisdainelankaa ja suojakaasua. Tarkistus tehddén painamalla lyhyesti 1-MIG-
PROGRAM -painiketta (19), jolloin néytdissi nikyy materiaaliryhmaé ja ohjelman numero. Tarkista
numeroon liittyvé lankatyyppi ja suojakaasu em. taulukosta.

Sadda hitsausteho potentiometristd 2 ja valokaaren pituus potentiometristé 3.
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SETUP-toiminnot (6)
Laitteessa on muutamia lisdtoimintoja, joiden valinta ja parametrien arvon asetus suoritetaan
SETUP-toiminnolla.
SETUP-toiminto aktivoidaan painamalla SETUP-painiketta (6) > 1 s. Sédddettdva parametri valitaan
vasemmalla potentiometrilld (2), nimi ndkyy ndytossd 4. Ko. parametrin arvoa sdddetéén oikealla
potentiometrilla (3) ja arvo nidkyy néytdssa (5). Parametrit ja niiden mahdolliset arvot ovat:

P_arémetrm N_|_m|__ . FETELRI: Tehdasasetus | Selitys

nimi naytolla arvot

Creep Start CrE 10...170% |50 % Prosenttia langansyotto-
nopeuden asetusarvosta
10 % on hidastettu aloitus,
170 % on kiihdytetty aloitus

Hot Start Hot -50 ... +70 % |40 % Prosenttia hitsaustehosta:
-50 % on kylma aloitus ja
+70 % on kuuma aloitus

Crater Level CrL 5...99% 50 % Kraaterintayttéteho, 5 %
on pienin teho ja 99 %
suurin teho hitsaus-tehosta
(asetusarvosta)

Post Current | PoC -9... 49 0 Jalkivirta-aika

Calibration CAL -5,0...9,0V |0,0V Kaapelikompensointi (1-MIG)

Voltage jannitehavioille

1-MIG Unit Unl m/min tai mm | m/min 1-MIG-hitsauksessa

mm, m/min tai A vasemmalla naytolla nakyva
parametri
(langansyotténopeus/opastava
levynvahvuusnaytto)/keskivirta

Selection of | Add 85 tai 90 85 Langansydttajan osoite

Wire Feeder

Address

Maximum FS 18 tai 25 18 m/min Maksimi langansyoéttdnopeus

Wire Feed m/min (kaytettava vetoratas)

Speed (D 28/D 40)

Disable PMT | Gun OFF tai ON ON OFF = joku muu pistooli

MIG guns ON = PMT-pistooli

Restore FAC OFF tai ON OFF Palauttaa tehdasasetukset,

Factory kun valitaan 'on’ ja poistutaan

Settings valikosta

SETUP-

Parametrin arvo tallentuu vélittdmasti muistiin. SETUP-tilasta poistutaan uudella SETUP-
painikkeen pitkélléd painalluksella tai lyhyelld ON/OFF -painikkeen painalluksella.
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4. KAUKOSAATIMIEN TOIMINNOT KWF-
LANGANSYOTTOLAITTEESSA

R20

R61

R63 R61
MIG Langansyéttdnopeuden saato: Jannitteen saato:
I 1...18 m/min 10 V...virtaldhteen max. jannite
I11...25 m/min (35...46 V)
MEMORY | Muistikanavan valinta: Valokaaren pituuden hienosaato:
1...5 vastaa potentiometrin asentoja 1...10
1,4,6,8,10
SYNERGIC | Tehon saaté: hitsausohjelmakohtainen | Valokaaren pituuden hienosaato:
MIG min. ... max. 1...10
PUIKKO Virran saato: EI TOIMINTOA
10 A...virtaldhteen max. virta
R10, RMT10

R61

R61 RMT10-pistoolikaukosaadin
PMT/WS-pistooliin
MIG Langansyoéttonopeuden saato: Langansyéttdnopeuden saato:
[1...18 m/min I 1...18 m/min
[11...25 m/min I1'1...25 m/min
MEMORY | Muistikanavan valinta: Muistikanavan valinta 1...5
1...5 vastaa R10:ssa potentiometrin
asentoja 1, 4, 6, 8, 10
SYNERGIC | Tehon saato: Tehon saato: hitsausohjelmakohtainen
MIG hitsausohjelmakohtainen min. ... max. | min. ... max. (kts. s. 18 kohta 10)
PUIKKO Virran saato: HUOM! RMT10
10 A...virtalahteen max. virta EI TOIMINTOA
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5. WELDFORCE VIKAKOODIT

Laitteisto tarkistaa jokaisen startin yhteydessé, onko laitteistossa vikatiloja. Jos vikatiloja havaitaan,
ko. vikatila osoitetaan paneelien (Is)-néyttoon tulevilla Err-teksteilld (ks. oheinen kuva).

B

Vikakoodeja ovat mm:

Err 1: Ei kdytossa.

Err 2:

Pistoolin start-kytkintd painetaan, kun tiedonsiirto KWF:n ja KPS:n vililld on katkennut (ohjaus-
kaapeli- tai liitosvika).

Err 4:

Pistoolin start-kytkintd painetaan, kun KWF:n kayttoliittyméastd on valittu pistoolin jddhdytys-
tavaksi nestejadhdytys ja KWU-jdéhdytyslaite on unohdettu kytked laitteistoon.

Err S:

KWU-jddhdytyslaite on keskeyttéinyt hitsauksen. Syynd voi olla syodttdjénnitteen katkeaminen
KWU:lta, nesteenkierron paine ei nouse tai jadhdytysnesteen lampotila on noussut liikaa.

Err 6: Ei kiytossa.

Err 7: Ei kiytossa.

Err 8:

Nestejadhdytteinen PMT- tai WS™-pistooli on lammennyt liikaa.

Err9:

Langansyottomoottorin ylikuormitus, joka voi johtua esim. tukkeutuneesta pistoolin langanjohti-
mesta tai liian jyrkilld mutkilla olevasta pistoolin kaapelista.

Err 10:

KPS-virtaldhteen ldmpdsuojan toimiminen on pysdyttianyt hitsauksen.

Err 11:

PMT- tai WS™-pistoolia yritetdéin kayttad, kun niiden kaytto on estetty SETUP-toiminnolla.
Err 12:

Hitsaus pyséytetty, koska kaasuvahti on toiminut (toiminnot vaativat lisdasennuksia standardi-
laitteeseen).

Err 13: Ei kdytossa.

Err 14: Ei kdytossa.

Vikakoodit poistetaan seuraavasti:

Vikakoodien Err 2-4 poistuu automaattisesti 5 s:n kuluessa, jos liipaisinta ei paineta.
Vian aiheuttaja tulee poistaa ennen seuraavaa starttia.

Vikakoodien Err 5-14 poistuu seuraavan startin yhteydessa, jos vikakoodin aiheuttaja on pois-
tunut.
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6. HUOLTO JA TOIMINTAHAIRIOT

KWF:n huollossa tulee huomioida kéyttdaste ja ymparistdolosuhteet. Asianmukainen kayttd
ja ennakoiva huolto takaavat laitteelle mahdollisimman hiiri6ttoméan kdyton ilman ennalta
arvaamattomia kayttokeskeytyksia.

Vihintédén puolivuosittain tulisi suorittaa seuraavat huoltotoimenpiteet:
Tarkasta:

— Syo6ttopyorien urien kuluneisuus. Urien liiallinen suuren-
tuminen aiheuttaa langansyottohairioita.

— Syéttolaitteen langanohjausputkien kuluneisuus. Pahoin
kuluneet syottopyorit ja langanohjausputket tulee poistaa
kéytosta.

— Lankalinjan viivasuoruus. Monitoimiliittimen langan-
ohjausputken tulee asettua mahdollisimman léhelle
syottopyorastod, kuitenkaan koskematta niihin, seka
lankalinjan ohjausputken reidstd syottopydrien uriin tulee
olla suora.

— Lankakelanavan jarrun kireys. ‘
— Sahkaiset liitokset kaksi kertaa

* hapettuneet puhdistettava vuodessa
* 10ystyneet kiristettdva

Puhdista laitteisto polysté ja liasta.

A Kayttiessasi paineilmapuhdistusta suojaa silmési asianmukaisella silméisuojaimella.

Toimintahdirididen sattuessa ota yhteys valtuutettuun KEMPPI-konehuoltoon.

7. TUOTTEEN HAVITTAMINEN

Al4 hiviti sihko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjitteen mukana!

E Sahko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-direktiivin 2002/96/EY ja siihen liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kdytdstd poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on keréttava
erikseen ja palautettava hyviksyttyyn jitteen késittelypaikkaan. Laitteen omistaja
on velvoitettu toimittamaan kaytostd poistettu laite viranomaisen tai edustajamme
osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen.

Noudattamalla tatd EU-direktiivid edistdt ympéristoon ja ihmisten terveyteen liittyvien
asioiden hoitoa!
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8. TILAUSNUMEROT

KWF200 6232200
KWF200S 62322008
KWF300 6232300
KWF300S 62323008
KPS 3500 3 ~400V 6131350
KPS 4500 3 ~400V 6131450
KPS 5500 3 ~400V 6131550
KPS 3500MVU 3~230/400V 613135003
KPS 4500MVU 3~230/400V 613145003
KPS 5500MVU 3~230/400V 613155003
KwWU10 6262110
Kuljetuskarry T 400 6185267
Kuljetuskirry P40 6185264
KWF300/300S P500 kuljetusalusta 6185265
KV 400 kevennin 6185247
Lisdvarusteet

KWF 200 ripustuskehikko (sis. KPS asennussetin) 6185285
KWEF 200 suojajalakset (sis. KPS asennussetin) 6185286
KWF 300 suojajalakset 6185287
KWF 200/300 kelatilan lammitin 6185288
KWF Sync 300 synkronointiyksikkd moottoripistoolille 6263300
GG 200/300 Kaasuvahti 6237406
Kaukosé&éatimet

R10 S5m 6185409
R10 10 m 618540901
R 20 S5m 6185419
RMT 10 -pistoolikaukosdddin (PMT MIG-pistooli) 6185475

MIG —pistoolit

PMT 27 3m 6252713
PMT 27 4.5m 6252714
PMT 32 3m 6253213
PMT 32 4.5m 6253214
PMT 35 3m 6253513
PMT 35 4,5m 6263514
PMT 42 3m 6254213
PMT 42 4,5m 6254214
PMT 50 3m 6255013
PMT 50 4,5m 6255014
MMT 32 3m 6253213MMT
MMT 32 4,5m 6253214MMT
MMT 35 3m 6253513MMT
MMT 35 4,5m 6253514MMT
MMT 42 3m 6254213MMT
MMT 42 4,5m 6254214MMT
PMT 30W 3m 6253043
PMT 30W 4,5m 6253044

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 - 25



PMT 42W 3Im 6254203
PMT 42W 4,5m 6254204

PMT 52W 3Im 6255203

PMT 52W 4,5m 5255204
MMT 30W 3m 6253043MMT
MMT 30W 4,5m 6253044MMT
MMT 42W 3m 6254203MMT
MMT 42W 45m 6254204MMT
MMT 52W 3m 6255203MMT
MMT 52W 4,5m 6255204MMT
Vilikaapelit

KWF 70-1,8-GH 6260401

KWF 70-1,8-WH 6260403

KWF 70-5-GH 6260405

KWF 70-5-WH 6260407
PROMIG 2/3 70-10-GH 6260326
PROMIG 2/3 70-10-WH 6260334
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9. TEKNISET TIEDOT

KWF 200/200S KWF 300/300S

Kayttdjannite (suojajannite) 50 VDC 50 VDC
Liitantateho 100 W 100 W
Kuormitettavuus (nimellisarvot)

60 % ED 520 A 520 A

100 % ED 440 A 440 A
Toimintaperiaate 4-pyOrasyotto 4-pyOrasyotto
Syottopyoran halkaisija 32 mm 32 mm
Langansyottonopeus | 0...18 m/min 0...18 m/min
Langansyéttonopeus Il 1) 0...25 m/min 0...25 m/min
Lisdainelangat

o Fe, Ss 0,6..1.6 0,6..24

@ Taytelanka 0,8..1.6 0,8..2,4

a Al 1,0...1.6 1,0..2,4
Lankakela

maks. paino 5 kg 20 kg

maks. koko @ 200 mm @ 300 mm
Pistooliliitin Euro Euro
Toimintalampdatila-alue -20...+40 °C -20...+40 °C
Varastointilampétila-alue -40...460 °C -40...460 °C
Kotelointiluokka 1P23C P23 C
Adrimitat

pituus 510 mm 590 mm

leveys 200 mm 240 mm

korkeus 310 mm 445 mm
Paino 9.4 kg 13.6 kg

Laitteet tayttavdt CE-merkkivaatimukset.
) Nopeusalue muutetaan vaihtamalla vetoratas (D 28/D 40)
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10. TAKUUEHDOT

Kemppi Oy myontdd valmistamilleen ja myymilleen koneille ja laitteille takuun valmistus- ja
raaka-ainevirheiden osalta. Takuukorjauksen saa suorittaa vain valtuutettu Kemppi-huoltokorjaamo.
Pakkauksen, rahdin ja vakuutuksen maksaa tilaaja.

Takuu astuu voimaan ostopéivand. Takuuehtoihin siséltyméattomat suulliset lupaukset eivit sido
takuunantajaa.

Takuun rajoitukset

Takuun perusteella ei korvata vikoja, jotka johtuvat luonnollisesta kulumisesta, kadyttdohjeiden
vastaisesta kdytostd, ylikuormituksesta, huolimattomuudesta, huolto-ohjeiden laiminlyonnista,
vaadrastd verkkojinnitteestd tai kaasunpaineesta, siéhkoverkon héiridistd tai vioista, kuljetus- tai
varastointivaurioista, tulipalosta tai luonnonilmididen aiheuttamista vahingoista. Takuu ei korvaa
takuukorjaukseen liittyvid vélillisid tai valittomid matkakustannuksia (pdivéarahat, yopymiskulut,
rahdit yms.)

Takuun piiriin eivét kuulu hitsauspolttimet ja niiden kulutusosat, eikd langansyottolaitteissa syot-
topyorat ja langanohjaimet.

Takuun perusteella ei korvata viallisen tuotteen aiheuttamia valittomié tai vélillisid vahinkoja.
Takuu raukeaa, jos laitteeseen tehddén muutoksia, jotka eivét ole valmistajan hyviksymié tai
korjauksissa kdytetdédn muita kuin alkuperdisvaraosia.

Takuu raukeaa, jos korjauksia tekee joku muu kuin Kempin valtuuttama huoltokorjaamo.

Takuukorjaukseen ryhtyminen

Takuuvioista on ilmoitettava takuuajan kuluessa viipymaéttd Kempille tai Kempin valtuuttamalle
huoltokorjaamolle.

Ennen takuukorjaukseen ryhtymistd on asiakkaan esitettdva takuutodistus tai muuten kirjallisesti
osoitettava takuun voimassaolo. Siitd tulee ilmeti ostopaivi ja korjattavan laitteen valmistusnumero.
Takuun perusteella vaihdetut osat jadviat Kempin omaisuudeksi ja ne on palautettava Kempille
niin pyydettdessa.

Takuukorjauksen jédlkeen korjatun tai vaihdetun koneen tai laitteen takuu jatkuu alkuperdisen
takuuajan loppuun.
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