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KAYTTOSAATIMET, KYTKIMET JA LIITTIMET
MANOVERORGAN, BRYTARE OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL, SWITCHES AND
CONNECTORS

BEDIENUNGSELEMENTE, SCHALTER UND
ANSCHLUSSE

R1 Langansyottdnopeuden saétd
Instalining av tradmatningshastighet
Wire feed speed requlation
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Aato (PS-koneet)

panning (PS-maskiner)

2lding voltage (PS machines)

g der Schweissspannung {PS-Maschinen)

-/kaukosaadon valintakytkin
e for panel-/fjarreglering
for local/remote control

INg av manoverspanning
trol voltage connection
teverspannungsanschluss

x2 iTT.c.r::rsja-m:te tanta, +napa
Svetsspanningsansiutning, pluspol

ng voltage connection, positive

Schweissspannungsanschluss, Pluspo

X3 Kaukosaatimen liitanta
A\"sl-, ) / fjarreglage
Connectc remote control device
Anschluss fur Fernregler

X4 Monitoimiliitin hitsauspistoolie
Centralanslutning for svetspistol
Central connector for gun
Zentralanschluss fur Schweisspistole

a Suojakaasuliitanta
Anslutning for skyddsgas
Connection for shielding gas
Anschluss fur Schutzgas




Kelajarrun saato

Bobinbromsreglage
Control of reel brake
Einstellung der Spulenbremse

R3 Jalkivirta-¢ :
Inst g av tradavbranningstid
Reg on of burn back time
Einstellung der Freibrennzeit

1923210




LANGANOHJAUSPUTKEN VAIHTO

BYTE AV TRADLEDARE

CHANGE OF OUTLET GUIDE TUBE
TAUSCH DES DRAHTFUHRUNGSROHRES

Lankalinjan keskitys suoritetaan tarvittaessa liukuvan alus-
levyn (a) avulla.

Centrering av tradlinje utfores vid behov med tillhjap av gli-
dande underlagsbricka (a).

When necessary the centering of wire line is carried out
by means of a gliding washer (a).

Die Zentrierung der Drahtlinie wird bei Bedarf mit Hille
der gleitenden Unterlegscheibe (a) durchgefuhrt

\\‘ \ N \\\ R\

FU 30 KELANAVAN SIIRTO

FU 30 OVERFORING AV BOBINNAV
FU 30 MOVING OF REEL HUB
FU 30 VERSETZEN DER SPULENNABE
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und grossere Arbeitsradien:

DEUTSCH

FU 10, 20 und 30 sind fir das MULTISYSTEM-
und RA-Gaslichtbogenschweisssystem konzipierte
Drahtvorschubgerate.

Mit verschiedenen Zusatzgeraten erreicht man fur
die Grundgerate einen grosseren Einsatzbereich
Zusatzfunktions-

TECHNISCHE DATEN

einheiten (FU 20 und 30), Fernregler, Zwischenvor-
schubgerat (FU 20), Motorpistole (FU 20 und 30),
Schutzrahmen und Entlastungsarm.

FU 10 ist ein Drahtvorschubgerat, das sich auch fiir
das WIG-Kaltdrahtschweissen eignet.

FU 10 FU 20 FU 30
Betriebsspannung 50/60 Hz * \" 30 30 30
Anschlussleistung [ VA 120 120 220
Belastbarkeit ED 60 % | A 500 500 600
Drahtvorschubgeschwindigkeif  m/min 0—18 0—18 0—18
Zusatzdréhte: _
- Massivdraht Fe e mm 06—16 06—1.6 0,8—16
- Massivdraht Al @ mm 1,0—1,6 1,0—-16 1.0—24
- Fulldraht Fe @ mm 1,1—16 1,1—-16 1,1--3,2
Drahtspule: .
- Gewicht max. kg 20 20
- Durchmesser max. mm 300 300
Masse: :
-Lange mm 480 650 700
- Breite mm 220 240 245
- Hohe mm 3080 470 470
Gewicht ohne Drahtspule kg 14 21 27
Schutzart IP 23 P23 IP 23

* ACHTUNG! Nur mit Schutzkleinspannung durch das Trenntransformator.
Die Anlagen erfillen die Konformititsanspriiche des CE-Zeichens.

INBETRIEBNAHME UND BETRIEB

Aufstellen des Gerites

Beim Aufstellen des Drahtvorschubgerates muss
folgendes beachtet werden:

Das Gerat kann im Drehgestell auf der Strom-
quelle befestigt werden, es kann transportabel
aut den Boden gestellt oder an einem Schwenk-
arm aufgehangt werden.

Dar Aufhdngen muss mit der am Gerat
befestigten isolierten Ose erfoigen.

Um den Transport auf dem Boden zu erleichtern,
gibt es fur das Gerét einen Schutzrahmen mit
Rollen, der auch als mechanischer Schutz beim
Aufhdngen am Schwenkram benutzt werden

kann. Immer wenn die Gefahr einer Beschadig-
ung besteht den Schutzrahmen benutzen.

Der Schweisser muss leicht die erforderlichen
Einstellungen und das Einlegen einer neuen
Drahtspule ausfihren konnen.

Das Schweisspistolenkabel und das Zwischen-
kabel durfen unter keinen Umstanden zusam-
mengedruckt werden oder heisse Werkstlick be-
rihren.

Es muss daflr gesorgt werden, dass kein kréaftiger
Zug oder Wind die Wirkung des Schutzgases an
der Schweissstelle beeintrachtigt.

22

1923210




Anschliessen an die Stromquelle

Die Anschlusse des FU 20-Drahtvorschubgerétes
gehen aus dem Bild 1 hervor.

Die Verkabelung zwischen dem FU-Drahtvor-
schubgerat und den verschiedenen Stromquellen
ist in der Gebrauchsanweisung der jeweiligen
Stromquelle genauer beschrieben.

Beim Anschiiessen an das RA-System muss aus-

Befestigen der Schweisspistole

Im Zentralanschluss fur die Schweisspistole be-
findet sich ein Drahtfuhrungsrohr (Bild 9). Wahlen
Sie das Drahtfuhrungsrohr immer nach dem zu
verwendenden Zusatzdrahtdurchmesser laut Ta-
belle.

Bei der Lieferung sind FU 10, 20 und 30 mit einem
roten Drahtfuhrungsrohr fir das Schweissen von
©0,9—1,3 mm Zusatzdrahten ausgerustet.

Kontrollieren Sie bitte vor der Befestigung der
Schweisspistole, dass die Stromdise der Pistole
und das Drahtfuhrungsrohr im Kabel fir den zu
verwendenden Zusatzdraht geeignet sind.

Drahtvorschubrollen

Die Drahtvorschubrollen mussen immer nach dem
zu verwendenden Zusatzdrahtdurchmesser aus-
gewahit werden.

Beider Lieferung ist FU 10 mit roten Vorschubrolien
flr das Schweissen von @ 0,9—1,0 mm Zusatzdrah-
ten ausgerustet, und FU 20 und 30 sind mit orangen
Vorschubrollen fur das Schweissen von @ 11—
1,3 mm Zusatzdrahten ausgerdstet.

Einlegen des Zusatzdrahtes
- Den Presshebel der Drahtvorschubrollen 6ffnen.

- Kontrollieren Sie, dass die Vorschubrolle und das
DranhtfGhrungsrohr dem zu verwendenden
Zusatzdraht entsprechen.

- Kontrollieren Sie, dass das Drahtfuhrungsrohr
und die Stromdise der Schweisspistole fir
den zu verwendenden Zusatzdraht geeignet sind.

- Die Sicherungsmutter der Drahtrolle an der
Spulennabe offnen,

- Die Zusatzdrahtspule so auf die Nabe stecken,
das der Flhrungszapfen der Spulennabe in die
entsprechende Offnung der Drahtrolle einrastet
(Bild 7).

Beachten Sie bitte, dass der Draht sich unter der
Rolle in Richtung der Vorschubrollen abwickelt.

- Die Sicherungsmutter wieder anbringen.

- Das Drahtende von der Spule Idsen und die ge-
Knickte Stelle abschneiden.
VORSICHT, DASS DER DRAHT SICH NICHT
VON DER SPULE ABWICKELT!

- Das Drahtende in einer Lange von ca. 20 cm ge-
rade biegen. Kontrollieren Sie, das die Spitze des

serdem einen getrennten Anpassungsbausatz ver-
wendet werden.

Ein Plan fur die Verkabelung wird mitgeliefert.
Beim Schweisspistolenkabel muss darauf geachtet
werden, dass der Querschnitt des Stromkabels fiir
den gewunschten Schweissstrom ausreicht.

| Drahtfihrungsrohr ;
Zusatzdraht| @ mm  |Lange|Farbkenn-| Bestel.
e mm |innen/aussen| mm | zeichen | Nr. {
06—03 12560 |91 weiss 4220881/
109—13 16/60 | 91 rot (4220882
14—186 3060 |[845 | gelb |4220883
12032 40/60 |80 blau (4220884
10—16AI| 2060 |845| — 4245070
! : Vorschubrollen.
| Zusatzdraht | Farbkenn- . Bestell.Nr.
emm_ | zeichen | Zugrolle |Anpressrolie
. 06—08 | weiss 3106841 | 9592401
0910 | rot 3106842 | 8592402
1.1—1,3 | . orange | 3106846 | 0582406
| 14—16 | gelb | 3106843 | 9592403
| 20—24 | schwarz | 3106844 | 9592404
|_28—32 | blau 3106845 | 9592405

Drahtes moglichst stumpf ist (wenn nétig feilen).
Eine scharfe Spitze kann das Drahtfuhrungsrohr
und die Stromdlse der Schweisspistole be-
schadigen.

- Fuhren Sie das Drahtende ein Stick in das
Drahtfuhrungsrohr ein.

- Schliessen Sie den Presshebel der Vorschubrol-
len und kontrollieren Sie, dass der
Drahtin der Nut iiegt (Bild 6).

- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit niedrig ein-
stellen und die Stromquelle einschalten.

- Das Schlauchpaket gerade halten und den
Pistolenschalter so lange gedrlckt halten, bis der
Draht aus der Stromduse herauskommt.

- Den Anpressdruck der Vorschubrollen mit der
Einstellschraube (B im Bild 5) so einstellen, dass
der Draht gleichmassig in das Drahtfuhrungsrohr
geschoben wird und wenn der Draht aus der
Stromdiise herauskommt, ein leichtes Bremsen
zulasst ohne dass die Vorschubrolle rutscht.

AHTUNG! Ein zu starker Anpressdruck
verursacht ein Zusammendricken des Zusatz-
drahtes und dadurch 16st sich die Umhillung des

1923210
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Drahtes. Die Reibung wird erhéht und dadurch
die AbnUtzung der Vorschubrollen beschleunigt.

- DieBremse der Spulennabe (siehe Bild 3)
so einstellen, dass die Drahtspule gleichzeitig
mit den Vorschubrolien zum Stehen kommt. d.h.
der Draht darf sich nicht von der Spule Iésen.

Bedienungselemente (siehe Biid 1)

R1 Die Einstellung der Drahtvorschub-
geschwindigkeit erfolgt stufenlos von
0 m/min bis 18 m/min, und somit ist es moglich,

R2 Spannungseinstellung in Verbindung mit
PS-Stromquelien.
Bei RA- und HILARC-Stromquellen erfolgt die

- Bei Verwendung von Fe-Massivdrahten muss der
Draht richtig vorgespannt sein. Lauft der Draht
frei durch die Pistole, so sollte er einen Bogen
von ungefahr 400—300 mm Durchmesser bilden.
Kommt der Draht fast gerade oder irgendwie
verbogen heraus, so kann dies Kontaktstérungen
im Kontaktrohr verursachen.

die optimalen Schweisswerte f(ir die verschie-
densten Schweissarbeiten zu finden.

Einstellung der Spannung am Spannungsregler
der betreffenden Stromquelle.

S1 Wahilschalter fiir 2-Takt/4-Taktbetrieb, FU 20 und 30

Mit diesem Schalter wird der 2-Takt-oder 4-
Taktbetrieb des Pistolentasters gewihlt,

2-Taktbetrieb:

1 Schalter geschlossen - das Schweissen
beginnt

2 Schalter offen - das Schweissen endet

4-Taktbetrieb:

1 Schalter geschlossen - das Schutzgas
beginnt zu strémen

S2 Wahischalter fiir Nah-/Fernregelung

Mit diesem Schalter wird gewahit, ob die
Drahtvorschub- und Spannungseinstellung mit
den Reglern an der Frontplatte von FU oder
mit einem Fernregler, der am Maschinen-
anschluss an der Vorderwand angeschlossen
wird, erfolgt.

R3 Einstellung der Freibrennzeit

Die Freibrennzeit kann mit einem Schrauben-
meissel am Potentiometer, das sich innerhalb
des Spulengehauses befindet eingestellt wer-
den (Bild 4). Zeiteinstellung von 0.05 s bis 0.5 s.

Es ist mogiich, dass man die Freibrennzeit ein-
stellen muss, wenn man zum Schweissen un-
terschiedlicher Zusatzdrahtqualitaten Ubergeht,

2 Schalter offen - das Schweissen beginnt

3 Schalter geschlossen - das Schweissen
endet

4 Schalter offen - das Schutzgas hért auf
zu fliessen i

Der 4-Taktbetrieb wird z.B. bej langen
Schweissnahten und beim Schweissen von
leicht oxidierenden Grundmaterialien ver-
wendet, wo ein Vor- und Nachstrémen des
Schutzgases von Bedeutung ist.

Bei RA- und HILARC-Stromquellen erfolgt die
Einstellung der Spannung sowohl bei Nah- als
auch bei Fernregelung an der Stromquelle.

2.B. wenn man vom Schweissen von Stahl zum
Schweissen von Aluminium Gbergeht.

Die Freibrennzeit ist richtig eingestellt, wenn
der Zusatzdraht beim Beenden des Schweis-
sens das Werkstuck nicht berihrt und auch
nicht an der Stromduse festbrennt.

ZUSATZAUSRUSTUNG

ZUSATZFUNKTIONSEINHEITEN FUR FU 20 UND 30

Durch die Verwendung von Zusatzfunktionsein-
heiten wird der Arbeitsbereich von FU 20 und 30
erweitert,

Der Einbau der Einheit in FU 20 und 30 erfolgt
durch Abschrauben der Abdeckplatte von der Vor-

derwand. Die Steueranschlusse hinter der Abdeck-
platte werden an die entsprechenden Anschlisse
der Zusatzfunktionseinheit angeschlossen und die
Einheit wird an der Vorderwand befestigt (Bild 11
auf der Rickseite),

24
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Zeitsteuereinheit FP 5
(Bestell-Nr. 6263110)

Die Einheit hat folgende Bedienungselemente:

S3  Wahlschalter fiir Schweissart
S5 Drahtvorschubkontrolle
S6  Gasstromungskontrolle

R4  Einstellung der Perioden-/Punktschweisszeit
0,1-30s

R5  Kraterfullzeit *) 0,1-30 s

Mit dem Wahischalter fur die Schweissart kénnen
funf verschiedene Schweissarten gewahit werden:
A Dauerschweissen mit Kraterfullung

B Dauerschweissen mit Einschleichen und
Kraterflllung

Dauerschweissen mit Kontaktzundung
Periodenschweissen

Punktschweissen mit Kraterfullung.

) Kraterfullung nur bei PS-Stromquellen.

moo

"

Synchronisationseinheit FP 5SH
(Bestell-Nr. 6263111)

Die Einheit hat die Funktionen der Zeitsteuereinheit
FP 5 und ausserdem die Synchronisation fiir die
Motorpistole. Die Einheit hat dieselben Bedienungs-
elemente wie in FP 5 und noch dazu:

S7  Schalter fur die Synchronisation

S8 Wahischalter fur die Einstellung des Draht-
vorschubs (die Motorpistole oder die Nah-
/Fernregelung von FU)

X5  Steuerspannungsanschluss fur die Motor-
pistole.

Synchronisationseinheit F 2S1
(Bestell-Nr. 6263115)

F 281 ist die Synchronisationseinheit fir das Zwi-
schenvorschubgerat und die Motorpistole, die zu
FU 20 montiert wird. Die Wah| zwischen Zwischen-
vorschubgeraten und der Motorpistole wird durch
die Kodierungsanschlusse durchgefihnr.

AHTUNG! F 2S1 kann nur zum FU 20 Drahtvor-
schubgerat montiert werden.

Die Einheit hat die folgenden Bedienungselemente:

S5 Drahtvorschubkontrolle
S6  Gasstromungskontrolle
S7  Schalter fur die Synchronisation

S8 Wahlischalter fur die Einstellung des Draht-
vorschubs (die Motorpistole oder die Nah-
/Fernregelung von FU)

X5  Steuerspannungsanschluss fiir die Motor-
pistole

(] o
KEMPPRI FPSSH
. L L]

FP 5SH

KEMPPI FasH
L] .

F 3SH

DHJauS

STEUERUNG

HOESTUS

PROVNING

TEST

PRUFUNG
Q
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Synchronisationseinheit F 3SH
(Bestell-Nr. 6263114)

F 3SH ist die Synchronisationseinheit fur die
Motorpistole. Die Bedienungselemente der Einheit
sind wie in F 281.

Automatikeinheit FA 1
(Bestell-Nr. 6263113)

FA 1 ist eine Einheit, mit der das Drahtvorschub-
gerat im mechanisierten Schweissen mit der an-
deren Anlage gekuppelt wird.

FA 1 empfangt die folgenden Daten

- Start
- Einstellwert flr den Drahtvorschub und die
Effektquelle (0—10 V)

FERNREGLER (Bild 15 auf der Riickseite)

Am Maschinenanschluss an der Vorderwand von
FU konnen die MULTISYSTEM-Fernregelgerate
fur das MIG-Schweissen angeschlossen werden.
Die Drahtvorschub- und Spannungseinstellung
sind stufenlos. Bei Verwendung der Fernregelung
muss der Nah-/Fernregelschalter in Stellung "Fern-

C 110D (Bestell-Nr. 6185421)

MIG-MAG-Fernregler mit Einstellungen fur Draht-
vorschub und Spannung. (Speicherskale 1—10)

C 120S (Bestell-Nr. 6185427)

Ein Fernregler, zu welchem drei verschiedene
Schweissparameter flr das MIG-MAG- oder Elek-
trodenschweissen programmiert werden konnen.
Die Parameter werden auf den Wahlschalter von
C 120S oder auf den Schaltermodul TC 1208, der

C 130S (Bestell-Nr. 6185428)

C 1308 ermoglicht 1-Knopfeinstellung der
Schweissleistung im MIG-MAG-Schweissen mit al-
len Drahtdurchmessern, Drahttypen und Gasen.
Einstellung flUr Schweissleistung wird vom MIG-

C 120P (Bestell-Nr. 6185426)

Anwendung moglich nur mit PS5000 — oder
PSS 5000 — Stromgquellen.

C 120P ist ein Pulsmig-Fernregler, mit dem dip PS/
PSS 5000 MIG-Anlage sich zur Pulsmig-Anlage

SCHUTZRAHMEN (Bild 13 auf der Riickseite)

Fur FU 10 und 20 ist ein mit Rollen gerusteter
Schutzranmen erhaltlich, der als mechanischer
Schutz und Transportunterlage dient.

- Drahtvorschubkontrolle
- Gasstromungskontrolle
- Kontrolle der Effektquelle

FA 1 gibt an die andere Anlage die Daten Uber
die Stromung des Schweissstromes.

regelung” gebracht werden.

Bei RA-Stromquelle ist nur die Fernregelung des
Drahtvorschubs maéglich.

Bei HILARC-Stromquellen kann die Fernregelung
der Spannung nur mit Fernregelgeraten RCR 11
oder RCR 30 durchgefuhrt werden

TC 110D

Zusatzmodul fur MIG-MAG-Pistole mit entspre-
chenden Funktionen wie in C 110D.

3 m Bestell-Nr. 6185433

4,5 m Bestell-Nr. 6185434

zur MIG-Pistole angeschlossen worden ist, ge-
wahit.

ACHTUNG: Im Elektrodenschweissen stehen die
MIG-Pistole und der Zusatzmaterialdraht immer
unter der Spannung.

MAG-Regler ausgefuhrt, der zu C 130S angeschlos-
sen worden ist. Eine mehr detaillierte Beschreibung
Uber die Funktion von C 130S gibt es in der Ge-
brauchsanweisung.

verandert.

Anwendung und Funktion von C 120P ist in der
C 120P Gebrauchsanweisung beschrieben worden.

Schutzrahmen fur FU 20 Bestell-Nr. 6264510.
Schutzrahmen flur FU 10 Bestell-Nr. 6264509.

26
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HALTER FUR HASPELSPULE (Bild 10 A auf der Seite 2)

Als Zubehor zu FU 30 fir max @ 435 mm Haspel-
spulen, deren Zentralloch 300 — 315 mm ist.
Bestell-Nr. 6264515.

WARTUNG

Bei der Wartung von FU 20 miissen der Einsatz und
die Umgebungsverhéitnisse berucksichtigt werden.
Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende
Wartung gewahrleisten einen moglichst storungs-
freien Betrieb ohne unvorhergesehene Unterbre-
chungen.

Mindestens halbjahrlich soliten folgende War-
tungsmassnahmen vorgenommen werden:

Kontrollieren Sie:

- Die Abnitzung der Nuten der Vorschubrollen,
Ausgeleierte Nuten verursachen Strorungen im
Drahtvorschub.

- Die Abnutzung des Drahtfiihrungsrohres im Zen-
tralanschluss.

Verschlissene Vorschubrollen und Drahtfihrungs-
rohre mussen ausgewechselt werden.

- Die gerade FiihrungWes Drahtes. Das Drahtfihr-
ungsrohr des Zentralanschiusses soll maoglichst
nahe an den Vorschubrollen liegen, darf diese
jedoch nicht beriihren. Der Draht muss vom
Ausgang des Drahtfiihrungsrohres bis zur Nute
der Vorschubrolle gerade laufen.

- Die Einstellung der Spulennabenbremse

- die elektrischen Anschliisse
" oxidierte reinigen
lockere anziehen

Das Drahtvorschubgerat von Staub und Schmutz
reinigen.

*

—_—

‘ Zweimal
im Jahr

VERWENDEN SIE DRUCKLUFT, BITTE SCHUTZEN
SIE IHRE AUGEN MIT EINEM SACHGE-
MASSEN AUGENSCHUTZ,

BE| BETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE BIT-
TE KONTAKT MIT DER NACHSTEN BEVOLL-
MACHTIGTEN KEMPPI-WERKSTATT AUF.

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI QY leistet Garantie fur die von ihr hergestellten
und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtiich der
Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende
Garantiereparaturen darfen nur von einer KEMPPI
bevolimachtigten Wartungswerkstatt vorgenommen
werden.Verpackung, Frachtkosten und Versicherung
werden vom Aufraggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit
Rechnungsdatum in Kraft. Mindliche Vereinbarungen die
nicht in den Garantiebedingungen enthalten sind, sind fir
den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Mangel beseitigt, die
durch natirlichen VerschleiB, nicht Beachtung der
Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvorsichtigkeit,
Unterlassung der ?Nartungsvorschriften. falsche
Netzspannung oder Gasdruck, Stérung oder Mangel im
Netz, Transport- oder Lagerungsschéden. Feuer oder
Beschadigung durch Naturereignisse entstanden sind.Die
Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte oder direkte
Reisekosten (Tagegeld, Ubernachtungs-, Frachtkosten
etc.), die durch Garantiereparaturen entstanden sind,
Die Garantie erstreckt sich weder auf Schwei3brenner und
ihre VerschleiBteile, noch auf Vorschubrollen und
Drahtfihrungen der Drahtvorschubgerate.

Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oder indirekte
Schaden, die durch defekte Produkte entstanden sind.
Die Garantie verliert ihre Gultigkeit, wenn an der Anlage
Anderungen vorgenommen werden, die nicht vom

Hersteller empfohlen werden oder wenn bei Reparaturen
irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet
werden.

Die Garantie wird ungiiltig, wenn die Reparatur von
irgendeiner anderen als von der Firma KEMPPI oder von
einer KEMPPI bevolimachtigten Wartungswerkstatt
vorgenommen wird.

Garantiezeit

Die Garantiezeit betragt 1 Jahr im 1-Schichtbetrieb, bzw.
6 Monate im 2-Schichtbetrieb und 4 Monate im 3-
Schichtbetrieb.

Annahme einer Garantiereparatur

KEMPPI oder eine von KEMPPI bevoliméachtigte
Wartungswerkstatt muB unverzuglich dber die
Garantiemangel unterrichtet werden.Bevor eine
Garantiereparatur vorgenommen wird, muB der Kunde
eine vom Verkaufer ausgefililte Garantiebescheinigung
vorlegen oder die Giiltigkeit der Garantie in Forr ~iner
Einkaufsrechung, einer Einkaufsquittung ode = ~es
Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser - .sen
das Einkaufsdatum, die Herstellungsnumme: Zu
reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die T¢ . die
aufgrund der Garantie, getauscht worden sind. Lieiben
Eigentum der Firma KEMPPI.

Nach der Garantiereparatur wird die Garantie der
reparierten oder getauschten Maschine oder Anlage bis
zum Ende der originalen Garantiezeit fortgesetzr.
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OPERATION SAFETY

Never watch the arc without a face shield designed
for arc welding!

The arc damages unprotected eyes!

The arc burns unprotected skin!

Be careful for reflecting radiation of arc!

Protect yourself and the surroundings against the arc

and hot spray!

Remember general fire safety!
Pay attention to the fire safety regulations. Wel-
ding is always classified as a fire risk operation.
Welding where there is flammable or explosive
material is strictly forbidden.
If it is essential to weld in such an area remove
inflammable material from the immediate vicinity
of the welding site.
Fire extinguishers must always be on site where
welding is taking place.

Note! Sparks may cause fire many hours after
completion of welding.

Watch out for the mains voltage!
Take care of the cables - the connection cable
must not be compressed, touch sharp edges or
hot work pieces.
Faulty cables are always a fire risk and highly dan-
gerous.
Do not locate the welding machine on wet sur-
faces.
Do not take the welding machine inside the work
piece (i.e. in containers, cars etc.)

Ensure that neither you nor gas bottles or electrical
equipment are in contact with live wires or connec-
tions!
Do not use faulty welding cables.
Isolate yourself by using dry and not worn out pro-
tective clothes.
Do not weld on wet ground. :
Do not place MIG gun or the welding cables on
the power source or other electrical equipment.
Don't press on MIG gun switch, if the gun is not
directed towards work piece.

Watch out for the welding fumes!
Ensure that there is sufficient ventilation.
Follow special safety precautions when you weld
metals which contain lead, cadmium, zinc, mer-
cury or beryllium.

Note the danger caused by special welding jobs!

Watch out for the fire and explosion danger when
welding container type work pieces.

BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen Sie nie an den Lichtbogen ohne die Gesichts-
maske fir das LichtbogenschweiBen!
Der Lichtbogen schadet ungeschitzte Augen!
Der Lichtbogen brennt ungeschitzte Haut!

Huten Sie sich vor der reflektierenden Strahlung des
Lichtbogens!
Schitzen Sie sich selbst und die Umgebung gegen
den Lichtbogen und heiBe Gespritze!
Beachtung der allgemeinen Brandschutzbestim-
mungen!
Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind
unter Beachtung der spezifischen ortlichen Ge-
gebenheiten einzuhalten.
Das Schwei3en an feuer- und explosionsgefahr-
deten Platzen ist unbedingt verboten.
Feuergeféahrliche Materialien sind vor Arbeitsbe-
ginn aus der Umgebung des SchweiBarbeits-
platzes zu entfernen.
Am SchweiBarbeitsplatz missen ausreichend
geeignete Feuerléschmittel vorhanden sein.

Achtung! Es besteht noch Stunden nach
Beendigung der SchweiBarbeiten die Gefahr der
Spatentz(indung durch Funken, u.a. an unzugéang-
lichen Stellen.

Gefdhrdung durch elektrische Anlagen/Beachtung
der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der
Kabel! Das AnschluBkabel darf weder gewaltsam
gepreBt, noch mit heiBen Gegenstanden oder
scharfen Kanten in Berihrung kommen.
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets
Brand- und Lebensgefahr,
Die SchweiBmaschine nicht auf eine nafe Unter-
lage aufstellen.
Das Aufstellen von Stromquellen in engen
Raumen (Behalter, Kfz) ist nicht zulaBig.

Beachten Sie, daB Sie sich selbst, Gasflaschen und
elektrische Anlagen nicht in Kontakt mit dem
Schweilistromkreis kommen!
Verwenden Sie nicht beschadigte Schweikabel.
Isolieren Sie sich durch Verwendung von trockener
und unbeschédigter Schutzbekleidung.
Arbeiten Sie nicht auf einer naBen Unterlage.
Die MiG-Pistole oder die SchweiRkabel nicht auf
die Stromquelle oder andere elektrischen Anlage
aufstelien.
Drucken Sie nicht auf den Pistolenschalter, wenn
die Pistole nicht auf das Werkstiick gerichtet ist.

Gefahrdung durch SchweiBrauch!
Arbeiten Sie nie in geschloBenen Raumen ohne
Ventilation und ausreichende Frischiuftzufuhr!
Beim SchweiBen von Metalien, die Blei, Kadmium,
Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind
besondere VorsichtsmaBnahmen einzuhalten.

Die Gefahren der Sonderarbeitsstellen berticksichti-
gen!
Beachten Sie auch die Gefahren an Sonderar-
beitsplatzen, z.B. die Feuer- oder Explosions-
gefahr beim Schweil3en der Behilterwerkstiicke.
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LISALAITTEET

EXTRA UTRUSTNINGAR
ACCESSORIES
ZUSATZGERATE

Nestejaahdytteisten pistoolien liitanta /
Ansi g av vatskekylda svetspistoler

Connection of liquid-cooled welding guns
Ansc der filssigkeitsgekuhiten

Schweisspistolen

1 1 Lisatoimintayksikot FU 20 ja 30

Extra enheter for FU 20 och 30
Auxliary functional units for FU 20 and 30
Zusatzfunktionseinheiten fir FU 20 und 30

Suojakehikot FU 10 ja 20
Skyddsramar for FU 10 och 20

Safety frames for FU 10 and 20
Schutzrahmen fir FU 10 und 20

15 KAUKOSAATIMET
FJARREGLERINGSORGAN
REMOTE CONTROL DEVICES
FERNREGLER

W2 16 110D
16 1208

/, C 110D
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KAYTTOSAATIMET JA LITTIMET
MANOVERORGAN OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE UND ANSCHLUSSE

H1

R1

R2

R3

R3

I/0 Merkkivalo

I/O Signallampa
I/0 Signal lamp
1/O Signallampe

Jéilk'rkaasuagan saato
Instalining for gasefterstromtid
Post gas time control
Einstellung fur Gasnach-
stromungszeit

Lopetus-slope ajan saato
Instalining for down-slope tid
Down-slope control

Einstellung fur Stromabsenkzeit
(down-Slope)

Hitsausvirran saato

Instalining for svetsstrom
Welding current control
Einstellung fur Schweissstrom

CTTLRIGETITLI IV IHLESEL SR ETER TS E T TETEEF RN WTTRAAT IR IR I 1AL S,

ST

S2

S3

X2

11t ' (I N ] s
¥ i

I/0 Kytkin
I/O Brytare
1/0 Switch
1/0 Schaiter

Ohjaustavan valintakytkin
Styrmetodvaljare

Selecting switch of control
method

Wahlschalter fur Steuermethode

Lahi-’kaukosaadon valintakytkin
Valjare for panel-/fjarreglering
Selector switch for local-/
remote control

Wahischalter fur Nah-/
Fernregelung

Ohjausjanniteliitanta

Anslutning av mandverspanning
Control voltage connection
Steuerspannungsanschluss

X3

X4

X5

X7

Kaukosaatimen liitanta
Anslutning av fjarreglage
Connector of remote control
Fernregleranschluss

Ohjausliitanta, hitsauspoltin
Manoveranslutning, svetsbrannare
Control connection, welding
torch

Steueranschluss, Schweiss-
brenner

Kaasu-/hitsausvirtaliitanta,
hitsauspoltin
Gas-/svetsstromansiutning,
svetsbrannare

Gas-/welding current
connection, welding torch
Gas-/Schweissstromanschluss,
Schweissbrenner
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X6

X7

X8

Neste-/hitsausvirtaliitanta,
nitsauspoltin
Vatska-/svetsstromansiutning
svetsbrannare

Liquid-/welding current connection,
welding torch
Flussigkeit-/Schweissstromanschluss
Schweissbrenner

Paluukaapelilitanta

Anslutning av aterledare

Connection of return cable

Anschiuss des Stromruckleitungskabeis

Hitsausjannitelitanta, <napa
Anslutning av svetskabel, pluspol
Welding voltage connection, positive
Schweissspannungsanschluss, Pluspol

Xg Hitsausganniteliitantd, —napa

b

C

d

1 Hitsausvirtakaapeli, +napa
" Svetsstromkabel, pluspol
Welding current cable, positive

Schweissstromkabel, Pluspol
9 Hitsausvirtakaapeli, —napa
* Svetsstromkabel, minuspol
Welding current cable, negative
Schweissstromkabel, Minuspol
3 Jaandytysnesteletku,  paluu
v Kylvatskeslang, retur
Cooling liquid hose, return
Kuhlflussigkeitschlauch, Rucklauf
4 Jaahdytysnesteletku,  syottd
*  Kylvatskeslang, inmatning
Cooling hquid hose, supply

Kuhlflussigkeitschlauch, Einlauf

5  Onhjauskaapeli
Manoverkabel
Control cable
Steuerkabel

O. Ohjauskaapeli

’ Manoverkabel

Control cable
Steuerkabel

7. Suojakaasuletku

" Skyddsgasslang
Shielding gas hose
Schutzgasschlauch

8. Wun verkkoliitantajohto
' Natkabel for WU
Mains cable for WU
Netzkabel fur WU

Q. TIG-poltin,  kaasujaahdytteinen
" TIG-brannare,gaskyld
TIG-torch, gas-cooled
WIG-Brenner, gasgekuhlt

10.

TIG-poltin,  nestejaahdytteinen
TIG-brannare, vatskekyld
TIG-torch, liquid-cooled
WIG-Brenner, flussigkeitsgekuhit

11. Paluuvirtakaapeli
* Aterledare
Return cable
Stromrickieitungskabel

12. Kaukosaatovalikaapeli
" Mellankabel for fjarreglage
Interconnection cable for remote control
Zwischenkabel tur Fernregelung

13.

Kaukosaatovalikaapeli

Mellankabel for fjarreglage
Interconnection cable for remote control
Zwischenkabel fur Fernregelung
1-7. toimitetaan vilikaapelinippuna
leverans som mellankabelbunt
delivery as interconnection cable
bundle

Lieferung als Zwischenkabelbundel
Anslutning av svetskabel, minuspol

Welding voltage connection, negative

Schweissspannungsanschiuss,

Minuspol

Jaahdytysnesteliitantd, hitsauspoltin
Anslutning for kylvatska, svetsbrannare
Cooling hguid connection, welding
torch ~ )
Anschluss fur Kuhlfiussigkeit,
Schweissbrenner

Jaahdytysnesteliitanta, syotto
Anslutning for kylvatska, inmatning
Cooling liquid connection, supply
Anschluss fur Kuhlflussigkeit, Einlauf

Jaahdytysnesteliitanta, paluu
Anslutning for kylvatska, retur

Cooling liquid connection, return
Anschluss fur Kuhlfiussigkeit, Rucklauf

Suojakaasulitanta, syotto
Anslutning for skyddsgas, inmatning
Connection for shielding qas, supply
Anschluss fur Schutzgas, Einlauf

1927070




~B—D C100D
o~ ~ L ~O—LD) c100C
S Ax8 \  X7| 47) g
X9 X4 Y T
—ae e =X
L an
®®
PS
s ¥
S—
- C
e d:ﬁ] C 100S
O £ E:Icwop
: _ D’_{::) C 100D
o Jd Tuxs ~O—LD c100c
U e\ xpP S F
X9 X4 [ Y L.
= \ x5 P \
E‘)’Q "Sg_\ (10} ﬂ
._____4:t3 2 :__J, ~
® 06w
—{]
1 2 {
LA A N S s |
® ®
- 7
o PSS
—-
. ]

4 1927070




SUOMI ENGLISH

TEKNISET ARVOT oo 6 TECHNICAL DATA ..o 12
SAATIMET oo oo 6 CONTROL DEVICES ...coveeceeeeeierinns 12
KA TTOTANAT civsisiisisrinmsimmimeahromesitis 6 OPERATION WAYS ...ooooeeeeeeeeeeeeeenn 12
HUOLTO scsonsamssmssmasmsssanmsns 7 MAINTENANCE .o 13
KAYTTOTURVALLISUUS ..o, 7 OPERATION SAFETY ooveeeeeeeeievenn 13
TAKUUEHDOT ..o 8 TERMS OF GUARANTEE .coovvvvvevvnn. 14
SVENSKA DEUTSCH

L2, L1 e 7 ———— 9 TECHNISCHE DATEN ..ovvovveeeeeeeen 15
MANOVERORGAN .. csmvesmnsssssssse 9 BEDIENUNGSELEMENTE ....voovve... 15
TILLAMPNING ..o 9 BETRIEBSART oo 15
BERVICE amsimsivnmusrinvinsimn 10 WARTUNG ..o 16
DRIESAKERHET iisisssisscnssmnisg: 10 BETRIEBSSICHERHEIT ..coveeveoveenn 16
GARANTIVILLKOR ..o 1 GARANTIEBEDINGUNGEN ............... 17
1927070 5




DEUTSCH

TU 10 IST EIN GEEIGNETES GLEICH-/WECHSELSTROM-WIG-GERAT, DAS MIT WASSER- ODER
GASGEKUHLTEN WIG-BRENNERN IM MULTISYSTEM VERWENDET WIRD.

TU 10 ERZEUGT FUR DAS GLEICH- UND WECHSELSTROMSCHWEISSEN DEN ZUNDIMPULS DES
LICHTBOGENS, STEUERT DEN SCHWEISSSTROM UND DEN GASFLUSS. TU 10 ENTHALT AUCH
DIE ANSCHLUSSE FUR DIE KUHLUNG UND DIE FERNREGELUNG.

TECHNISCHE DATEN

Einschaltdauer 300A 60% ED
232 A100% ED

Anschluss/MULTISYSTEM®) 30 V 35 VA 50/60 Hz

Abmessungen 190 x 290 x 400 mm

Gewicht 13 kg

Schutzart IP 33

*) Achtung! Nur mit Schutzkleinspannung durch das Trenntransformator.
Die Anlage erfiillt die Konformitatsanspriiche des CE-Zeichens.

BEDIENUNGSELEMENTE

Hauptschalter

-in der O-Stellung des Schalters steuert der Nah- oder Fernregler direkt die Stromquelle
-in der I-Stellung des Schalters sind die Zind- und Steuerschaltungen von TU eingeschaltet.

Dauer- und Pulsstromsteuerung: Fernregler der C -Serie
Einstellung fiir Grundstrom Skala 1 - 10
Schalter fiir Nah-/Fernregelung 2 Positionen
Schalter fiir Dauer/Halten 2 Positionen

Einstellung fiir Stromabsenkzeit (down-Slope) 1-10s

Potentiometer fiir Gasnachstromungszeit 5-30s.
Automatisch gesteuertes Gasventil.

BETRIEBSART

—
.
Dauer .+’
- L f
Beim Schliessen des Brennertasters beginnt die Gasstromung und die Zundimpulse werden erzeugt.
Der Schweissstrom geht auf den eingestellten Wert.

Zundet der Lichtbogen nicht, so muss der Taster aufs neue geschlossen werden.

Beim Offnen des Tasters sinkt Schweissstrom wahrend der eingesteliten Slope-Zeit auf Null und die Gas-
nachstromungszeit beginnt.
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Halten <*%

L]
Beim Beginn des Schweissens wird der Brennertaster geschlossen und das Gas fangt zu strémen an.

Beim Offnen des Tasters, werden die Zundimpulse erzeugt und das Gerét gibt den Schweissstrom ab.
Nach neuem Druck wird das Schweissen nach Ablauf der eingestellten Slope-Zeit beendet.

pusen | LI L

Der Schweissstrom kann mit dem Regler C 100 P pulsiert werden.

WARTUNG

Bei der Wartung von TU 10 mussen der Einsatz und die Umgebungsverhaltnisse berlcksichtigt werden. Ein
sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewahrleisten einen moglichst stérungsfreien Betrieb
ohne unvorhergesehene Unterbrechungen.

Das Gerat kann frei auf einer glatten Unterlage aufgestellt oder in der Transporteinheit des MULTISYSTEMs
eingesetzt werden.

Um die Staubstorungen zu. vermeiden wird eine Aufstellhdhe von mehr als 70 cm Uber dem Fussboden
empfohlen.

Das Gerdt muss gegen starken Regen geschutzt werden.

Der Staub innerhalb des Geréates kann mit trockener Druckluft entfernt werden.
Die Befestigung der Anschllisse muss in regelmdssigen Zeitabstidnden kontrolliert werden.

VERWENDEN SIE DRUCKLUFT, BITTE SCHUTZEN SIE IHRE AUGEN MIT EINEM SACHGEMASSEN
AUGENSCHUTZ.

BEI BETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE BITTE KONTAKT MIT DER NACHSTEN BEVOLLMACHTIG-
TEN KEMPPI-WERKSTATT AUF.

BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen Sie nie an den Lichtbogen ohne die Gesichtsmaske fiir das LichtbogenschweiB3en!
Der Lichtbogen schadet ungeschitzte Augen!
Der Lichtbogen brennt ungeschiitzte Haut!
Hiten Sie sich vor der reflektierenden Strahlung des Lichtbogens!
Schiitzen Sie sich selbst und die Umgebung gegen den Lichtbogen und heiBe Gespritze!
Beachtung der allgemeinen Brandschutzbestimmungen!
Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind unter Beachtung der spezifischen értlichen Gegebenheiten
einzuhalten.
Das Schweif3en an feuer- und explosionsgefahrdeten Platzen ist unbedingt verboten.
Feuergefahrliche Materialien sind vor Arbeitsbeginn aus der Umgebung des SchweiBarbeits-platzes zu entfernen.
Am SchweiBarbeitsplatz missen ausreichend geeignete Feuerléschmittel vorhanden sein.
Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der SchweiBarbeiten die Gefahr der Spatentziindung
durch Funken, u.a. an unzuganglichen Stellen.

Gefahrdung durch elektrische Anlagen/Beachtung der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der Kabel! Das AnschluBkabel darf weder gewaltsam gepreft,
noch mit heiBen Gegenstanden oder scharfen Kanten in Beriihrung kommen.
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr.
Die SchweiBmaschine nicht auf eine naBBe Unterlage aufstellen.
Das Aufstellen von Stromquellen in engen Raumen (Behalter, Kfz) ist nicht zulaBig.
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Beachten Sie, daB Sie sich selbst, Gasflaschen und elektrische Anlagen nicht in Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis kommen!
Verwenden Sie nicht beschadigte Schweil3kabel.
Isolieren Sie sich durch Verwendung von trockener und unbeschadigter Schutzbekleidung.
Arbeiten Sie nicht auf einer naBen Unterlage.
Die MIG-Pistole oder die SchweiBkabel nicht auf die Stromquelle oder andere elektrischen Anlage aufstellen.
Dricken Sie nicht auf den Pistolenschalter, wenn die Pistole nicht auf das Werkstlck gerichtet ist.

Gefahrdung durch Schwei3rauch!
Arbeiten Sie nie in geschloBenen Raumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr!
Beim Schweil3en von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind besondere
VorsichtsmafBnahmen einzuhaiten.

Die Gefahren der Sonderarbeitsstellen berticksichtigen!
Beachten Sie auch die Gefahren an Sonderarbeitsplatzen, z.B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim SchweiRen
der Behaiterwerksticke.

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI QY leistet Garantie fur die von ihr hergestellten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich der
Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Garantiereparaturen dirfen nur von einer KEMPP| bevollméchtigten
Wartungswerkstatt vorgenommen werden,Verpackung, Frachtkosten und Versicherung werden vom Aufraggeber bezahit.
Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mindiiche Vereinbarungen die nichtin den Garantiebedingungen enthalten
sind, sind fiir den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Mange! beseitigt, die durch natirlichen VerschleiB, nicht Beachtung der
Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvorsichtigkeit. Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche Netzspannung
oder Gasdruck, Stdrung oder Mangel im Netz, Transport- oder Lagerungsschaden, Feuer oder Beschadigung durch
Naturereignisse entstanden sind.Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte oder direkte Reisekosten (Tagegsld,
Ubernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparaturen entstanden sind.

Die Garantie erstreckt sich weder auf Schwei3brenner und ihre Verschleif3teile, noch auf Vorschubrollen und
DrahtfGhrungen der Drahtvorschubgerate.

Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oder indirekte Schiden, die durch defekte Produkte entstanden sind.

Die Garantie verliert ihre Gultigkeit, wenn an der Anlage Anderungen vorgenommen werden, die nicht vom Hersteller
empfohlen werden oder wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet werden.

Die Garantie wird unglltig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von der Firma KEMPPI| oder von einer
KEMPPI bevolimachtigten Wartungswerkstatt vorgenommen wird.

Garantiezeit
Die Garantiezeit betragt 1 Jahr im 1-Schichtbetrieb, bzw. 6 Monate im 2-Schichtbetrieb und 4 Monate im 3-Schichtbetrieb.

Annahme einer Garantiereparatur

KEMPPI oder eine von KEMPPI bevollmachtigte Wartungswerkstatt muf3 unverziglich iber die Garantiemangel
unterrichtet werden.Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird, muf3 der Kunde eine vom Verkaufer ausgefilite
Garantiebescheinigung vorlegen oder die Giltigkeit der Garantie in Form einer Einkaufsrechung, einer Einkaufsquittung
oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser missen das Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der
zu reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die Teile, die aufgrund der Garantie, getauscht worden sind, bleiben Eigentum
der Firma KEMPPI.

Nach der Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder getauschten Maschine oder Anlage bis zum Ende
der originalen Garantiezeit fortgesetzt.
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KAYTTOSAATIMET JA LITTIMET
MANOVERORGAN OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE UND ANSCHLUSSE

H1 10 Merkkivalo
1/0 Signallampa
1O Signal lamp
I/O Signallampe

H2 Perusvirran merkkivalo
Signallampa for grundstrom
Signal lamp for basic current
Signallampe fir Grundstrom

HS Aloitus-slopen merkkivalo
Signallampa for up-slope
Signal lamp for up-siope
Signallampe fur Strom-
anstiegzeit (up-Slope)

H4 Hitsausvirran merkkivalo
Signallampa for svetsstrom
Signal lamp for welding current
Signallampe fiir Schweissstrom

H5 Taukoperusvirran merkkivalo
Signallampa for pausgrundstrom
Signal lamp for pause basic
current
Signallampe fur Pausen-
grundstrom

B Lopetus-siopen merkkivalo

R1

R2

R3

R4

Signallampa for down-slope
Signal lamp for down-siope
Signallampe fur Stromabsenkzeit
(down-Siope)

Jalkikaasuajan saato
Instalining for gasefterstromtid
Post gas time control
Einstellung flr Gasnach-
stromungszeit

Perusvirran saato
Instélining for grundstréom
Basic current control
Einstellung fur Grundstrom

Aloitus-slope ajan saato
Instalining for up-siope tid
Up-slope control

Einstellung flr Stromanstiegzeit
(up-Slope)

Lopetus-slope ajan saito
Instalining for down-slope tid
Down-siope control

Einstellung fur Stromabsenkzeit
(down-Slope)

S1

S2

X2

X3

Pistehitsausajan saato
Installning for punktsvetstid
Control for spot welding time
Einstellung fur Punktschweiss-
zeit

I/O Kytkin
I/O Brytare
I/O Switch
I/0 Schalter

Minilog-valintakytkin
Minilog-valjare

Selecting switch for Minilog
Wabhischalter fur Minilog

Ohjausjanniteliitanta

Anslutning av manéverspanning
Control voitage connection
Steuerspannungsanschluss

Kaukosaatimen liitanta
Anslutning av fjarreglage
Connector of remote control
Fernregleranschluss
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X4 Onijausliitanta, hitsauspoltin
Mandveranslutning, svetsbrannare
Control connection, welding torch
Steueranschluss, Schweissbrenner

X8

X9

Kaasu-/hitsausvirtaliitanta,

hitsauspoltin

Gas-/svetsstromansliutning, svetsbrannare
Gas-/welding current connection,
welding torc
Gas-/Schweissstromanschluss,
Schweissbrenner ad

X5

X6

Neste-/hitsausvirtaliitanta,
hitsauspoltin
Vatske-/svetsstromansiutning,
svetsbrannare

Liguid-/welding current connection,
welding torch
Flussigkeit-/Schweissstromanschluss
Schweissbrenner

X7 Paluukaapeliliitanta C
Anslutning av aterledare

Connection of return cable

Anschluss des Stromruckleitungskabels

1 Hitsausvirtakaapeli,  +napa
" Svetsstromkabel, pluspol
Welding current cable, positive
Schweissstromkabel, Pluspol
2 Hitsausvirtakaapeli, —napa
*  Svetsstromkabel, minuspol
Welding current cable, negative
Schweissstromkabel, Minuspol
3 Jaahdytysnesteletku,  paluu
" Kylvatskeslang, retur
Cooling liquid hose, return

Kuhlflussigkeitschlauch, Riucklauf

Jaahdytysnesteletku,
Kylvatskeslang, inmatning
Cooling liguid hose, supply
Kuhlfiussigkeitschlauch, Einlauf

Syotto

Ohjauskaapeli
Manoverkabel
Control cable
Steuerkabel

Ohjauskaapeli
Manoverkabel
Control cable
Steuerkabel

7. Suojakaasuletku

" Skyddsgassiang
Shielding gas hose
Schutzgasschlauch

WU:n verkkoliitantajohto
Natkabel! for WU

Mains cable for WU
Netzkabel fur WU

Q. TiG-poltin,  kaasujadhdytteinen
* TIG-brannare, gaskyld
TIG-torch, gas-cooled
WIG-Brenner, gasgekuhit
10 TIG-poltin, nestejaahdytteinen

TIG-brannare, vatskekyld
TIG-torch, liquid-cooled
WIG-Brenner, flussigkeitsgekuhit

11,

Paluuvirtakaapeli
terledare

Return cable

Stromruckleitungskabel

Kaukosaatovalikaapeli

Mellankabel for fjarreglage
Interconnection cable for remote control
Zwischenkabel fur Fernregelung

12.

13.

Kaukosaatovalikaapeli

Mellankabel for fjarreglage
Interconnection cable for remote control
Zwischenkabel flir Fernregelung

1 - 7. toimitetaan v&[ikaapelinipf)una
" leverans som mellankabelbunt
delivery as interconnection cable
bundie
Lieferung als Zwischenkabelbundel

Hitsausjanniteliitanta, +napa
Anslutning av svetskabel, pluspol
Weiding voltage connection, positive
Schweissspannungsanschiuss, Pluspol

Hitsausjannitelitanta, —napa
Anslutning av svetskabel, minuspol
Welding voltage connection, negative
Schweissspannungsanschluss
Minuspol

Jaahdytysnesteliitanta, hitsauspoltin
Anslutning for kylvatska, svetsbrannare
Cooling hquid connection, welding
torch

Anschluss fur Kuhliflussigkeit,
Schweissbrenner

Jaahdytysnesteliitanta, syotto
Anslutning for kylvatska, inmatning
Coaling liquid connection, supply
Anschiuss fur Kuhiflissigkeit, Einlauf

Jaandytysnesteliitanta, paluu
Anslutning for kylvatska, retur

Cooling liquid connection, return
Anschluss fur Kihlflussigkeit, Ricklauf

Su0fanaasuiutanta. syotto
Anslutning for skyddsgas, inmatning
Connection for shielding %as‘ squly
Anschluss fur Schutzgas, Einlau
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DEUTSCH

TU 20 und 50 sind Wechselstrom/Gleichstrom-WIG Steuer- und Kontrolleeinheiten in
MULTISYSTEM. Sie enthalten Anschliisse fiir gas- sowie fiir wassergekiihlte Brenner.

Die TU 20 und 50 Einheiten in MULTISYSTEM haben vielseitige Betriebsarten. U.a.
die stufenlose Fernregelung des Schweissstromes bei Stromanstieg- und Absenkzeiten
(up- und down-Slope), die Minilog-Funktion und die Zeitkontrolle des Schutzgasver-
brauches erméglichen sogar die anspruchsvolisten Schweissen.

TECHNISCHE DATEN

TU 20 TU 50

Betriebsspannung *) 30V 50/60 Hz 30V 50/60 Hz
Anschlussleistung | 35VA 35 VA
Belastbarkeit

ED 60 % 300 A 500 A

ED 100 % 232 A 387 A
Masse N

Lange : 400 mm 400 mm

Breite 190 mm 215 mm

Hohe l 290 mm 400 mm
Gewicht i 14 kg 16 kg
Schutzart | P33 | P23

*) Achtung! Nur mit Schutzkleinspannung durch das Trenntransformator.
Die Anlagen erfiillen die Konformititsanspriiche des CE-Zeichens.

BEDIENUNGSELEMENTE

Hauptschalter

-In der O-Stellung des Schalters steuert der Nah- oder Fernregler direkt die Stromquelle
-In der I-Stellung des Schalters sind die Zund- und Steuerschaltungen von TU eingeschaltet.

Dauer- und Pulsstromregelung: Fernregler der C -Serie.
Einstellung fiir Grundstrom Skala 1-10
Einstellung fiir Stromanstiegzeit (up-Slope) Skala 0-5s
Einstellung fiir Stromabsenkzeit (down-Slope) Skala 0-10s
Einstellung fiir Punktschweisszeit Skala 0-2s

Potentiometer fiir Gasnachstromungszeit 5-30s.
Automatisch gesteuertes Gasventil.

Brennertaster:

-langer Druck >0,7s
- kurzer Druck <07 s

Wahlschalter fiir Schweissart:

- Dauerschweissen
- Schmelzpunktschweissen
- Minilog

1927090 15




BETRIEBSART

Dauerschweissen

Beim Schliessen des Brennertasters beginnt die Gasstromung und die Zundimpulse werden erzeugt.
Der Schweissstrom steigt der eingesteliten Slope-Zeit entsprechend an.

Zindet der Lichtbogen nicht, so muss der Taster aufs neue geschlossen werden.

Beim Offnen des Tasters sinkt der Schweissstrom innerhalb der eingestellten Slope-Zeit auf Null und danach
beginnt die Gasnachstromungszeit.

Schmelzpunktschweissen
Die Arbeitsweise wie beim Dauerschweissen, aber die Punktzeit vom Anfang der Stromanstiegzeit (up-Slope)
bis zum Anfang der Stromabsenkzeit (down-Slope) kann eingestellt werden. .

Die eingestellte Gasnachstromungszeit beginnt, wenn die Punkizeit beendet und der Schalter geéffnet worden
ist.

Minilog

Beruht auf der Verwendung von zwei unterschiedlich langen Brennertasterbetatigungen, kurzes und langes
Drucken.

Beim Beginn des Schweissens schliesst man den Brennertaster, und das Gas fangt zu stromen an.

Nach langer Druckzeit ffnet man den Schalter, der Lichtbogen ziindet und das Gerét gibt den Grundstrom
ab.

Mit dem nachsten kurzen Druck geht man nach der Slope-Zeit auf den Schweissstrom ber.

Danach wechselt man den Strompegel zwischen Schweiss- und Grundstrom durch kurzes Drucken.

Das Beenden erfolgt nach langem Driicken entweder vom Schweiss- oder Grundstrom aus nach der
eingestelliten Slope-Zeit.

An der Frontplatte von TU gibt es ein Stromdiagramm, an dem mit Leuchtdioden die Programmschritte
veranschaulicht werden.

Pulsen

Der Schweissstrom kann mit dem Regler C 100 P pulsiert werden.
Das Pulsieren erfolgt auch wahrend der Stromanstieg- und Absenkzeit (up- und down-Slope), jedoch nicht
beim Endvorgang vom Grundstrom aus.

WARTUNG

Bei der Wartung von TU miussen der Einsatz und die Umgebungsverhdltnisse beruicksichtigt werden. Ein
sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewahrleisten einen moglichst storungsfreien Betrieb
ohne unvorhergesehene Unterbrechungen.

Das Gerat kann frei auf einer glatten Unterlage aufgestellt oder in der Transporteinheit des MULTISYSTEMs
eingesetzt werden. '

Um die Staubstdrungen zu vermeiden wird eine Aufstellhdhe von mehr als 70 cm uber dem Fussboden
empfohlen.

Das Gerat muss gegen starken Regen geschiitzt werden.

Der Staub innerhalb des Gerétes kann mit trockener Druckluft entfernt werden.

Die Befestigung der Anschliisse muss in regelmassigen Zeitabstanden kontrolliert werden.

VERWENDEN SIE DRUCKLUFT, BITTE SCHUTZEN SIE IHRE AUGEN MIT EINEM SACHGEMASSEN
AUGENSCHUTZ.

BEI BETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE BITTE KONTAKT MIT DER NACHSTEN BEVOLLMACHTIGTEN
KEMPPI-WERKSTATT AUF.
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BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen Sie nie an den Lichtbogen ohne die Gesichtsmaske fiir das LichtbogenschweiBen!
Der Lichtbogen schadet ungeschiitzte Augen!
Der Lichtbogen brennt ungeschitzte Haut!
Hiiten Sie sich vor der reflektierenden Strahlung des Lichtbogens!
Schitzen Sie sich selbst und die Umgebung gegen den Lichtbogen und heiBe Gespritze!
Verwenden Sie nicht die Stromquelle zum Schmelzen des gefrorenen Rohres!
Beachtung der allgemeinen Brandschutzbestimmungen!
Die aligemeinen Brandschutzbestimmungen sind unter Beachtung der spezifischen ortlichen Gegebenheiten
einzuhalten.
Das SchweiBen an feuer- und explosionsgefahrdeten Platzen ist unbedingt verboten.
Feuergefahriiche Materialien sind vor Arbeitsbeginn aus der Umgebung des SchweiBarbeitsplatzes zu entfernen.
Am SchweiBarbeitsplatz missen ausreichend geeignete Feuerldschmittel vorhanden sein.
Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der SchweiBarbeiten die Gefahr der Spatentziindung
durch Funken, u.a. an unzuganglichen Stellen.

Gefahrdung durch elektrische Anlagen/Beachtung der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der Kabel! Das AnschiuBkabel darf weder gewaltsam gepreft,
noch mit heiBen Gegenstanden oder scharfen Kanten in Berhrung kommen.
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr.
Die Schweiimaschine nicht auf eine naBe Unterlage aufstellen.
Das Autstelien von Stromquellen in engen Raumen (Behalter. Kiz) ist nicht zulaBig.

Beachten Sie, dass Sie sich selbst, Gasflaschen und elekirische Anlagen nicht in Kontakt mit dem
SchweiB3stromkreis kommen!

Verwenden Sie nicht beschadigte Schwei3kabel.

Isolieren Sie sich durch Verwendung von trockener und unbeschadigter Schutzbekleidung.

Arbeiten Sie nicht auf einer naBen Unterlage.

Den WIG-Brenner oder die SchweiB3kabel nicht auf die Stromquelle oder andere elektrischen Anlagen aufstelien.

Achten Sie auf Spannung fir WIG-SchweiBpuls!
Dricken Sie nicht auf den Brennerschalter. wenn der Brenner nicht auf das Werkstiick gerichtet ist.
Verwenden Sie nicht einen feuchten WIG-Brenner.
Verwenden Sie nicht einen beschadigten WiG-Brenner.

Gefahrdung durch SchweiBrauch!
Arbeiten Sie nie in geschloBenen Raumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr!
Beim SchweiBlen von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink. Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind besondere
Vorsichtsmafinahmen einzuhalten.

Die Gefahren der Sonderarbeitsstellen berticksichtigen!
Beachten Sie auch die Gefahren an Sonderarbeitsplatzen. z B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim SchweiRen
der Behalterwerksticke.

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI OY leistet Garantie fur die von ihr hargesteliten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich der
Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Garantiereparaturen darfen nur von einer KEMPPI bevoliméchtigten
Wartungswerkstatt vorgenommen werden.Verpackung. Frachtkosten und Versicheru ng werden vom Aufraggeber bezahit,
Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mindliche Vereinbarungen die nicht in den Garantiebedingungen enthalten
sind, sind fur den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Mangel beseitigt, die durch natarlichen VerschleiB, nicht Beachtung der
Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvorsichtigkeit, Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche Netzspannung
oder Gasdruck, Stérung oder Mangel im Netz, Transport- oder Lagerungsschédden, Feuer oder Beschadigung durch
Naturereignisse entstanden sind.Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte oder direkte Reisekosten (Tagegeld,
Ubernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparaturen entstanden sind.

Die Garantie erstreckt sich weder auf SchweiBbrenner und ihre Verschleilteile, noch auf Vorschubrollen und
Drahtfihrungen der Drahtvorschubgeréte.

Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oder indirekte Schaden, die durch defekte Produkte entstanden sind.

Die Garantie veriiert inre Gultigkeit, wenn an der Anlage Anderungen vorgenommen werden, die nicht vom Hersteller
empfohlen werden oder wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet werden.

Die Garantie wird ungultig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von der Firma KEMPP| oder von einer
KEMPPI bevolimachtigten Wartungswerkstatt vorgenommen wird.

Garantiezeit
Die Garantiezeit betragt 1 Jahr im 1-Schichtbetrieb, bzw. 6 Monate im 2-Schichtbetrieb und 4 Monate im 3-Schichtbetrieb.

Annahme einer Garantiereparatur

KEMPPI oder eine von KEMPPI bevoliméachtigte Wartungswerkstatt muB unverziglich Uber die Garantieméangel
unterrichtet werden.Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird. muf3 der Kunde eine vom Verkaufer ausgefulite
Garantiebescheinigung voriegen oder die Guitigkeit der Garantie in Form einer Einkaufsrechung, einer Einkaufsquittung
oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser mussen das Einkautsdatum, die Herstellungsnummer der
2u reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die Teile, die aufgrund der Garantie, getauscht worden sind, bleiben Eigentum
der Firma KEMPPI.

Nach der Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder getauschten Maschine oder Anlage bis zum Ende
der originalen Garantiezeit forigesetzt.
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2

F2 Lisalaitteiden ohjaussulake 8 A hidas
Mandéversakring for extra utrustningar 8 Atrég

Control fuse for accessories 8 A delayed

Steuersicherung fir Zusatzgerate 8 Atrage

Zekering voor hulpapparatuur 8 Atraag

Fusible auxiliaire 8 Aretardé
F3 pistorasian sulakkeet 2 A hidas
F4 Sakringar for kontaktdosa 2 Atroga

Fuses for socket outlst 2 A delayed

Sicherungen fiir Steckdosen 2 Atrage

Zekeringen voor kontaktdozen 2 Atraag

Fusibles pour prises murales 2 Aretarde
H1 Merkkivalo o

Signallampa /O

Signal lamp o

Signaliampe o

Signaallamp e

Térmoin lumineux 1o

R1 vaihtovirtahitsauksen balanssisasts
Balansinstélining fér AC-svetsning
Balance control for AC welding
Balancenaeinsteliung fir AC-Schwaeifen
Balansregeling voor wisselstroomlassen
Réglage du courant de soudage CA

S1 Paakykin 1o
Huvudbrytare o
Main switch 1o
Hauptschalter 1o

Hoofdschakelaar 110
Interrupteur principal 'O

S2 Puikkohitsauksen virtalajin valintakytkin
Valjare for MMA-svetsningens strémart
Selecting switch for MMA welding’s current type
Wabhlschalter fiir Stromtyp des Stabelektrodenschweis-
sens
Keuzeschakelaar voor elektrodenlassen (polariteit)
Commutateur-de sélection pour type de courant en
soudage Electrode

S3 T1iG-hitsauksen virtalajin valintakytkin
Valjare for TIG-svetsningens strémarn
Selecting switch for TIG welding's current type
Wahlschalter {ir Stromtyp des WIG-SchweiBens
Keuzeschakelaar voor TIG-lassen (polariteit)
Commutateur-de sélection pour type de courant en
soudage TIG

S4 MIG-MAG-hitsauksen virtalajin valintakytkin
Viljare for MIG-MAG-svetsningens stromtyp
Selecting switch for MIG-MAG welding's current type
Wabhlschatter fir Stromtyp des MIG-MAG-SchweiBens
Keuzeschakelaar voor MIG-MAG-lassen (polariteit)
Commutateur-de sélection pour type de courant en
soudage MIG-MAG

V1 Balanssisaadon/vaihtovirtahitsauksen merkkivalo
Signallampa fér balansinstélining/AC-svetsning
Signal lamp for balance control/AC welding
Signallampe fir Balanceneinstellung/AC-SchweiBen
Signaallamp voor balansregeling wisselstroomlassen
Témoin lumineux du courant de soudage CA
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X2 Pistorasia

X3

X4

X5
X6

X7

Schuko 220V, 440 VA

Kontaktdosa Schuko 220 V, 440 VA
Socket outlet Schuko 220 V, 440 VA
Steckdose Schuko 220 V, 440 VA
Kontaktdozen Schuko 220V, 440 VA
Prise Schuko 220 V, 440 VA
Ohjauskaapeliliitin TUMWUkaukosaadin

Anslutning fér mandverkabel TUMWU/Ajarreglage
Connector for control cable  TU/WU/remote controller

AnschluB fir Steuerkabel TUMWU/Fernregler
Aansluiting voor stuurstroom-

kabel TUMWU/afstandbediening
Connecteur du cable de

commande TU/WU/comm. a distance
Ohjauskaapeliliitin FU/MWU/kaukosaéadin

Anslutning fér manéverkabel FU/WU/Ajarreglage
Connector for control cable  FU/WU/remote controller

AnschluB fur Steuerkabel FUMWU/Fernregler
Aansluiting voor stuurstroom-

kabel FU/MWU/afstandbediening
Connecteur du cable de

commande FUMWU/comm. a distance

Hitsauskaapeliliitin FU+/TU-/puikonpidin
Anslutning for svetskabel FU+/TU-/elektrodhallare
Connactor for welding cable FU+/TU-/electrode holder
AnschluB fir SchweiBkabel FU+/TU-/Elektrodenhalter
Aansluiting voor laskabel FU+/TU~/elektrodenhouder

Connecteur du cable de

soudage FU+/TU-/porte-électrode
Paluuvirtakaapeliliitin tyokappale/TU+
Aterledaranslutning arbetsstycke/TU+
Return cable connector work piece/TU+

RuckleitungskabelanschluB ~ Werkstiick/TU+
Werkstukkabel warkstuk/TU+
Connect. du cable de masse Piéce a usiner/TU+

Asennusluukku PSM
Montagelucka PSM
Inspection cover PSM
Montageluke PSM
Montageluik PSM

Ecran de visualisation PSM

Verkkokaapelin |apivienti
Genomforing av natkabel

Inlet of mains cable
Durchfihrung des Netzkabels
Invoer van netkabel

Entrée du cable d'alimentation

VERKKOKAAPELIN KYTKENTA

ANSLUTNING AV NATKABEL

CONNECTION OF MAINS CABLE

ANSCHLUSS DES NETZKABELS

AANSLUITING VAN NETKABEL
RACCORDEMENT DU CABLE D’ALIMENTATION

Y Katso myds sivu 24
Se ocksa sida 30
See also page 36
Auch Seite 42 sehen
Zie ook pag. 48

Voir également page 54

POLYSUOTIMEN IRROITUS

LOSSNING AV DAMMFILTRET

REMOVAL OF DUST FILTER

LOSUNG DES STAUBFILTERS
VERWIJDEREN VAN STOFFILTER
CHANGEMENT DU FILTRE ANTIPOUSSIERE

F1 Paasulake, erikoisnopea

Huvudsakring , extra snabb fj T e—
Main fuse, extra rapid e 3
Hauptsicherung, extra schnell

Hoofdzekering, extra snel

Fusible principal, ultra r.

Palysuodin
Dammfilter
Dust filter

Staubfilter

\  Stoffilter
Filtre
antipoussiere

See also Pl
Auch Seite 46 sei<
Zie ook pag. 52
Voir également page 58
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CCESSOIRES EN KABELS |
Lt ORESEICABLES

20

21

Paluuvirtakaapeli
Aterledare

Return current cable
Stromruckleitungskabel
Werkstukkabel

Cable de masse

Puikkohitsauskaapeli

Kabel for MMA-svetsning

Cable for MMA welding

Kabel fir StabelektrodenschweiBen
Kabel voor elektrodeniassen

Cable soudage Electrode

Kaukosaatimet, ks. sivut 14.21
Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21
Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21
Commandes a distance voir pages 14-21

A\

0220 V X2
~q--QTH X3
L-gFU X4
b4+ X5

Ly T
(——D'E - X6
—~o0 f  x7

3._.

PSS
(

——7
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Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21
Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21
Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21
Commandes a distance voir pages 14-21

/\.

\
w
16a T%59)

-—-0-
8 |
o O o =
,———-cc\
— = m
20
+ -+
7 0 =] [T &
- od-___TU
la| 6] |6
T
ﬂ
N~
— ]
al s WU 10
1b
220V X2
N———mTU X3
O FuU X4
- o-th4+ X5
IL*
0 o“— X6
- o-d % x7
= PSS
e -2, :E\
TU=TU 10, 20, 50 6 Jadhdytysnesteletku R3/8 - R3/8
TIG-kipindsytytyslaite Kylvatskeslang R3/8 - R3/8
TIG-tandningsenhet Cooling liquid hose R3/8 - R3/8
TIG ignition unit Kihfflussigkeitschlauch R3/8 - R3/8
WIG-Ziindeinheit Koelwaterslang R3/8 - R3/8
TIG-hoogfrequentunit Tuyau de liquide de
Dispositif d'amorgage TIG refroidissement R3/8 - R3/8
WU 10 Nestejazndytysiaite 8  Suojakaasuletku R3/8 -0
Kylvétskeanlaggning med cirkulationssystem Skyddsgasslang R3/8 -0
Cooling water circulation unit Shielding gas hose R3/8 -0
Wasserkreislaufgerit Schutzgasschlauch R3/8-0
Waterkoelunit Gasslang ~ Ra3s-0
Dispositif de circulation d’eau de refroidissement Tuyau de gaz de protection R3/8-0
Wi=-1a+1b+6+6+8+9+9 9 Hitsausvitakaapel
1 Svetsstromkabel
a Ohjauskaapeli 10-nap. jarjestelmé Welding current cable
ib Manéverkabel 10-poligt system SchweiBstromkabel
Control cable 10 poles system Lasstroomkabel
Steuerkabel 10-poliges System Cable courant de soudage
Stuurstroomkabel 10-polig systeem

Cable de commande systéme & 10 poles

1914320




TU 10, 20, 50

T2

PSS

WU 10

16a Kaukosaatokaapeli
Kabel for fjarreglage
Cable for remote control
Kabel fur Fernregelung
Kabel voor afstandbediening
Céable commande a distance

20 Paluuvirtakaapeli
terledare
Return current cable
Stromrickieitungskabel
Werkstukkabel
Cable de masse

21 Puikkohitsauskaapeli
Kabel for elektrodsvetsning
Cable for MMA welding
Kabel fir ElektrodenschweiBen
Kabel voor elektrodenlassen
Cable soudage Electrode

23b TIG-poltin nestejaahdytteinen
TIG-bréannare  vatskekyld
TIG torch liquid-cooled
WIG-Brenner  flussigkeitsgekihlt
TIG-toorts watergekoeld
Torche TIG refoidie eau

1914320 5




Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21

Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21

Fernregler, Seiten 14-21 sehen

Afstandbedieningen, zie pag. 14-21

Commandes a distance voir pages 14-21
A

4 \
LOOQ
r..._c; 16a a---peeo
8 T FU P B — =
——
r Q-0 + 22b F__Eib
1a 31 1|5
e
|
9 (————————{E]
WU 10 C 100M
ci1iom
1ib {/ ____________________ = E——O
: 220 V X2
‘—dTU X3
N jFU X4
- o-th+ X5
]m
- o-OH— X6
—0-0 f x7
3= PSS
L 20 7
\_ 21

FU=FU 05,5P", 10, 20, 30

MIG-MAG-langansybttdlaite
MIG-MAG tradmatarverk
MIG-MAG wire feeder
MIG-MAG-Drahtvorschubgerét
MIG-MAG draadaanvoerunit
Dévidoir MIG-MAG

WU 10 Nestejaahdytysiaite

Kylvatskeanlaggning med cirkulationssystem

Cooling water circulation unit

Wasserkreislaufgerit

Waterkoelunit

Dispositif de circulation d'eau de refroidissement

W2=1a+1b+5+5+8+9

1a
1b

Ohjauskaapeli
Manéverkabel

10-nap. jarjestelma
10-poligt system

8

A

Control cable 10 poles system
Steuerkabel 10-poliges System
Stuurstroomkabel 10-polig systeem

Cable de commande systéme a 10 poles

Jaahdytysnesteletku R3/8 - pikaliitin
Kylvatskesiang R3/8 - snabbkoppling
Cooling liquid hose R3/8 - snap connector
Kihlflissigkeitschlauch R3/8 - Schnellkupplung
Koelwaterslang R3/8 - snelkoppeling
Tuyau de liquide de

refroidissement R3/8 - connecteur rapide
Suojakaasuletku R3/8 -0
Skyddsgasslang R3/8-0

Shielding gas hose R3/8-0
Schutzgasschlauch R3/8-0

Gasslang R3/8-0

Tuyau de gaz de protection R3/8 -0

1914320




FUOS5, 5P, 10,20,30 Il A o e
¢ : | W2_f1 75m TSU . g

7

T1, T2

PSS

Wu 10

T50, T30

9 Hitsausvirtakaapeli . am-=
Svetsstromkabel FU 20, 30 J& b '
Welding current cable : A i
Schweifstromkabel Y ' -
Lasstroomkabel (S S¥acy £ :
Cable courant de soudage

16a Kaukosiatékaapeli
Kabel for fjarreglage
Cable for remote control
Kabel flir Fernregelung
Kabel voor afstandbediening
Cable commande a distance

20 Paluuvirtakaapeli
Aterledare
Return current cable
Stromriickleitungskabel
Werkstukkabel
Cable de masse

21 Puikkohitsauskaapeli
Kabel for elektrodsvetsning
Cable for MMA welding
Kabel fur ElektrodenschweiBen
Kabel voor elektrodenlassen

6260183

Cable soudage Electrode _ 5 6250125

22b MIG-pistooli nestejaahdytteinen £ | e~ Sl 0189
MIG-pistol véatskekyld ; j dolhedet
MIG gun liquid-cooled

MIG-Pistole flussigkeitsgekihh
MIG-pistool watergekoeld
Pistolet MIG refroidie eau

*) Ei kaukosaatomahdollisuutta
Ingen fjarregleringsméjlighet
No remote control possibility
Keine Fernregelméglichkeit
Afstandbediening niet mogelijk Hay
Pas de commande & distance possible b
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Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21
Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21
Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21
Commandes a distance voir pages 14-21

/ %
oo
16a o o Og
8 -{T] g
el
( ~=0-g+ e —y |
@
oo
8 5 5 r__c 163 - DO:
LT S . =)
N {1 I"—\
. m )
i B— 6
; aqt t 2 T
- s TU
1a| [1a | |6 FU = FU 05, 5P, 10, 20, 30
MIG-MAG-langansyéttolaite
\—r{— MIG-MAG tradmatarverk
Lﬂ: b MIG-MAG wire feeder
MIG-MAG-Drahtvorschubgerat
SO MIG-MAG draadaanvoerunit
alallo R Dévidoir MIG-MAG
WU 10 TU =TU 10,20,50
TIG-kipinasytytyslaite
1b TIG-tandningsenhet
TIG ignition unit
WIG-Ziindeinheit
220V X2 TIG-hoogirequentunit
N———mTU X3 Dispositif d'amorgage TIG
e WU 10
. — 4+ X5 Nestejaahdytyslaite
~ Kylvétskeanlaggning med cirkulationssystem
woieeen H — X6 Cooling water circulation unit
X_F- Wasserkreislaufgerét
T/ 4 Waterkoelunit
Dispositif de circulation d'eau de refroidissement
\ o-d f x7
3~
PSS

\ i 4::::\
W24=1a+1a+1b+5+5+5c+6+6
+8+8+9+9+9
5  Jaahdytysnesteletku R3/8 - pikaliitin

1a Ohjauskaapeli 10-nap. jarjestelma Kylvatskeslang R3/8 - snabbkoppling
1b Manoverkabel 10-poligt system Cooling liquid hose R3/8 - snap connector

Control cable 10 poles system Kihlflissigkeitschlauch R3/8 - Schnellkupplung

Steuverkabel 10-poliges System Koelwaterslang R3/8 - snelkoppeling

Stuurstroomkabel 10-polig systeem Tuyau de liquide de

Cable de commande systéme a 10 poles

refroidissement

R3/8 - connecteur rapide

1914320




TU 10, 20, 50

FU 05, 5P, 10, 20, 30

T3
PSS
wu 10
150, T30,
5C  Jaahdytysnesteletku
Kylvatskeslang

Cooling liquid hose
KihHflussigkeitschlauch
Koelwaterslang

Tuyau du liquide de
refroidissement

6  Jaahdytysnesteletku
Kylvatskeslang
Coaling liquid hose
Kuhlflussigkeitschlauch
Keelwaterslang
Tuyau de liquide de
refroidissement

8 Suojakaasuletku
Skyddsgasslang
Shielding gas hose
Schutzgasschlauch
Gasslang
Tuyau de gaz de protection

9 Hitsausvirtakaapeli
Svetsstromkabel
Welding current cable
SchweiBstromkabel
Lasstroomkabel

pikaliitin - pikaliitin
snabbkoppl. - snabbkoppl.
snap conn. - snap conn,
Schnellkuppl. - Schnellkuppl.
Snelkoppel. - snelkoppel.

connect.rapide - connect.rapide

R3/8 - R3/8
R3/8 - R3/8
R3/8 - R3/8
R3/8 - R3/8
R3/8 - R3/8

R3/8 -

R3/8 -
R3/8 -
R3/8 -
R3/8 -
R3/8 -
R3/8 -

R3/8

OO00000

W24 /1,85m

|

21 Puikkohitsauskaapeli
Kabel for MMA-svetsning

Cable for MMA w
Kabel fur Stabele

elding
ktrodenschweilBlen

Kabel voor elektrodenlassen

Haaroitusliitin
Forgreningsanslutning
Branch connector
Abzweigungskupplung
Koppelstuk

Cable courant de soudage Cable soudage Electrode Connecteuren T

16@ Kaukosiatskaapeli 22D MiG-pistooli  nestejaihdytteinen ") Ei kaukosaatémahdollisuutta
Kabel for fjarreglage MIG-pistol vatskekyid Ingen fjarregleringsmdjlighet
Cable for remote control MIG gun liquid-cooled No remote control possibility
Kabel fir Fernregelung MIG-Pistole flussigkeitsgekuhlt Keine Fernregelméglichkeit
Kabel voor afstandbediening MIG-pistool watergekoeld Afstandbediening niet mogelijk
Cable commande a distance Pistolet MIG refroidie eau Pas de commande & distance

ssible

20  Paluuvitakaapeli 23b TIG-pottin nestejaihdytteinen o
Aterledare TIG-brannare  vatskekyld
Return current cable TIG torch liquid-cocled
Stromriickleitungskabel WIG-Brenner  flussigkeitsgekihlt
Woerkstukkabel TiG-toorts watergekoeld
Cable de masse Torche TIG refoidie eau

1914320 9




Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21
Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21
Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21
Commandes a distance voir pages 14-21

22b

1a

22b

220V X2

N~ TU X3
S mFU X4

OO+ X5
¥

o0 — X6

—~—od & x7
PSS

FU = FU 05,5P ), 10, 20, 30
MIG-MAG-langansyéttdlaite

MIG-MAG tradmatarverk

MIG-MAG wire feeder
MIG-MAG-Drahtvorschubgerat

MIG-MAG draadaanvoerunit

Dévidoir MIG-MAG

WU 10

Nestejadhdytyslaite

Kylvétskeanlaggning med cirkulationssystem
Cooling water circulation unit
Wasserkreislaufgerit

Waterkoelunit

Dispositif de circulation d’eau de refroidissement

20

W22-1a+1a+1b+5+5+5b+5c+8

1a
1b

+8+9+9

Ohjauskaapeli
Manéverkabel
Control cable
Steuerkabel
Stuurstroomkabel

10-nap. jarjestelma
10-poligt system
10 poles system
10-poliges System
10-poli

Cable de commande systéme a 10 poles

Jaahdytysnesteletku
Kylvatskeslang

R3/8 - pikaliitin
R3/8 - snabbkoppling

Cooling liquid hose
Kuhlflussigkeitschlauch
Koelwaterslang

Tuyau de liquide de
refroidissement

r+

R3/8 - snap connector
R3/8 - Schnellkupplung
R3/8 - snelkoppeling

R3/8 - connecteur rapide

Jaahdytysnesteletku pikaliitin - pikaliitin
Kylvatskeslang snabbkoppl. - snabbkoppl.
Cooling liquid hose snap conn, - snap conn.
KihHflussigkeitschlauch Schnellkuppl. - Schnellkuppl.
Koelwaterslang Snelkoppel. - snelkoppel.

Tuyau du liquide de
refroidissement

connect. rapide - connect.rapide

10
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FU 05, 5P, 10, 20, 30

FU 05, 5P, 10, 20, 30

PSS

WU 10

16a

20

22b

/
T50, T30 ~

Sucjakaasuletku
Skyddsgasslang

Shielding gas hose
Schutzgasschlauch
Gasslang

Tuyau de gaz de protection

Hitsausvirtakaapeli
Svetsstromkabel

Welding current cable
SchweiBstromkabel
Lasstroomkabel

Cable courant de soudage

Kaukosaatékaapel

Kabel for fjarreglage

Cable for remote control
Kabel fur Fernregelung
Kabel voor afstandbediening
Céable commande a distance

Paluuvirtakaapeli
terledare

Return current cable

Stromrickleitungskabel

Werkstukkabel

Cable de masse

MIG-pistooli nestejaahdytteinen

MIG-pistol vatskekyld
MIG gun liquid-cooled

MIG-Pistole flussigkeitsgekihit
MIG-pistool watergekoeld

Pistolet MIG refroidie eau

Ei kaukosaatomahdollisuutta
Ingen fjarregleringsmojlighet
No remote control possibility
Keine Fernregeimoglichkeit

Afstandbediening niet mogelijk
Pas de commande a distance possible

' 4

TR0
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FU 20
o F 251
| Q- +
| (™ -
| ]
| | |1
] | I 1
| | | |
| | | -]
| | |1
| | |
| | il |
FU 20
8 o= F251 b (F25)

11, 12
i 10m, 15 m
9

X3
~—  ___mFU X4

\ -4 X5 {1

m 5 s
tH— X6

20

=
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Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21
Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21
Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21
Commandes a distance voir pages 14-21

FU 01
FUO1W =0
B D—/
3m a

=0
N

22a, 22b
3m, 45m
! - 000
i_.._.o—._.1_6.a;._{:|. il .
L ﬁ':i
FU 01 Vilisy6ttolaite kaasujaahdytteinen Synchronisationseinheit
Mellanmatarverk gaskyld Synchronisatie unit
Sub-feeder gas-cooled Module de synchronisation
Zwischenvorschubgerit  gasgekihlt
Hulpdraadaanvoerunit gasgekoeld 11 MIG-valikaapeli kaasujaahdytteinen
Relais longue distance refroidie gaz MIG-mellankabel gaskyld
MIG interconnecting cable  gas-cooled
FU O1W vaiisystsiaite nestejadhdytteinen MIG-Zwischenkabel gasgekihlt
Mellanmatarverk vatskekyld MIG-tussenkabelpakket gasgekoeld
Sub-feeder liquid-cooled Cable de raccordement MIG refroidie gaz
Zwischenvorschubgerat  flussikeitsgekiihh
Hulpdraadaanvoerunit watergekoeld 12 MIG-vilikaapeli nestejaahdytteinen
Relais longue distance refroidie eau MIG-mellankabel vatskekyid
MIG interconnecting cable  liquid-cooled
FU02  vaisystisiaite MIG-Zwischenkabel flissigkeitsgekihlt
Mellanmatarverk MIG-tussenkabelpakket watergekoeld
Sub-feeder Céble de raccordement MIG refroidie eau
Zwischenvorschubgerat
Hulpdraadaanvoerunit 22a MIG-pistooli  kaasujaahdytteinen
Relais longue distance MIG-pistol gaskyld
MIG gun gas-cooled
FU20 MIG-MAG-angansyéttslaite MIG-Pistole  gasgekihit
MIG-MAG tradmatarverk MIG-pistool gasgekoeld
MIG-MAG wire feeder Pistolet MIG refroidie gaz
MIG-MAG-Drahtvorschubgerat
MIG-MAG draadaanvoerunit 22b MIG-pistooli nestejaahdytteinen
Dévidoir MIG-MAG MIG-pistol vatskekyld
MIG gun liquid-cooled
F2S1  synkronointiyksikks MIG-Pistole flissigkeitsgekuhit
Synkroniseringsenhet MIG-pistool watergekoeld
Synchronizing unit Pistolet MIG refroidie eau
1914320
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Puikko-/TIG-hitsausvirran saaté (R61), muistiasteikko 1-10.
Instélining for MMA-/TIG-svetsstrém (R61), minneskala 1-10.
Control of MMA/TIG welding current (R61), memory scale 1-10.

Einstellung fiir Elektroden-/WIG-SchweiBstrom (R61), Speicher-
skale 1-10.

Lasstroomregeling elektroden-/TIG-lassen (R61), schaal 1-10.

Réglage du courant de soudage Electrode/TIG (R61), échelle de
mémoire 1-10.

C 100D R62

Puikko-/TIG-hitsausvirran karkeasaitd (R61), muistiasteikko 1-10,
ja hienosaaté +/- (R62).

Grovinstallning (R61), minneskala 1-10, och fininstélining +/- (R62)
for MMAY TIG svetsstrom.

Rough control (R61), memory scale 1-10, and fine control +/- (R62)
for MMA/TIG welding current.

Grobeinstellung (R61), Speicherskale 1-10, und Feineinsteliung +/-
(R62) fiir Elektroden-/WIG-SchweiBstrom.

Grofregeling (R61), schaal 1-10, en fijnregeling +/- (R62) voor las-
stroom elektroden-/TIG-lassen.

Réglage d'approche (R61), échelle de mémoire 1-10, et réglage
fin +/- (R62) du courant de soudage Electrode/TIG.

c 100P

Pitkdpulssisaadin TIG-hitsaukseen
—pulssivirran saato (1-10)
= perusvirran saaté (1-10)
—jakson ajan (taajuuden) saats 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
~ pulssisuhteen saatd 10-100 %
(100 % vastaa jatkuvaa hitsausta)

e B

Langpulsreglage fér TIG-svetsning
— instéllning fér pulsstrém (1-10)
~ instélining f8r grundstrém (1-10)
—instalining for intervallstid (frekvens) 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
~ instéllning for pulsintermittens 10-100 %
(100 % motsvarar kontinuerlig svetsning)

Long pulse unit for TIG welding
—control of pulse current (1-10)
- control of basic current (1-10)
—control of interval time (frequency) 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
— control of pulse cycle 10-100 %
(100 % corresponds to continuous welding)

Langpulsregler fir WIG-SchweiBen
- Einstellung fur Pulsstrom (1-10)
— Einstellung fir Grundstrom (1-10)
— Einstellung fir Intervallzeit (Frequenz) 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
— Einstellung fur Pulsdauer 10-100 %
(100 % entspricht dem DauerschweiBen)

Pulsregeling voor TIG-lassen
—instelling van pulsstroom (1-10)
- instelling van basisstroom (1-10)
—instelling van intervaltijd (frequentie) 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
—instelling van pulstijd 10-100 %
(100 % komt overeen met continue lassen)

Contréleur d'impulsions longues pour soudage TIG
—réglage du courant d'impulsions (1-10)
—réglage du courant de base (1-10)
~réglage de l'intervalle (fréquence) 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
—réglage du cycle d'impulsion 10-100 %
(100 % correspond au soudage en continue)

1 C 100P

Rmax

14
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C 100F

Jaikapoljinsdadin TIG-hitsaukseen
- start-toiminto
- hitsausvirran sdaté polkimen liikkeella
- hitsausvirta-alueen rajaus min.- ja max.-potentiometreilld
(muistiasteikko 1-10)

Fotpedalreglage for TIG-svetsning
- start-funktion
— instalining for svetsstrém med rérelse p4 pedal
—begransning av svetsstrémomrade med min.- och max.-po-
tentiometrar (minneskala 1-10)

Foot pedal control unit for TIG welding
- start operation
- control for welding current with movement on pedal
~ limiting of welding current range with min,- and max. poten-
tiometers (memory scale 1-10)

FuBpedalregler fiir WIG-SchweiBen
- Start-Funktion
- Einstellung fir SchweiBstrom mit Bewegung am Pedal
— Bagrenzung des SchweiBstrombereiches mit min.- und max.-
Potentiometern (Speicherskala 1-10)

Voetpedaalregeling voor TIG-lassen
- startfunctie
— lasstroomregeling
—begrenzing van het lasstroombereik met min.- en max.-poten-
tiometers (schaal 1-10)

Dispositif de commande a pédale pour soudage TIG
—Mise en route
~ Réglage du courant de soudage par appui sur la pédale
= Limitation de la plage du courant de soudage par potentiomét-
res a maximum et a minimum (échelle de mémoire 1-10)

C110D

R63

MIG-MAG-kaukosaadin, jossa langansystén (R63) ja N

jannitteen (R61) saaddt, muistiasteikot 1-10

MIG-MAG-fjarreglage med instéllningar fér traddmatning
(R63) och spanning (R61), minneskalor 1-10

MIG-MAG remote control device with controls for wire feed (R63)
and voltage (R61), memory scales 1-10

MIG-MAG-Fernregler mit Einstellungen fir Drahtvorschub (R63)
und Spannung (R61), Speicherskale 1-10

MIG-MAG afstandbediening met regeling voor draadaanvoer
(R63) en voltage (R61), schaal 1-10

Commande a distance pour procédés MIG-MAG avec réglage de
dévidoir (R63) et de |a tension (R61), échelle de mémoire 1-10

C120S

Kaukosaadin, johon voidaan ohjelmoida kolmet eri hitsauspara-
metrit MIG-MAG- tai puikkohitsaukseen. Parametrien valinta suo-
ritetaan C 120S:n valintakytkimesta tai MIG-pistooliin liitetysta
kytkinmoduulista TC 1208,

Ettfjarreglage till vilket kan programmeras tre olika svetsparamet-

rar for MIG-MAG- eller MMA-svetsning. Parametrarna viljes p&
véljare av C 120S eller pa brytarmodul TC 120S, som anslutits till
MIG-pistol.

A remote control device into which it is possible to program three
different welding parametres for MIG-MAG or MMA welding. The
parametres are selected on the selector of C 120S or on the
switch module TC 120S which is connected to the MIG gun.

Ein Fernregler, zu welchem drei verschiedene SchweiBparameter
fur das MIG-MAG- oder StabelektrodenschweiBen programmiert
werden kdnnen. Die Parameter werden auf den Wahlschalter von
C 120S oder auf den Schaltermodul TC 120S, der zur MIG-Pistole
angeschloBen worden ist, gewahh.

Een afstandbediening waarmee het mogelijk is drie verschillende
lasparameters te programmeren voor MIG-MAG- of elektroden-
lassen. De parameters worden gekozen met een schakelaar op
de C 120S of met de schakelunit TC 120S welke op het MIG-pis-
tool gemonteerd is.

Commande 2 distance permettant de programmer trois paramét-
res de soudage différents pour le soudage par procédés MIG-
MAG ou Electrode. La sélection des paramétres est obtenue
grace au commutateur de sélection de la C 120S ou au module
de commutation TC 1208 raccordé a la torche MIG.

TC120S
TC110D

TC120S

C 120S:n yhteydessi kaytettava MIG-MAG-pistoolin lisameduuli,
jossa kanavanvaihtokytkin (S61).

Tilliggsmodul med kanalomkopplare (S61) fér MIG-MAG-pistol,
anvands med C 120S.

Additional module with channel change switch (S61) for MIG-
MAG gun, used with C 120S.

Zusatzmodul mit Kanalumschalter (S61) fir MIG-MAG-Pistole,
Anwendung mit C 120S.

Aanbouwunit voor MIG-MAG-pistolen met een kanaal keuze-
schakelaar (S61) in combinatie met de C 120S.

Module additionnel avec commutateur de canal (S61) pour pisto-
let MIG-MAG, utilisé en association avec la C 1208,
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TC 110D

MIG-MAG-pistoolin lisamoduuli, jossa toiminnot kuten C 110D:ss4
hilﬁggDsmodul 16r MIG-MAG-pistol med likadana funktioner som i
C 110D.

Additional module for MIG-MAG gun with equivalent operations
as in C 110D.

Zusatzmodul mig Kanalumschalter fiir MIG-MAG-Pistole, Anwen-
dung mit C 110D.

Aanbouwunit voor MIG-MAG-pistolen met dezelfde functies als
de C 110D,

Module additionnel pour pistolet MIG-MAG, fonctionnant de facon
équivalente a la C 110D.

C120P  kayts vain PSS 5000 kanssa.
Anvéndning bara med PSS 5000.
Use only with PSS 5000.
Anwendung nur mit PSS 5000.
Alleen te gebruiken met PSS 5000

Utilisation avec la PSS 5000 seulement

S'g:]n?rginen pulssimig-kaukosaadin, jossa pulssiparametrit on esi-
ohjelmoitu

=~ hitsaustehon s&até yhdella nupilla C 120P:hen liitetysta MIG-

MAG-kéytttsaatimesta

- materiaalit Al, Ss, Fe

~lankahalkaisijat 1.0, 1.2 ja 1.6 mm

~ kraaterin tayttoajan s&at6 0.5-5 s
C 120P:n kayttd edeliyttaa PSM 11-lisdyksikon kayttéa PSS 5000-
vialdhteessa. C 120P:n tarkempi toiminta on esitelty sen kiyttéoh-
jeessa,

Ett synergiskt pulsmig-fjarreglage, i vilket pulsparametrarna har
forprogrammerats.

—instalining for svetseffekt med en ratt fran ett MIG-MAG-reg-

lage som anslutits till C 120P

-~ materialier Al, Ss, Fe

~traddiametrar 1.0, 1.2 och 1.6 mm

~instélining for kraterfyliningstid 0.5-5 s
Anvandning av C 120P forutsatter anvandning av PSM 11-tillsats-
enheten i PSS 5000-stromkallan. | bruksanvisning fér C 120P
finns en mer detaljerad beskrivning 6ver funktioner.

A synergic remote control device for pulsed MIG welding with
pre-programmed pulse parametras

—control of welding power with one knob from MIG-MAG control

device which has been connected to C 120P

- materials Al, Ss, Fe

—wire diameters 1.0, 1.2 and 1.6 mm

—control for crater filling time 0.5-5 s
Use of C 120P provides use of auxiliary unit PSM 11 in power
source PSS 5000. In operation instructions for C 120P there is a
more detailed description of operations.

Ein synergischer Femregler fiir Pulsmig-SchweiBen, in dem die
Pulsparameter vorprogrammiert worden sind

~Einstellung der SchweiBleistung mit einem Knopf vom MIG-

MAG-Regler, der zu C 120P angeschloBen worden ist

—Materialien Al, Ss, Fe

—Drahtdurchmesser 1.0, 1.2 und 1.6 mm

- Einstellung fiir Kraterfiillungszeit 0.5-5 s
Anwendung von C 120P setzt Anwendung der Zusatzeinheit
PSM 11 in der Stromquelie PSS 5000 voraus, Eine mehr detail-
lierte Beschreibung Giber die Funktion von C 120P gibt es in der
Gebrauchsanweisung.

Een synerchische afstandbediening voor het puls-MIG-lassen
met voorgeprogrammeerde pulsparameters
~instelling van de las-energie met één knop van de MIG-MAG
afstandbediening welke op de C 120P aangesioten is
—materialen Al, Rvs, Fe
-draaddiameters 1.0, 1.2 en 1.6 mm
—instelling kratervultijd 0,5-5 sec.

Bij gebruik van de C 120P moet de PSS 5000 van een hulpfunc-

tie-unit PSM 11 worden voorzien. Een gedetailleerde beschrijving

gver de fl;’nctias wordt beschreven in de gebruiksaanwijzing van
e C 120P.

Dispositif synergique de commande a distance pour soudage MIG
a arc pulsé avec paramétres d'impulsions pré-programmés.
—Reéglage du courant de soudage par un bouton, a partir du
dispz%s;lif de commande MIG-MAG qui a été raccordé a la
C 120P.
~ Matériaux: Al, Ss, Fe
- Diamétre du fil: 1.0, 1.2 et 1.6 mm
~Réglage du temps de remplissage du cratére: 0,55 s
La C 120P suppose ['utilisation du dispositif auxiliaire PSM 11 as-
socié au module d'alimentation PSS 5000. Le fonctionnement de
la C 120P est expliqué en détail dans le manuel d'utilisation.

C130S

C 130S mahdollistaa hitsaustehon 1-nuppisdadén MIG-MAG-hit-
sauksessa kaikilla lankahalkaisijoilla, lankatyypeills ja kaasuilla.
Hitsaustehon saatd suoritetaan C 130S:4én liitetysta MIG-MAG-
kayttosaatimesta. Saadettava (0.5-6 s) kraaterintayttdaika mah-
dollistaa virheettémat hitsauksen lopetukset. C 130S:n tarkempi
toiminta on esitelty sen kayttéohjeessa.

C 130S méjiiggdr en-rattinstélining for svetseffekt vid MIG-MAG-
svetsning med alla traddiametrar, tradtyper och gaser. Instalinin
for svetseffekt utférs fran MIG-MAG-reglage som anslutits till
C 130S. Installbar (0.5-6 s) kraterfyllningstid méjliggér felfria
svetsavslutningar. | bruksanvisning fér C 1308 finns en mer de-
taljerad beskrivning dver funktioner.

C 130S enables one knob control of welding power in MIG-MAG
welding with all wire diameters, wire types and gases. Control of
welding power is carried out from MIG-MAG control device. Ad-
justable crater filling ﬁas s) enables faultless welding finish. In
operation instructions for C 130S there is a more detailed description
of operations.

C 130S ermoglicht 1-Knopfeinstellung der SchweiBleistung im
MIG-MAG-SchweiBen mit allen Drahtdurchmessern, Drahttypen
und Gasen. Einstellung fiir SchweiBleistung wird vom MIG-MAG-
Regler ausgefuhrt, der zu C 130S angeschloBen worden ist Eins-
tellbare (0,5-6 s) Kraterfillungszeit enméglicht fehlerfreie
SchweiBabschlisse. Eine mehr detaillierte Beschreibung iiber
die Funktion von C 130S gibt es in der Gebrauchsanweisung.

Met de C 130S is het mogelijk om met 1-knop de las-energie bij
het MIG-MAG-lassen in te stellen voor alle draaddiameters,
draadsoorten en gassen. De instelling voor de las-energie wordt
met de MIG-MAG afstandbediening uitgevoerd, welke op de
C 130S aangesloten is. Een meer gedetailleerde beschrijving
over de functies van de C 130S vindt men in de gebruiksaanwij-

zing.
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La C 130S permet, grace a un bouton unique, de régler le courant
de soudage dans les procédés MIG-MAG, quels que soient le
diamatre du fil, le type de fil et le gaz utilisés. Le réglage du courant
de soudage s'effectue a partir du dispositif de commande MIG-
MAG. Le réglage de la durée de remplissage du cratére (0,5-6 s)
permet le fini de soudure. Le fonctionnement de la C 130S est
expliqué en détail dans le manuel d'utilisation.

Mittariyksikké MU 20D
Méatarenhet MU 20D
Meter unit MU 20D
Messereinheit MU 20D
Meterunit MU 20D
Meterunite MU 20D

MU 20D on numeronayitdinen (LCD) erillinen mittariyksikkd hit-
sausvirran ja -jannitteen tarkkailuun. MU 20D:ta voidaan kayttaa
PS/PSS-, KEMPOMIG 3500S- ja MINARC 260-virtalahteiden yh-
teydessa.

- hitsausvirtanaytté: 0...1999 A+2 % 2 ADC

— hitsausjannitenayttd: 0...199,9 V +2 % +0,2 V DC

- naytdissa taustavalo

— hold-toiminnan avulla voidaan naytén lukema pysayttas
Mittarit nayttavat virran ja jannitteen keskiarvoja (DC) / tasasuun-
nattuja keskiarvoja (AC).

Huom! Jannitemittari ndyttaa koneen napajannitetta. On huomat-
tava, efta kaarijannite on jopa useita voltteja alhaisempi kuin na-
pajannite hitsattaessa suurilla virroilla ja pitkilla kaapelsilla.

MU 20D ar en separat matarenhet med nummerindikation (LCD)
for kontroll av svetsstrom och -spanning. MU 20D kan anvandas
med stromkallor PS/PSS-, KEMPOMIG 3500S och MINARC 260.

- svetsstromindikation: 0...1999 A 12 % +2 ADC

- svetsspanningsindikation: 0...199,9 V +2 % 40,2 V DC

- bakgrundsljus i indikationer

—;n hjalp av hold-funktionen kan matarutslaget fa att stannas

rutan

Instrumenten visar medelvarden fér spanning och strom (DC) /
likriktade medelvarden (AC).

OBS! Spanningsmataren visar maskinens polspanning. Man bor
komma ihag aft bagspanningen kan vara flera volt lagre an pol-
spanning nar hoga svetsstrommar och langa kablar anvandes.

MU 20D is a separate meter unit with digital display (LCD) for the
control of welding current and voltage. MU 20D can be used with
the power sources PS/PSS, KEMPOMIG 3500S and MI-
NARC 260.

—welding current display: 0...1999 A+2 % +2 ADC

~welding voltage dispaly: 0...199,9 V +2 % +0,2 V DC

- background light in displays

—with help of the hold operation the reading can be made to stay

in the display.

The meters indicate average values of voltage and current (DC)/
rectified average values (AC).

Note! The voltage meter shows pole voltage of the machine.
Note that arc voltage is even many volts lower than pole voltage
in welding with high currents and long cables.

MU 20D ist eine separate Messereinheit mit der Zitferanzeige
(LCD) fiir die Kontrolle des SchweiBstromes und der SchwaeiB-
spannung. MU 20D kann mit den Stromquellen PS/PSS-, KEM-
POMIG 3500S und MINARC 260 verwendet werden.

- SchweiBstromanzeige: 0...1999 A+2 % +2 ADC

- SchweiBspannungsanzeige: 0...199,9 V 2 % +0,2 V DC

- Hintergrundiicht in Anzeigen

—mit der Hilfe von der Hold-Funktion kann man die Ablesung in

der Anzeige stehen lassen.

Die Instrumente zeigen die Mittelwerte des Stromes und der
Spannung (DC) / gleichgerichtete Mittelwerte (AC).

Achtung! Der Spannungsmaesser zeigt die Polspannung der Ma-
schine an, Bitte beachten Sie, daB beim SchweiBen mit groBen
Stréomen und langen Kabeln die Lichtbogenspannung sogar meh-
rere Volt niedriger als die Polspannung ist.

De MU 20D is een seperate meterunit met een digitale aanwijzing
voor het controleren van de lasstroom en lasspanning. De
MU 20D kan op de voigende stroombronnen gebruikt worden:
PS/PSS, KEMPOMIG 3500S en de MINARC 260.

- Stroombereik: 0...1999 A+2 % +2 ADC

- Spanningsbereik: 0...199,9 V+2 % +0,2 VDC

— Schaalverlichting

~ Met behulp van de houdfunctie kunnen de laswaarden in het

geheugen opgeslagen worden.

De meters geven de gemiddeide waarde aan van stroom en span-
ning.

LET OP! De voltmeter geeft de spanning op de klemmen van de
machine aan. Bedenk dat, bij het lassen met een hoge stroom en
bij gebruik van lange kabels, de boogspanning lager is dan de
klemspanning.

Le MU 20D est un appareil de mesure a affichage numérique pour
le contréle du courant et de la tension de soudage. Le MU 20D
peut étre utilisé avec les sources de puissance PS/PSS, KEMPO-
MIG 3500S et MINARC 260,
- Affichage du courant de soudage: 0...1999 A +2 % 2 A
Courant Continu
- Affichage du la tension de soudage: 0...199,9 V +2 % 10,2 V
Courant Continu
- Eclairage de fond de I'affichage.
—Possibilité de garder affichées les mesures lors des opéra-
tions de soudage.
Les compteurs indiquent les valeurs de moyenne de tension et
de courant (CC)/ valeurs moyennes rectifiées (CA).

REMARQUE! le Voltmétre indique la polarité de la machine. I faut
remarquer que la tension de I'arc pendant le soudage (avec de
forts courants et de longs cables) est inférieure de méme plusieur
volts comparé & la tension aux bornes.

1914320

17




frm

O 16¢C o o D 31%‘:
— 100D

10m, 25 m, 50 m Sm (C 110D)
gs s C 100P

el T3 E
2 16b Py 16a (_gr.: o of C100P

:D\ Hot start

C 100F
16¢c

o Q-=—=--0

10m 5m

Start 17b - -
10 m °m

16¢c

o i o [ g —0O C110D

16b - T— 16a a dees ©C1208
10 m 1,5m, 10 m

—0O TC 1208

16a
1,5m, (10 m)

ol o0
w
=
FS
»
3

e 1914320




o—oMA33M 5  T1C 110D
o[ C 120P
°| C 130S
oo
L]
|
; 9
| m
—————— S =0 C 110D
18a !
| 3m,45m
RmAW e s TS O TC 110D
o C 120P
°l C 1308
==
18a 18b
FU 20 |F 2S1 :n—--—-?_]
T
FU 01, 02
16a@ Kaukosaatokaapeli 7-nap. 17b Kaynnistysjatkokaapeli
Kabel for fjarreglage 7-pol. Startfériangningskabel
Cable for remote control 7 poles Start extension cable
Kabel fiir Fernregelung 7-pol. Startverlangerungskabel
Kabel voor afstandbediening 7-polig Start verlengkabel
Cable commande 2 distance 7 poles Cable prolongateur de démarrage
16D  Kaukosaitsjatkokaapeli 7-nap. 18a Fu - ¢ 120P/130S-valikaapeli
Forlangningskabel fér fjarreglage 7-pol. FU - C 120P/130S-mellankabel
Extension cable for remote control 7 poles FU - C 120P/130S-interconnecting cable
Verlangerungskabel fiir Fernregelung 7-pol. FU - C 120P/130S-Zwischenkabel
Verlengkabel voor afstandbediening 7-polig FU - C 120P/130S aansluitkabel
Cable prolongateur pour commande a distance 7 poles Cable de raccordement FU - C 120P/130S
16¢ Kaukosaéatsjatkokaapeli 4-nap. 18b Haaroituskaapeli  C 120P/130S
Forlangningskabel for fjarreglage 4-pol. Foérgreningskabel ~ C 120P/130S
Extension cable for remote control 4 poles Branch cable C 120P/130S
Verlangerungskabel fir Fernregelung 4-pol. Abzweigkabel C 120P/130S
Verlengkabel voor afstandbediening 4-polig Verloopkabel C 120P/130S
Cable prolongateur pour commande & distance 4 poles Cable C 120P/130S

1914320

19




C 100M

Puikko/TIG-hitsausvirran saaté (R61), muistiasteikko 1-10, ja
p&a ) an vaihto- / vitaldhteen kiynnistyskytkin "on-off”
( L

Instalining for MMA/TIG-svetsstrdm (R61), minneskala 1-10, och
omkoppling (S63) av MMA/TIG-metod / start av stromkalla "on-off™.

Control for MMA/TIG welding current (R61), memory scale 1-10, and
change (S63) of MMA/TIG method / start of power source "on-off".

Einstellung fiir Elektroden/WIG-Strom (R61), Speicherskala 1-10, und
Umschaltung (S63) der Elektroden/WIG-Methode / Start der Strom-
quelle "on-off".

Instelling voor elektroden/TIG-lassen
omschakelen (S63) van de slektrode
stroombron "on-off*.

Réglage du courant de soudage Electrode/TIG (R61), échelle de
mémoire 1-10, et commutation (S63) entre procédés Electrode et
TIG / mise en route du module d'alimentation "on-off".

1), schaal 1-10, en
IG-methode / start van de

S63 S64

C110M

Puikko/TIG-hitsausvirran saaté (R61), muistiasteikko 1-10, ja
vittalajien valinta- / virtaldhteen kaynnistyskytkin "0, DC+, AC, DC-"
(S64).

Instélning for MMA/TIG-strém (R61), minneskala 1-10, och val
(S64) av stromarter / start av strémkélla "0, DC+, AC, DC-".

Control for MMA/TIG welding current (R61), memory scale 1-10,
and selection (S64) of current types / start of power source
"0,0C+, AC,DC".

Einstellung fiir Elektroden/WIG-SchweiBstrom (R61), Speicher-
skale 1-10, und Wahl (S64) fiir Stromtypen / Start der Stromquelle
0, DC+, AC, DC-".

Instelling voor elektrode/TIG-lasstroom (R61), schaal 1-10, en las-
stroomkeuze / starten van stroombron "0, DC+, AC, DC-" (S64).

Réglage du courant de soudage Electrode/TIG (R61), échelle de
mémoire 1-10, et sélection (S64) du type de courant / mise en
route du module d'alimentation "0, CC+, CA,CC-".

Monimeneteimikiiytdssd TIG/puikko, MIG/puikko, MIG/TIG/
puikko ja MIG-MAG/puikko C 100M, C 110M litetaén joko virta-
lahteen vapaana olevaan ohjausiiittimeen tai jakorasian
(6185710) avulla TIG- tai MIG-yksikén yhteyteen.

| multimetodanvéndning TIG/MMA, MIG/MMA, MIG/TIG/MMA
och MIG-MAG/MMA anslutes C 100M, C 110M antingen pa
stromkallans lediga kontrolluttag eller med tillhjélp av sladdosa
(6185710) till TIG- eller MIG-enhet.

In muitimethod use TIGMMA, MIG/MMA, MIG/TIG/MMA and
MIG-MAG/MMA, the C 100M, C 110M is connected either to
unoccupied terminal connection of power source or with help of
distributing box (6185710) to TIG or MIG unit.

In Multimethodenanwendung WIG/Stabelektrode, MIG/Stabe-
lektrode, MIG/WIG/Stabelektrode und MIG-MAG/Stabelektrode
werden C 100M, C 110M zum unbesetzten SteueranschluB der
Stromquelle oder mit Hilfe der Schaltdose (6185710) zur WIG-
oder MIG-Einheit angeschloBen.

In de multl-ultvoering TiG/elektrode, MIG/elektrode, MIG/TIG/
Elektrode en MIG-MAG/elektrode wordt de C 100M of de C 110M
op de niet bezette stuurstrcomaansiuiting van de stroombron of
met behulp van het aansluitkastje (6185710) op de TIG- of MIG-
unit aangesloten.

En utilisation multilprocédé TIG/Electrode, MIG/TIG/Electrode
et MIG-MAG/Electrode, la C 100M et la C 110M sont raccordées
soit a une borne libre du module d'alimentation, soit au dispositif
TIG ou MIG par I'intermédiaire de la boite de connexion
(6185710).
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P22

MIG-MAG-dynamiikan saato

Instélining fér MIG-MAG-dynamik

Control of MIG-MAG dynamics

Einstellung fiir MIG-MAG-Dynamik

Regeling voor MIG-MAG-dynamiek

Commande des caractéristiques dynamiques MIG-MAG

Aloitusvirran sdaté (puikkohitsaus)

Instélining for startstrém (MMA-svetsning)

Control of ignition pulse current (MMA welding)
Einstellung firr Zindstrom (StabelektrodenschweiBen)
Startstroomregeling (elektrodenlassen)

Commande du courant d'amorgage (soudage Electrode)

Normaali-Aéppédysominaiskayrien valintakytkin

Viljare for normal-/droppsvetsningkaraktaristika
Selecting switch for normal-/point to point welding charac-
teristics

Waalschaﬂar fir Normal-/SteppnahtschweiB-Charakte-
ristika

Keuzeschakelaar voor normaal-/intervallassen
Commutateur de sélection pour caractéristiques de sou-
dage normal/goutte a goutte

NoLrlnnaali MIG-MAG/pulssi-MIG-ominaiskiyrien valinta-
kytki

Viljare 6r normal MIG-MAG/puls-MIG-svetskaraktiristi-
ka

Selecting switch for normal MIG-MAG/pulse-MIG welding
characteristics

Wahischalter fir Normal-MIG-MAG/Puls-MIG-SchweiB-
Charakteristika

Keuzeschakelaar voor normaal MIG-MAG/puls-MIG-las-
sen

Commutateur-de sélection pour caractéristiques de sou-
dage MIG-MAG normal/MIG par a arc pulsé

Liitin j&nnite- ja virtamittaukseen (MU)

Anslutning fér spannings- och strommétning (MU)
Connector for voltage and current measuring (MU)
AnschluB fiir Messung von Spannung und Strom (MU)
Aansluiting voor Volt- en Ampéremeter

Connecteur pour ampéremétre et voltmatre (MU)

Virtamittari
Strommatare
Current meter
MeBgerat fiir Strom
Ampéremeter
Ampéremétre

Jannitemittari
Spéanningsmétare
Voltage meter
MeBgerat fir Spannung
Voltmeter

Voltmatre

Katso myés sivu 25

Se ocksa sida 31

See also page 37

Auch Seite 43 sehen
Zie ook pag. 49

Voir également page 55
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TECHNISCHE DATEN

DEUTSCH

AnschluBspannung 3~,50/60Hz | 380..415V AnschluBspannung 3~ ,50/60Hz | 380.415V
AnschluBleistung 60%ED | 18,0kVA AnschiuBleistung 60% ED | 20.3kVA
100 % ED 12,8 kVA 100% ED | 228kVA
Belastbarkeit 60% EDDC | 350A/34V Belastbarkeit 60% EDDC | S00A/40V
80 % ED AC 330A/332V B0 % ED AC 450A/38V
100% EDAC/DC | 270A/31V 100% ED AC/DC | 390A/356V
Einstellungsbereiche DC 10..350 A Einstellungsbereiche DC 10...500 A
AC 15..330 A AC 15..450 A
Einstellung fur SchweiBstrom (Stabelek-| stufenlas Einstellung fir SchweiBstrom (Stabelek-| stufenlos
troden/WIG) troden/WIG)
Einstellung fir SchweiBspannung (MIG), stufenlos Einstellung fiir SchweiBspannung (MIG)| stufenlos
Leerlaufspannung ca. B0V DC Leerlaufspannung ca. 80V DC
Frequenz des SchweiBstromes bei AC Frequenz des SchweiBstromes bei AC
1>200A 45 Hz |>200 A 45 Hz
|<200A | vanabel 45...100 Hz | <200 A variabel 45...100 Hz
Wirkungsgrad 80% (350 A/34 V) Wirkungsgrad 85% (S00 A/40 V)
Leistungsfaktor 0.9(350A/34V) Leistungsfaktor 09 (500A/40V)
Leeriaufieistung ca 85W Leerlaufleistung ca. 150 W
Frequenz max. 5 kHz Frequenz max. 5 kHz
Lagertemperaturbereich -40..+60°C Lagertemperaturbereich -40..+60°C
Betriebstemperaturbereich -20..+40°C Betriebstemperaturbereich -20...+40°C
Isolierstoffklasse B (130 °C) Isolierstoffklasse B (130 °C)
Schutzart P23 Schutzart IP23
Zugelassene Steuergerate F(:;l-JFemmghar Zugelassene Steuergerate C-Fernregler
FU
TU TU
Zusatzfunktionseinheiten PSM 10, 20 Zusatzfunktionseinheiten PSM 11, 20
Versorgungsspannung fiir Steuergera- | 30 VAC Versorgungsspannung fir Steuergerd- | 30 VAC
te (VDE 0100 § 8) (240 VA/ 100 % ED) te (VDE 0100 § 8) (240 VA / 100 % ED)
Versorgung fir Wasserkihigerat (WU), | 2x 220V AC Versorgung fir Wasserkuhlgerat (WU), | 2x220 VAC
Gasvorwérmer (Total 440 VA/ 100 % ED) Gasvorwarmer (Total 440 VA/ 100 % ED)
MaBe: Lange 710 mm MaBe: Lange 840 mm
Breite 360 mm Breite 360 mm
Héhe 610 mm Héhe 610 mm
Gewicht 100 kg Gewicht 126 kg

Die Maschine erfilllt die Konstruktions- und Sicherheitsanforderungen laut den Normen ISO 700, VDE 0542 und SEN 8301.
Die Nennbelastung der Maschine ist bei einer Umgebungstemperatur von + 40 °C angegeben.
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PSS ist eine auf der Invertertechnik baslerende
Universaistromquelle. PSS Ist als ein Teil des
Multisystems konzipiert worden und eignet sich
far Stabelektroden-, MIG-MAG-, Impuls-MIG und
WIG-SchweiBen sowie fiir das Fugenhobein.

PSS 3500
SchweiBmethode Material
Fe Ss | Al
Stabelektroden DC: 15-350 A X X X
AC: 20-330 A X X -
WIG DC:10-350 A X X -
AC: 15-330A - - X
MIG-MAG DC: 40-350 A X X X
PSS 5000
SchweiBmethode Material
Fe Ss | Al
Stabelektroden DC: 15-500A X X X
AC: 20-450 A X X -
WIG DC:10-500 A X X -
AC: 15-450 A - - X
MIG-MAG DC: 40-500 A X X X
Impuls-MIG DC: 50-500 A X X X

X=ja

FQ = StahL
Ss = nichtrostender Stahl
Al = Aluminium

— = nicht eingesetzt

Die folgenden Einhelten werden fiir das Multisystem empfoh-
len (siehe auch Seiten 3 - 21):
WIG-Hochfrequenzgerite: TU 10, TU 20 (PSS 3500)
TU 50 (PSS5000)

TU 10 LAUFEND VON DER SERIEN-NR. 489695/T
TU 20 LAUFEND VON DER SERIEN-NR. 478626/S
TU 50 LAUFEND VON DER SERIEN-NR. 454607/P

MIG-MAG-Drahtvorschub- FU 10, FU 20, FU 30, FU 01,
gerite: FU 02, FU 05, FU 5P

Zusatzfunktionseinheiten fir ~ FP 5, FP 5SH, F 3SH, FA 1,
FU 20, 30: F 2S1 (nicht fur FU 30)

Wasserkiihlgerét: wu 1o

Fernregler: C 100C (Stabelektroden/WIG),
C 100D (StabelektrodenVWIG),
C 100P (Langpulsgerat/WIG),
C 100F (FuBpedal/WIG),
C 110D (MIG-MAG),
C 120S (MIG/WIG/Stabelektro-
de + MIG/Stabelektrodenwahl +
Fernwahl),
C 120P (Impuls-MIG),
C 130S (Einknopf-MIG)

C 100M (Stabelektroden + WIG/
Stabelektrodenumschaltung)

C 110M (Stabelektrode + Wahl-
automatik der Stromart)

T50 (PSS 5000, PSS 3500,
2-Flaschen-Moglichkeit)
T30 (PSS 3500)

Die Funktion von FU-, TU-, WU-, C 120P- und C 130S-Geraten
ist in den entsprechenden Gebrauchsanweisungen beschrieben.
Die Befestigung auf den jeweiligen Transporteinheiten ist in der
jeweils beigelegten Montageanweisung beschrieben.

PSS-Spezialfernregler:

Transporteinheiten:

INBETRIEBNAHME

Aufstellen

Um einen freien Kihlluft-Kreislauf zu garantieren, muB der freie
Raum hinter der Maschine mindestens 20 cm betragen.

Metall- und Kohlenstaub wirken sich unvorteilhaft auf die Maschi-
ne aus. BITTE DARAUF ACHTEN, DASS DER STRAHL DER
SCHLEIFMASCHINE NICHT GEGEN DIE STROMQUELLE GE-
RICHTET WIRD.

Im Freien muB fiir die Maschine ein den Betriebsverhéltnissen
entsprechender Zusatzschutz verwendet werden. Ein ungehind-
erter Kreislauf der Kihlluft muB gewahrleistet sein.

NetzanschluB (siche Bid auf der Seite 2)

DAS ANSCHLIESSEN DES NETZKABELS DARF NUR VON
EINER ELEKTROFIRMA ODER EINEM ELEKTRIKER MIT
DENEN' SPRECHENDER BERECHTIGUNG AUSGEFUHRT WER-

Firden AnschluB wird der Deckel der Maschine entfernt. Das Ka-
bel wird durch den Durchfiihrungsring an der Riickwand der Ma-
schine gefiihrt und mit der Zugentlastung befestigt, Die Adern der
einzelnen Phasen werden an den Anschliissen L1, L2 und L3 an-
geklemmt. Der grin-gelbe Schutzleiter wird an der Masseschrau-

be @ befestigt.

Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Werte fiir die
Sicherung und den Netzkabelquerschnitt entsprechen einer
Belast- ung der Maschine von 100 %.

PSS 3500 PSS 5000
AnschluBspannung | 380...415V 380..415V
Sicherungen (trige) |20A 35A
AnschluBkabel 4x25 mm? 4 x 6 mm?

Spannungstoleranz des Netzes

PSS ist fir die Nennspannungen 380,..415 V (50/60 Hz) konzi-
piert worden. DIE MASCHINE ARBEITET MIT DIESEN NENN-
SPANNUNGEN OHNE SCHALTUNGSANDERUNGEN.

BEDIENUNGSELEMENTE
Hauptschalter (S1)

Die Maschine steht unter Spannung, wenn der Hauptschalter an
der Frontwand von der O-Stellung in die I-Steliung gebracht wird.
Gleichzeitig leuchtet die Kontrollampe neben dem Hauptschalter
auf.

Funktion des Ventilators

Der Ventilator der Maschine wird durch einen Thermostat gesteu-
ert und erst dann angeschaltet, wenn die Maschine eine bestimm-
te Temperatur erreicht hat.

Wahl der Charakteristik

Im WIG- und StabelektrodenschweiBen gibt PSS die Konstant-
strom-Charakteristik und im MIG-MAG-SchweiBen die Konstant-
spannungs-Charakteristik.

PSS wahlt die jeweils richtige Charakteristik automatisch nach der
eingesteliten SchweiBmethode.
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Leerlaufspannung

Die Leerlaufspannung der Maschine ist unabhéngig von der ge-
Bre‘ihhen Stromart (DC, AC) immer die Gleichspannung, ca. 80 V
C.

Vorwahl der Stromarten nach der
jeweils eingestellten SchweiBmethode
(S2-4)

Vor dem SchweiBbeginn miissen die Stromarten (DC-, DC+ oder

AC)fur die jewsils eingesteliten SchweiBmethoden an den Schal-
tern (S2-4) am Frontpanel der Maschine eingestellt werden.

S3wea

S4 mic-mac S2 stabelektrode

@ zur Pistole DC- @ zum Brenner AC @ zum Stabelek-

tredenhalter DC-

@ zur Pistole DC+ @ zZum Brenner DC- @ zum Stabelek-
trodenhalter AC

@ zum Stabelek-
trodenhalter DC+

PSS erkennt die anzuwendende SchweiBmethode und wihit die
jeweils richtige Stromart automatisch nach der eingestellten
SchweiBmethode:

MIG-MAG: beim Driicken auf den Start-Schalter der
Pistole

WIG: beim Dricken auf den Stant-Schalter des
Brenners

Stabelektroden:  beim Anschalten eines Stabelektroden-Fern-

reglers am SteueranschluB an der Rickwand
der Maschine oder beim Ubergang zum Stab-
elektrodenschweiBen in den WIG/Stab-
elektroden-, MIG-MAG/Stabelektroden-sys-
temen.

Dank der Vorwahlautomatik der Stromarten nach der einge-
stellten SchweiBmethode ist es in den Multi-Methoden-SchweiB-
ungen, z.B. WIG/Stabelektrode, MIG-MAG/Stabelektrode,
WIG/MIG-MAG, maglich ohne Andern der Verkabelung oder der
Schalter der Stromquelle, von einer SchweiBmethode zur an-
deren zu wechseln.

Mit dem PSS-Spezialfernregler C 110M (siehe Seiten 20 und 45)
ist es moglich die Stromart fiir StabelektrodenschweiBen am
Schatlter des infragestehenden Reglers zu wihlen. Dann ist die
Stellung von S2 nicht von Bedeutung.

Einstellung der AC-Balance (R1)

Mit dem Potentiometer R1 wird im AC-SchweiRen ( ) das Ver-
haltnis der positiven und negativen Halbzyklen des Stromes
eingestellt. Die Balancen-Einstellung dndert nicht die Frequenz
des Wechselstromes,

Die Balancen-Einstellung funktioniert sowohl im AC-WIG- als
auch im AC-StabelektrodenschweiBen und die Einstellung wird
von einer grinen Signallampe angezeigt. Im AC-WIG-SchweiRen
wirkt man durch die Balancen-Einstellung auf die Eindringung und
Sauberungswirkung der Naht ein:

-+

Max, Eindringwirkung Max, Sauberungswirkung
(ca. 30 % Stabelektrode posi-  (ca. 70 % Stabelektrode posi-
tiv) tiv)

Die Mittelstellung (0) wird fir R1 empfohlen.

Hilfsspannungsversorgung (X2)

Die Leistungsversorgung fir Wasserkihligerat oder/und Gas-
vorwarmer ist 220 V, 440 VA, 1 ~, Die Leistungsversorgung ist mit
2 A Sicherungen F3 und F4 geschizt.

PSM-ZUSATZFUNKTIONSEIN
HEIT

Die Zusatzfunktionseinheit PSM kann fest auf die Frontwand von
PSS montiert werden (siehe Seite 22).

Ziehen Sie den Netzstecker der PSS-Stromquelie aus der Steck-
dose und warten Sie mindestens 2 Minuten bevor Sie die PSM-
Einheit montieren. Folgen Sie genau der mitgelieferten Montage-
anweisung.

PSM10und PSM 11 Funktionen

=

Einstellung fir MIG-MAG-Dynamik (R11)

Mit dem Potentiometer R11 wird im Kurzlichtbogen-
schweiBen das TropfenkurzschiuBbenehmen (s.g.
elektronische Induktanz) geregelt.

Stellung 1: SchweiBen am gérbsten (Induktanz klein)

Stellung 10: SchweiBen am weichsten (Induktanz
groB)

Empfohlene Initialstellung: ca. 5

Mit R11 kann man beim Bedarf das SchweiBresuliat
mit verschiedenen Drahten und Gasen laut Anwen-
dungsbedarf und Gewohnheit optimiert werden.

Impuls-MIG-Schalter (S12) (nur PSM 11)

-Stellung: MIG-MAG, WIG- und Stabelektroden-
’- schweiBen
.rLrL -Stellung: Impuls-MIG-SchweiBen
ACHTUNG! Beim Ubergang vom Impuls-MIG zu ir-

gendeiner anderen Methode, muB S12 immer in die
= -Stellung gestellt werden.

Einstellung fir Start-Strom Im Stabelek-
trodenschweiBen (R12)

Der Start-Strom stelit sich automatisch mit der Zu-
nahme des SchweiBstromes ein. Das relative Niveau
des Stant-Stromes wird mit dem Potentiometer R12
eingestellt,

=

Empfchlene Initialstellung: ca. 5 - 6
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Veranderung der Charakteristik Im Stab-
elektrodenschweiBen (S11)

OFF-Stellung:normales StabelektrodenschweiBen
ON-Stellung:SteppnahtschweiBen

MeBanschiuB (X11)

Zum AnschluB X11 kann eine exteme MeBausriistung
MU fir die Monitor-Uberwachung des SchweiBstro-
mes und der Spannung angeschaltet werden.

ACHTUNG! Der Spannungsmesser zeigt die Pol-
spannung der Maschine an. Bitte beachten Sie, daB
beim SchweiBen mit groBen Strémen und langen Ka-

beln die Lichtbogenspannung sogar mehrere Volt
niedriger als die Polspannung ist.

PSM 20 Messeneinheit

PSM 20 kann beginned von der Serien-Nr 26458/S auch in den PSS
montiert werden.

Die Einheit ist tir die Kontrolle und das Messen des Stromes und
der Spannung in solchen Fallen gedacht, wo die Genauigkeitsan-
forderungen nicht groB sind. Die Anzeigegenauigkeit der Instru-
mente betragt <4 % vom MeBbereich-Endwert. Die Instrumente
zeigen die Mittelwerte der Spannung und des Stromes an. Die An-
merkung im vorangehenden Paragraph betrifft auch diese Einheit.

AUFBAU UND BEDIENUNG DER
SCHWEISSANLAGE

Die Verkabelung der Stabelektroden-,WIG- und MIG-MAG-
SchweiBanlagekombinationen geht aus den Seiten 3 - 13 hervor.
Die Kabel nach der Montageanweisung anschlieBen, die mit der
Transporteinheit mitgeliefert wird.

ACHTUNG! Nachdem die SchweiBanlage zusammengesetzt
worden ist, ist es nicht notwendig, die Kupplungen der
Stromkabel und Steuerkabel beim Umschalten der
SchweiBmethode oder der Stromart zu andern.

ACHTUNG! Beachten Sie in der Multi-Methoden-Bedienung, daB
die zur Anlage gekuppelten Stabelektrodenhalter,
WIG-Brenner und MIG-Pistolen alle unter der Span-
nung stehen,wenn die SchweiBung mit irgendeiner
anderen Methode erfolgt.

ACHTUNG! Vor dem SchweiBbeginn kontrollieren Sie, daB das
Wasserkilhigerat angeschaltet ist und die Kihlflis-
;.;igkeit durch jeden wassergekiihiten Brenner kreis
auft.

ACHTUNG! In wassergekiihlten WIG/Stabelektroden- und MIG-
MAG/Stabelektroden-Anlagen muB das Wasserkiihl-
gerat auch wahrend des StabelektrodenschweiB-
ens angeschahei sein, wenn der Stabelektroden-

Schweillstrom von einem auf TU, FU angeschalteten
Fernregler eingestellt wird.

Bedienung der Stablektrodenanlage

SchlieBen Sie die Kabel laut dem Schema auf der Seite 3 an.

Stromartwahl
Stellen Sie den Schalter S2 in die gewiinschte Stellung (-, ™, +)

oder wahlen Sie die Stromart mit dem Schalter des Fernreglers
C 110M.

Einstellung fir SchwelBstrom
Der Strom wird von einem an PSS angeschalteten Fernregler ein-

gestellt (Seiten 14 - 21).

Betrieb der WIG-/Stabelektrodenanlage

SchlieBen Sie die Kabel laut dem Schema auf der Seite 4 an.

Stromartwahl

WIG-SchweiBen: Stellen Sie den Schalter in die gewiinschte Stel-
lung (™, -).

StabelektrodenschweiBen: Stellen Sie den Schalter in die ge-
wiinschte Stellung(—,n , +).

Einstellung flr WIG-SchweiBstrom

Beim Driicken auf den Brennerschalter, gibt PSS die mit dem
Schalter S3 eingestelite Stromart, Die Stromeinsteliung erfolgt
von einem am TU angeschalteten Fernregler.

Umschaiten der WIG-/Stabelektrodenmethode
und Einstellung fir StabelektrodenschweiBen

Stellen Sie den /O-Schalter des TU in die O-Stellung. Die Strom-
quelle startet und liefert die fir das StabelektrodenschweiBen
angegebene Stromart (S2). Der Stablektroden-Schweistrom
wird von einem an TU angeschalteten Fernregler eingestellt.

Anwendung des Balancen-Reglers (R1) im Al-WIG-
SchweiBen

Mittels der Balancen-Einstellung wird im Al-WIG-SchweiBen die
Eindring/Sauberungswirkung der Naht optimiert. Vor dem
SchweiBbeginn stellen Sie R1 in die Mittelstellung (0).

Beim Drehen des Potentiometers von links nach rechts werden
die positiven Halbzyklen langer und die Stabelektrodentempe-
ratur steigt. Beim Drehen des Potentiometers von rechts nach
links sind die Einwirkungen entgegengesetzt.

Die Balancen-Einstellung kann auch dazu angewandt werden,
um die Form der Stabelektrodenspitze bestmoglichst zu halten.
Beim Vermehren des positiven Halbzykles wird die Stabelek-
trodenspitze ballférmiger.

Die Funktion der Spezialfernregler C 100M und C 110M ist auf der
Seite 45 beschrieben.

Bedienung der MIG-MAG/Stabelektro-
denanlage

SchlieBen Sie die Kabel laut dem Schema auf der Seite 6 an.

Stromartwahl:

MIG-MAG-SchweiBen: Stellen Sie den Schalter S4 in die ge-
wiinschte Stellung (~, +).

StabelekirodenschweiBen: Stellen Sie den Schalter S2 in die ge-
wiinschte Stellung (-, , +).

MIG-MAG-SchwelBeinstellungen

Die Einstellungen fir Spannung (W) und Drahtvorschubge-
schwindigkeit ( §) erfolgen am Frontpanel des FU oder von einem
daran angeschalteten MIG-MAG-Fernregler (siehe Seiten 14 - 19).
Beim Driicken des Start-Schalters des Brenners gibt PSS die mit
dem Schalter S4 eingestellte Stromart.

Umschalten der MIG-MAG/Stabelektrodenme-
thode und Einstellung far Stablektrodenstrom

a) Wahlen Sie am Selecto-Fernregler C 120S einen Kanal, wo der
Wahlschalter fir die MIG-MAG/Stabelektrodenmethode in der
Stabelektroden-Stellung ( ™) ist. Dabei startet die Stromquelle
und gibt die mit dem Schalter S2 eingestelite Stromart. Die Ein-
stellung fiir Stabelektrodenstrom erfolgt mit dem U, I -Potentio-
meter des C 120S,
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oder

b) Mittels der PSS-Spezialfernregler C 100M, C 110M (siehe auch
Seiten 20, 21 und 45).

C 100M: Schalten Sie den Drehschalter des C 100M von OFF-
Stellung aus, wobei die Stromquelle startet und die mit dem Schal-
ter S2 eingestelite Stromart gibt. Die Einstellung fiir Stabelektro-
denstrom erfoigt mit dem |-Potentiometer des C 100M.

C 110M: Schalten Sie den Drehschalter des C 110M von der 0-
Stellung aus und wahlen Sie die gewiinschte Stromart am infra-
gestehenden Schalter. Dabeit startet die Stromquelle und die
Einstellung fiir Stabelektrodenstrom erfolgt mit dem I-Potentiome-
ter des C 110M.

Impuls-MIG-SchweIBen (nur PSS 5000)

Die MIG-MAG-Anlage andert sich zu einer Impuls-MIG-Anlage
durch Anschalten eines synergetischen Impuls-MIG-Fernreglers
C 120P am FU (siehe Seite 16) sowie durch Anschalten einer Zu-
satzfunktionseinheit an der Stromquelle PSM 11. Funktion und
Bedienung der Impuls-MIG-Anlage sind in der Gebrauchs-
anweisung C 120P beschrieben.

Bedienung der MIG-MAG-Anlage mit
zwei Vorschubgeréten

SchlieBen Sie die Kabel laut dem Schema auf der Seite 10 an.

ACHTUNG! Das Steuerkabel eines Drahtvorschubgerates wird
am SteueranschluB "FU" an der Stromquelle und das Steuerkabe!
des anderen am Steueranschiu "TU" angeschloBen, PSS er-
kennt die beiden als Drahtvorschubgerite und gibtden beiden die
MIG-MAG-Charakteristik.

Stromartwahl

Stellen Sie die Stromart (- ,+) des am "FU"-SteueranschiuB ange-
schalteten Drahtvorschubgerites mit dem Schalter S4.

Stellen Sie die Stromart (- ,+) des am "TU"-SteueranschluB an-
geschalteten Drahtvorschubgerates mit dem Schalter S3. Beim
Anschalten des Drahtvorschubgerites am "TU"-SteueranschluB
andern sich die von S3 angegebenen Stromarten zu denselben
wie die von S4 angegebenen Stromarten (obere Stellung . — -
untere Stellung — — +),

MIG-MAG-SchweiBeinstellungen

Die Einstellungen fiir Spannung (U) und Drahtvorschubge-
schwindigkeit ( §) erfolgen entweder am Frontpanel des FU oder
von Fernreglern. PSS gibt beim Driicken des Start-Schalters der
am infragestehenden Drahtvorschubgerét angeschalteten Pistole
die mit den Schaltarn S4 und S3 eingestelite Stromart,

Bedienung der WIG/MIG-MAG/Stabelek-
trodenanlage

SchiieBen Sie die Kabel laut dem Schema auf der Seite 8 an.

Stromartwahl|

MIG-MAG-SchweiBen: Stelien Sie den Schalter S4 in die ge-
winschte Stellung (-, +).

WIG-SchweiBen: Stellen Sie den Schalter S3 in die gewdlnschte
Stellung ( =, =)

StabelektrodenschweiBen: Stellen Sie den Schalter S2in die ge-
winschte Stellung (-, , +).

MlG—MAG—SchweIBelnstellungen

Die Einstellungen fir Spannung (U) und Drahtvorschubge-
schwindigkett ( §) erfolgen entweder am Frontpanel des FU oder
von Fernreglern. Beim Driicken des Start-Schalters der Pistole
gibt PSS die mit dem Schalter S4 eingestelite Stromart.

Einstellung flr WIG-Schwel3strom

Die Einstellung fiir SchweiBstrom erfolgt von einem an TU ange-
schalteten Fernregler. Beim Driicken des Start-Schalters der
Pistole gibt PSS die mit dem Schalter S3 eingestelite Stromart.

Umschalten der WIG-/Stabelektrodenmethode
und Einstellung fir Stabelektrodenstrom

Stellen Sie den /O-Schatter des TU in die O-Stellung. Die Strom-
quelle startet und gibt die fiir StabelektrodenschweiBen angege-
bene Stromart (S2). Die Einstellung fir Stabelektrodenschweifen
erfolgt von einem am TU angeschalteten Fernregler.

BEDIENUNG DER PSS-SPEZIALFERN-
REGLERC 100M,C 110M

Die Anschaltungen der Fernregler C 100M, C 110M an SchweiB-
anlagen sind auf der Seite 21 beschrieben. Die Fernregler kénnen
entweder am unbesetzten SteueranschiuB der Stromquelle oder
mittels eines AnschluBkastens (6185710) an der Riickwand des
WIG- oder MIG-Gerites angeschaltet werden.

Die Regler C 100M und C 110M werden fir die Einstellung des
Stabelektroden-SchweiBstrom angewandt. In den Multi-Metho-
den-SchweiBungen erfolgen die Einstellungen fir WIG und MIG
von den an TU und FU angeschalteten Reglern. Beim Ubergang
zum StabelektrodenschweiBen wird der Drehschalter des C 100M,
C 110M von der 0-Stellung ausgeschaltet, wobei die Stromquelle
startet und die Charakteristiken fiir StabelektrodenschweiBen und
die gewinschte Stromart angibt. Die Einstellung fiir Stabelektro-
den-SchweiBstrom erfolgt jetzt mit den Strompotentiometern des
C 100M, C 110M.

BETRIEBSSTORUNGEN

Um die Ursache einer Betriebsstérung zu kliren, ist die Reihen-
folge der MaBnahmen dieser Anweisung anzuhalten. Bitte beach-
ten Sie, daB die gewodhnlichste Stdrursache z.B. im MIG-
SchweiBen eine defekte Pistole oder eine mechanische Stérung
des Drahtvorschubgerétes ist. Eine schlechte elektrische Verbin-
dung der SchweiB- oder Zwischenkabel oder ein in fehlerhafter
Stellung stehender Steuerschalter der Anlage kann auch eine
Stérursache sein,

BEVOR SIE DIE URSACHE DER BETRIEBSSTORUNG UN-
TERSUCHEN, SCHLIESSEN SIE DEN FERNREGLER AM
STEUERANSCHLUSS VON PSS AN. GIBT DIE MASCHINE
JETZT EIN_GLEICHMASSIGES LEERLAUFGERAUSCH, IST
DER FEHLER WAHRSCHEINLICH AUSSERHALB VON PSS.

Fehlen einer Netzphase

Gibt es im Stromnetz eine sehr kurze (unter 1 s) Unterbrechung,
so kann die Uberspannungsausiésung der Maschine anspre-
chen. Die normale Funktion wird durch eine Nulistellung des
Hauptschalters der Maschine wiederhergesteltt.

Eine sehr Ubliche Betriebsstdrung ist das Fehlen einer Phase in
der Maschine. Die gewshnlichste Ursache ist das Durchbrennen
einer Netzsicherung oder ein schlechter Kontakt im Netzstecker
der Maschine oder an der AnschluBleiste,

Die Signallampe an der Frontplatte der Maschine zeigt nicht
unbedingt das Fehlen einer Phase an. Im allgemeinen sind deut-
lich schlechtere SchweiBeigenschaften als normal ein deutliches
Zeichen fir das Fehlen einer Phase.

Funktion der Uberspannungsauslésung

Die Maschine ist mit einem Uberspannungsausiésungs-Kreis
ausgeristet, der die Maschine abschaltet, falls die Schweif-
spannung Uberschritten wird.
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DIE FUNKTION WIRD DURCH EINE NULLSTELLUNG DES
HAUPTSCHALTERS WIEDERHERGESTELLT.

Funktion des Uberlastungsschutzes

Falls die Maschine stdndig iiber die Nennwerte belastet wird,
spricht der Uberlastungsschutz an. Der Schutz kann auch anspre-
chen, wenn der Staubfilter verstopft ist und dadurch der Kreislauf
der Kiihlluft behindert wird.

DIE MASCHINE WIRD ERST DURCH DAS ABKUHLEN AUF
EINE NIEDRIGERE TEMPERATUR UND DURCH DIE NULL-
STELLUNG DES HAUPTSCHALTERS BETRIEBSBEREIT.

Gehen Sie bitte wie folgt vor:
— Eine Nullstellung des Hauptschalters (| = O = )
- Lauft die Maschine nicht an, warten Sie 10-20 Minuten.
Der Ventilator kiihit die Maschine ab.
—Nach dem Abkiihlen macht eine erneute Nullstellung des
{;Iaupischahars (I -» O — 1) die Maschine wieder betriebs-
ereit

Hauptsicherung der Maschine (F1)

ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER DER MASCHINE AUS DER
STECKDOSE UND WARTEN SIE MINDESTENS 2 MINUTEN
BEVOR SIEDAS FRONTGITTER DER MASCHINE ABNEHMEN
(siehe Seite 2).

Verwenden Sie den gleichen Sicherungstyp und die gleiche
g;cherungsgrée wie am Kragen des Sicherungshalters angege-
n.

DIE GARANTIE UBERNIMMT KEINE SCHADEN, DIE DURCH
EINE FALSCHE SICHERUNG VERURSACHT WERDEN.

Steuersicherung (F2)

FU und TU erhalten ihre Betriebsspannung tiber den AnschiuB an
der Riickwand der PSS-Stromquelle. Zum Schutz des Hilfstrans-
formators von PSS gibt es neben dem AnschiuB eine trage 8 A
Glasrohrsicherung (Seite 2 sehen). Die Sicherung befindet sich
im Schutzspannungskreis (30 V AC). Folgende Fehlersituationen
kénnen die Ursache fir ein Durchbrennen der Sicherung sein:

— Beschadigtes Zwischenkabel (KurzschiuB)

— Schlechter Zustand der MIG-Pistole, welcher den Motor

von FU Uberlastet
— Beschéadigte Fernregler oder deren Kabel

WARTUNG

Die Betriebs- und besonders die Umgebungsverhéltnisse wirken
sich ausschlaggebend auf den Wartungsbedarf der PSS-Strom-
quelle aus. Eine Vorwanur;g gewahrleistet einen méglichst sto-
rungsfreien Betrieb der Maschine ohne unvorhergesehene
Unterbrechungen.

Reinigen des Staubfilters (siehe seite 2)

Das Reinigen des Staublilters der Maschine muB in bestimmten
Abstanden erfolgen. Ausschlaggebend fir die Wartungsabstande
sind die Umgebungsverhaltnisse und die Betriebstemperatur- en
der Maschine.

WIR EMPFEHLEN, DIE STAUBFILTER SPATESTENS ALLE 3
MONATE ZU REINIGEN.

ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER DER PSS-STROMQUELLE
AUS DER STECKDOSE UND WARTEN SIE MINDESTENS 2 MI-
NUTEN BEVOR SIE DAS FRONTGITTER ABNEHMEN. HINTER
g%EHSELAUBFILTER GIBT ES TEILE, DIE UNTER SPANNUNG

Die Wartung wird wie folgt durchgefihrt;
-—tl:l:h)men Sie das Frontgitter der Maschine ab (2 Schrau-
n).
—:.zfisser)l Sie die Befestigungsschrauben des Staubfilters
t.).

—Waschen Sie den Filter vorsichtig mit Wasser und beli
Bedarf mit einem Mittel, das Fett und Ol I6st, z.B, Geschirr-
spilmittel. KEINE FEUERGEFAHRLICHEN LOSUNGS-
MITTEL VERWENDEN.

—Kontrollieren Sie den Zustand des Filters. Sollte sich vom
Filter z.B. die Aluminiumfiillung abgelést haben und durch
das auf beiden Seiten des Filters sich befindenden Gitter
gedrungen oder solite der Filter sonst mechanisch bescha-
diill sein, muB er getauscht werden
EIN BESCHADIGTER FILTER KANN EINEN KURZ-
SCHLUSS ODER EINEN SONSTIGEN SCHADEN AN
DEN UNTER SPANNUNG STEHENDEN TEILEN DER
MASCHINE VERURSACHEN.

— Befestigen Sie den trockenen Filter mit den Schrauben,
DIE SCHRAUBEN MUSSEN MIT SICHERUNGSSCHEI-
BEN VERSEHEN SEIN.

—Montieren Sie das Frontgitter der Maschine.

Termingebundene Wartung

Zur termingebundenen Wartung der Maschine gehéren folgende
Manahmen:
— Reinigung der Maschine
—Wartung des Staubfilters
—Uberprifung der AnschiiBe
— Kontrolle der Schalter und Potentiometer
— Uberpriffung des Netzkabels, des NetzkabelanschluBes
und des Netzsteckers
— Uberpriifung der internen AnschliiBe der Maschine sowie
die AnschliBe nachziehen
— Beschadigte oder schlechte Teile werden getauscht
~Wartungskontrolle. Die Funktionen und die Leistungs-
werte der Maschine werden Uberprift und bei Bedarf mit
Hilfe von Testgeraten eingestelit.

BE| EVENTUELLEN BETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE
BITTE KONTAKT MIT EINER BEVOLLMACHTIGTEN KEMPP!-
WARTUNG AUF. DIE WARTUNGSWERKSTATTEN FUHREN
AUCH TERMINGEBUNDENE WARTUNGEN NACH VEREIN-
BARUNG AUS.

GARANTIE

KEMPPI QY leistet Garantie fir die von ihr hergesteliten und
vertretenen Produkte bel Méangeln, die auf Rohmaterial oder
Herstellungsfehler zuriickzufiihren sind. Im Rahmen der Garantie
wird das defekte Teil kostenios getauscht, oder wenn mdglich,
instand gesetzt.

Die Garantiezeit betragt ein Jahr, vorausgesetzt, die Maschine
arbeitet im 1-Schichtbetrieb.

Auf Garantie werden keine Méngel beseitigt, die durch unvorsich-
tigen oder unsachgemassen Gebrauch, ungeniigende Pflege,
Uberlastung oder natiirlichen VerschleiB entstanden sind. Die
Garantie erstreckt sich nicht auf eventuelle Reise- oder Transport-
kosten, die durch Garantiereparaturen entstanden sind.

Die Garantiereparaturen dirfen nur vom Kemppi bevoliméachtig-
ten Vertreter vorgenommen werden. Bei einem Garantieanspruch
ist eine Bescheinigung lber die Gultigkeit der Garantie vorzule-
gen.
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KAYTTOSAATIMET JA LIITTIMET
MANOVERORGAN OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE UND ANSCHLUSSE

b

R2

R1

R2

X3

X4

X5

Langansyottonopeuden saato
Instalining av tradmatningshastighet
Wire feed speed regulation
Einstellung der Drahtvorschubge-
schwindigkeit

Hitsausjannitteen saato (PS-koneet)
instdlining av svetsspanning
(PS-maskiner)

Regulation of welding voltage

(PS machines)

Einstellung der Schweissspannung
(PS-Maschinen)

Lahi~/kaukosaadan valintakytkin
Viljare for panel-/fjarreglering
Selector switch for iocal-/remote
control

Wahlschalter fur Nah-/Fernregelung

X Monitoimiliitin valikaapelilie
Centralansiutning or

mellankabel

Central connector for

interconnecting cable

Zentralanschiuss fur

Zwischenkabel

X2 Monitoimiliitin hitsauspistooliile

Centralansiutning for svetspistol
Central connector for welding gun
Zentralanschluss fur
Schweisspistole

Ohjausjanniteliitanta

Ansiutning av manoverspanning
Control voltage connection
Steuerspannungsanschiuss

Kaukosaatimen liitanta

Anslutning av fjarreglage
Connector of remote control device
Anschluss fur Fernregier

Puikkokaapelin liitanta
Anslutning av kabe! for
elektrodsvetsning
Connection of cable for
MMA welding

Anschluss des Kabels far
Elektrodenschweissen

a Jaahdytysnesteletkujen sisaanvienti
Inforing av kylvatskeslangar
Inlet of cooling liguid hoses
Einfuhrung der Kuhlflissigkeit-
schlauche

b Jadhdytysnesteletkujen lukitus
Lasning av kylvatskeslangar
Locking of cooling liquid hoses
Schliessen der Kuhlflussigkeit-
schlauche

c Pistoolikaapelin tuki
Stod for pistolkabel
Support for gun cable
Stutze fur Pistolenkabel

1923310




2




MULTISYSTEM

PS/PSS, FU 20, FU 02

S FU 20/F 281
+

PS/PSS

20

) C 110D
222 Tci_‘_"%
C 1208
21

MULTISYSTEM
PS/PSS, WU 10, FU 20, FU 02

i

I e =l ———— )
FU 20|F2s1 FU 02 : e
22b TC 110D
:%
5 IS !
5 WU 10 S
(] C 1208
\
*h S | PS/PSS
S
N T +
3 1"
L 20
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HILARC-450, FU 20, FU 02

8
" FU 20 [F2s1 FU 02 .=
R b 11 2pa TC 110D
:%
‘J ~---g+ X5 !
9(3 m— 16a
| 17b -
HILARC F o- o4 °9]
~———a] 450 l 21 RCR 30
20

" N

FU 20 [F2S1
+

Sovitekaapeli 6263210
Anpassningskabel 6263210
Matching cable 6263210
Anpassungskabel 6263210

17b J

HILARC
450

20

RA, FU 20, FU 02

Sovitekaapeli 4225581
Anpassningskabel 4225581
Matching cable 4225581
Anpassungskabel 4225581

8
-] p===C} ——l ] )
— fU 20|Fasi FU 02 | C 110D
' TC 110D
22a :\
9
RA
N
11 + 4 Sovitekaapeli 6263210
Anpassningskabel 6263210
o b 20 3 Matching cable 6263210
= Anpassungskabel 6263210
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RA-W, FU 20, FU 02

R

F2$1

p==

FU 02

C 110D
TC 110D

N

22b

Sovitekaapelisarja 6263211
Anpassningskabelsats 6263211
Matching cable set 6263211

4,7

o —— 4+
3~
1a Ohjauskaapeli
Manoverkabel
1 Control cable
Steuerkabel

Sovitekaapeli C
Anpassningskabel C
Matching cable C
Anpassungskabel C

Ohjauskaapeli
Manoverkabel
Control cable
Steuerkabel

Sovitekaapeli A
Anpassningskabel A
Matching cable A
Anpassungskabel A

Jaiahdytysnesteletku
Kylvétskeslang

Cooling liquid hose
Kuhliflussigkeitschlauch

Jaahdytysnesteletku
Kylvatskeslang

Cooling liquid hose
Kuhlflussigkeitschlauch

Soviteletku
Anpassningsslang
Matching hose
Anpassungsschlauch

Suojakaasuletku
Skyddsgasslang
Shielding gas hose
Schutzgasschlauch

Hitsausvirtakaapeli
Svetsstromkabel
Welding current cable
Schweissstromkabel

10-nap. jarjestelma
10-poligt system
10 poles system
10-poliges System

10/4-nap. jarjestelma
10/4-poligt system
10/4 poles system
10/4-poliges System

4-nap. jarjestelma
4-poligt system
4 poles system
4-poliges System

10/4-nap. jarjestelma
10/4-poligt system
10/4 poles system
10/4-poliges System

R3/g - pikaliitin

R3/ - snabbkoppling
R3/g - snap connector
R3/g - Schnellkupplung

R%, - RYs
RY/s - R%;
R¥/g - R¥s
R¥/g - R,

R3/g - pikaliitin

R3/g - snabbkoppling
R3/4 - snap connector
R3/z - Schnellkupplung

R%s - 0
R%g - 0
R%g - 0
R¥/g - 0

11

12

16a

17b

20

21

22a

22b

Anpassungskabelsatz 6263211

MIG-valikaapeli kaasujaahdytteinen
MIG-mellankabel gaskyld
MIG interconnecting cable gas-cooled

MIG-Zwischenkabel gasgekuhit
MIG-vélikaapeli nestejaahdytteinen
MIG-mellankabel vatskekyld

MIG interconnecting cable liquid-cooled
MIG-Zwischenkabel flussigkeitsgekuhlt

Kaukosaatovilikaapeli

Mellankabel for fjarreglage
Interconnecting cable for remote control
Zwischenkabel fur Fernregelung

RCC-Kaukosaatovalikaapeli

RCC-Mellankabel for fjarreglage

RCC Interconnecting cable for remote control
RCC-Zwischenkabel flr Fernregelung

Paluuvirtakaapeli
Aterledare

Retumn current cable
Stromruckleitungskabel

Puikkohitsauskaapeli

Kabel for elektrodsvetsning
Cable for MMA welding

Kabel fur Elektrodenschweissen

MIG-pistooli kaasujaahdytteinen
MIG-pistol gaskyld

MIG gun gas-cooled
MIG-Pistole gasgekuhit
MIG-pistooli nestejaahdytteinen
MIG-pistol vatskekyld

MIG gun liquid-cooled
MIG-Pistole flussigkeitsgekuhlt
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PS, T10
PS, T20

6264510

PS, WU 10, T30

PSS, T50

PSS, WU 10, T50 &~

FU 02

MULTISYSTEM Kaapelinippu Valikaapeli
Laiteyhdistelméa Kabelbunt Mellankabel
Anlaggningskombination | Cable bundle Interconnecting cable
Equipment combination | Kabelbaum Zwischenkabel
Anlagekombmanon Sisaltaa kaapelit ja letkut Nimellis- | Tilausno. Kaasu- | Neste- Nimellis- Tilausno,
pituus | jaahdytt. | jaahdytt. pituus
Inklusive kablar och slangar Nominal- | Best. nr Gaskyld | Vatskexyld :\lommal- Best. nr
langd angd
Cables and hoses included No?ninal Order No. | Gas-cooled | Liquid- No?ﬂmal- Order No.
length | cooled | length
Kabel und Schlauche sind Nominal- Bestell. Nr. | Gasgekuhit | Flussigkeits-| Nominal- Bestell. Nr.
enthalten lange | gekuhit lange
a1} 51| 8 9
500 | 700 m (b ! 12 m
PS, T10/T20 — 11 —=]—=1]1 1 - 06 6260101
FU 20 — FU 02 1 | =] =] 1]=]1 06 6260181
1 |==11 1 - 175 6260102
PSS, T50 — 1 == 1}=11 1,75 6260182
FU 20 — FU 02 1= =|1]|1]= 5 6260104 | L x 10 6260112
1 |l=l=]11]|=11 5 6260184 x 15 6260114
1 |—-|=11 1 | — 10 6260106
1 |=|=11|=11 10 6260186
1 | =] =11 1 | — 15 6260108
1 |~ —=]11]=11 15 6260188 | |
PS, WU 12‘}30 —_ 111211 1 = 1.75 6260103
FU 20 — 02 1t {121 ]|—=11 1,75 6260183
1 1 2 1 1 | - 5 6260105
Pssaowu 10, T50 — 1121 ]—=11 5 6260185 x 10 6260113
FU 20 — FU 02 1 1 {211 1 | - 10 6260107 x 15 6260115
1 1 2 1 =11 10 6260187
1 1 2 1 1| - 15 6260109
1] 1 2 1| =11 15 6260189
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DEUTSCH

Die FU 02-Einheit ist ein Zwischenvorschubgerit, das zum Drahtvorschubgerédt FU 20
angeschlossen wird. Mit FU 02 erreicht man grossere Arbeitsradien, bis zu 30 m fiir
das gas- und fliissigkeitsgekiihite MULTISYSTEM-, RA-, HILARC- und KEMPOMIG 3500-
Gaslichtbogenschweisssystem.

Die Anwendung von FU 02 setzt die Synchronisationseinheit F 251 im Drahtvorschub-
gerat voraus.

TECHNISCHE DATEN

FU 02
Drahtvorschubgeschwindigkeit m/min 0—18
Belastbarkeit 60 % ED A 450
100 % ED A 310
Zusatzdrahte:
Massivdraht Fe @ mm 08 — 16
Massivdraht Al 2 mm 10—16
Fulldraht Fe 2 mm 1,1 —186
Masse:
Lange (mit Schutzrahmen) mm 340 (750)
Breite ( " " ) mm 185 (200)
Hohe (" g ) mm 145 (225)
Gewicht (ohne Schutzrahmen) kg 99
Zwischenkabel
Langen m 10 und 15
Belastbarkeit 60 % ED A 400

Die Anlage erfullt die Konformitatsanspriiche des CE-Zeichens.

BEDIENUNGSELEMENTE

FU 02 (Bild 2 sehen)

R1 Die Einstellung der Drathvorschubgeschwin-  S1 Wahischalter fiir Nah-/Fernregelung.

digkeit erfolgt von O m/min bis 18 m/min. Mit diesem Schalter wird die Einstellung von
: ! : ) Drahtvorschub und Spannung entweder mit
R2 Spannungseinstellung in Verbindung mit PS- Reglern der FU02-Einheit oder mit dem Fern-
Stromquellen. : regler der C-Serie, der zum Anschluss X4 an-
Bei RA- und HILARC-Stromquellen erfolgt die geschlossen worden ist, gewahlt.

Einstellung der Spannung am Spannungs-
regler der betreffenden Stromquellen.
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Synchronisationseinheit F 251 (wird zum FU 20-Drahtvorschubgerat angeschlossen) (Bild 7 sehen)

KEMPPI F 251
L L

S5 Drahtvorschubkontrolle
S$6 Gasstromungskontrolle

S7 Schalter fiir die Synchronisation.
In Position §-§+ sind die Motoren von FU 02
und FU 20 elektronisch miteinander synchro-
nisiert.
In Position §» wird FU 02 ausgeschaltet und
FU 20 funktioniert als normales Vorschubgerat.

S8 Wahlschalter fur die Einsteliung des Drahtvor-
schubs (die Motorpistole oder die Nah-/Fern-
regelung von FU).

ACHTUNG! Wenn FU 02 im Gebrauch ist,
muss der Schalter in Position
-mm= Sein,

X5 Steuerspannungsanschluss fir die Motor-
pistole (nicht im Gebrauch)

INBETRIEBNAHME UND BETRIEB

Zusammenstellung der FU 02-Einheit

Die Verkabelungen und Zusatzausriistungen der
MULTISYSTEM-, HILARC- und RA-Systeme sind
auf den Seiten 4 ... 7 zu sehen. Bei Schweissstrom-
kabeln muss darauf geachtet werden., dass der
Querschnitt des Stromkabels fiir den gewinschten

Schweissstrom ausreicht.

In KEMPOMIG 3500 sind Verkabelungen und Zu-
satzausrustungen fur geeignete Teile wie im MUL-
TISYSTEM-Schweissystem

Anschliessen von Zwischenkabel und Schweisspistole

Das Zwischenkabel wird mit den Zentralanschlis-
sen zu FU 20 und FU 02 angeschlossen. Das Draht-
rohr, das vom Ende des Zentralanschlusses auf der
Seite von FU 02 kommt, wird durch FU 02 an die
Vorschubrollen gebracht und mit der Sicher-
ungsschraube d geschlossen (Bild 4 sehen).

Ein gelbes Drahtrohr innerhalb des Zwischen-
kabels, geeignet fur @ 0,8 — 1,6 mm Fe-und Full-
drahte. Fur @ 1,6 mm Draht kann auch ein grunes
Drahtrohr verwendet werden. Bei Al-Draht wird die
Anwendung des Teflon-Drahtrohres empfohlen.

Zusatzdraht | Drahtrohr Lange| Bestell.Nr. Drahtfihrungsrohr

emm | m Zusatz- 2@ mm | Lange |Farb- | Bestell.
draht o innen/ | mm |kenn- Nr.
Fe08—16| gelb g :(5) ﬁggggz aussen zeichen

Fe 1,6 grin 10 4188603 06 —08 1,2/6,0 91 weiss | 4220881
15 4188604 089—13 1,6/6,0 | 91 rot 4220882
Al10-—16 | grin 10 4288543 14— 16 3,0/60 | 845 |[gelb 4220883
(Teflon) 15 4188544 10— 16AI| 20/60 | 845 |— 4245070

In FU 20 und FU 02 befindet sich im Zentralan-
schluss fur die Schweisspistole ein Drahtfiihrungs-
rohr. Wahlen Sie das DrahtfGhrungsrohr immer
nach dem zu verwendenden Zusatzdrahtdurch-
messer laut Tabelle.

Bei der Lieferung sind FU 20 und FU 02 mit roten
Drahtfuhrungsrohren ausgerustet.

Kontrollieren Sie bitte vor der Befestigung der
Schweisspistole, dass die Stromdiise der Pistole
und das Drahtrohr fir den zu verwendenden
Zusatzdraht geeignet sind.

Die Zentrierung der Drahtlinie wird bei Bedarf mit
Hilfe der gleitenden Unterlegscheibe (a) durch-
geflhrt.

1923310
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Drahtvorschubrollen

Vorschubrollen
Zusatzdraht| Farbkenn- Bestell.Nr.
2 mm zeichen Zugrolle | Anpress-
rolle
06 —08 weiss 3106841 9592401
09—10 rot 3106842 9592402
1,1—13 orange 3106846 9592406
14— 16 gelb 3106843 9592403

Einlegen des Zusatzdrahtes
FU 20

- die Vorschubrolle montieren

-das Drahtende in einer Lange von ca. 20 cm gera-
de biegen. Kontrollieren Sie, dass die Spitze des
Drahtes moglichst stumpf ist (wenn notig feilen).

- Fihren Sie das Drahtende ein Stick in das Fuhr-
ungsrohr ein und schliessen Sie den Presshebel
und kontrollieren Sie, dass der Draht in
der Nut liegt (Bild 3).

- kontrollieren Sie, dass es nicht zu viel Anpress-

F 281

-stellen Sie den Schalter fur die Synchronisation
(S7) in die Position §-§- .

FU 02

-schliessen Sie den Presshebel der Vorschubrol-
len und kontrollieren Sie, dass es kein zu starker
Anpressdruck an den Vorschubrollen gibt.

-halten Sie das Zwischenkabel so gerade wie

Flihrung des Drahtes

Nach den obenerwahnten Funktionen wird der
Draht ins Zwischenkabel und zur Schweisspistole
durch Drucken auf den Pistolenschalter gefuhrt,
bis der Draht aus der Kontaktduse herauskommt.
Zur Fihrung des Drahtes kann auch den in F2S

Bei der Lieferung sind FU 20 und FU 02 mit orangen
Vorschubrollen ausgerustet.

druck an die Vorschubrollen gibt.

ACHTUNG! Ein zu starker Anpressdruck verur-
sacht ein Zusammenrucken des
Zusatzdrahtes und dadurch lost sich
die Umhillung des Drahtes. Die Rei-
bung wird erhoht und dadurch die
Abnutzung der Vorschubrollen
beschieunigt.

- stellen Sie den Wahlschalter flr die Nah-/Fernre-
gelung in die Position 'Fernregelung’ ein, wobei
die Einstellungen auf FU 02 versetzt werden.

-stellen Sie den Wahlschalter fur die Einstellung
des Drahtvorschubs (S8) in die Position -sm=

moglich und kontrollieren Sie, dass das Draht-
rohr, das vom Zwischenkabel kommt, den Zusatz-
draht zur Nut der Vorschubrollen von FU 02 fuhrt.

befindlichen Schalter fiir die Drahtvorschubkon-
trolle (S5) angewandt werden. Mit diesem Schalter
wird der Draht ohne Spannung an die Pistole vor-
geschoben.

ZUSATZAUSRUSTUNG

Fernregler (auch die Systemschemas sehen, Seiten 4 und 5)

Am Maschinenanschluss (X4) an der Vorderwand
von FU 02 konnen die MULTISYSTEM-Fernregel-
gerate fur MIG-Schweissen mit stufenloser Draht-
vorschub- und Spannungseinstellung ange-
schlossen werden. Beim Einsatz der Fernregelung
muss der Nah-/Fernregelschalter in die Position

C 110D (order no: 6185421)

MIG-MAG-Fernregler mit Einstellungen fur Draht-
vorschub und Spannung. (Speicherskale 1—10)

"Fernregelung” gedreht werden.

Bei RA-Stromquellen ist die Fernregelung nur fur
den Drahtvorschub moglich.

Bei HILARC-Stromquellen kann die Fernregelung
der Spannung nur mit RCR 11- oder RCR 30-Fern-
reglern durchgefuhrt werden.
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TC 110D

Zusatzmodul fur MIG-MAG-Pistole mit entspre-
chenden Funktionen wie in C 110D.

C 120S (Bestell. Nr. 6185427)

Ein Fernregler, zu welchem drei verschiedene
Schweissparameter flr das MIG-MAG- oder Elek-
trodenschweissen programmiert werden konnen.
Die Parameter werden auf den Wahlschalter von
C 120S oder auf den Schaltermodul TC 120S, der
zur MIG-Pistole angeschlossen worden ist, gewahit.

RCR 30 (Bestell. Nr. 6185306)

Fernregler fur HILARC/FU-System fur Einstellung
von Spannung und Drahtvorschub.

3 m Bestell. Nr, 6185433
4,5 m Bestell. Nr. 6185434

An der Ruckwand von FU 02 gibt es ein Anschluss
fur Schweisskabel (X5, Bild 1) fur den Anschluss
des Kabels fur Elektrodenschweissen.

ACHTUNG! Im Elektrodenschweissen stehen
MIG-Pistole und Zusatzdraht immer unter Span-
nung.

WARTUNG

Bei der Wartung von FU 02 missen der Einsatz und
die Umgebungsverhaltnisse bertcksichtigt werden.
Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende
Wartung gewahrleisten einen moglichst storungs-
freien Betrieb ohne unvorhergesehene Unterbrech-
ungen.

Mindestens halbjahrlich soliten folgende Wart-
ungsmassnahmen vorgenommen werden:

Kontrollieren Sie:

-die Abnutzung der Nuten der Vorschubrolien.
Ausgeleierte Nuten verursachen Storungen im
Drahtvorschub.

-die Abnutzung der Drahtfihrungsrohresim Zentral-
anschluss.

Verschlissene Vorschubrollen und Drahtfihrungs-
rohre mussen ausgetauscht werden.

- die gerade Fuhrung des Drahtes. Das Drahtfiihr-
ungsrohr des Zentralanschlusses soll méglichst
nanhe an den Vorschubrollen liegen, darf diese je-
doch nicht berthren. Der Draht muss vom Aus-
gang des Flhrungsrohres bis zur Nuten der Vor-
schubrollen gerade laufen.

-die elektrischen Anschllsse
* oxidierte reinigen
* lockere anziehen

Das Drahtvorschubgerat von Staub und Schmutz
reinigen.

Wir empfehlen die Reinigung des Drahtfiihrungs-
rohres innerhalb des Zwischenkabels mit Druckluft
am Ende, das sich an der Seite des Vorschubgera-
tes befindet, nach ca. zwei Spulen (a 15 kg). Ein
verschlissenes Drahtfihrungsrohr muss ausge-
wechselt werden.

VERWENDEN SIE DRUCKLUFT, BITTE SCHUT-
ZEN SIE IHRE AUGEN MIT EINEM SACHGE-
MASSEN AUGENSCHUTZ.

BE! BETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE BIT-
TE KONTAKT MIT DER NACHSTEN BEVOLL-
MACHTIGTEN KEMPPI-WERKSTATT AUF.

]
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BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen Sie nie an den Lichtbogen ohne die
Gesichtsmaske fiir das LichtbogenschweiBen!
Der Lichtbogen schadet ungeschutzte Augen!

Der Lichtbogen brennt ungeschutzte Haut!

Hiiten Sie sich vor der reflektierenden
Strahlung des Lichtbogens!

Schitzen Sie sich selbst und die Umge-
bung gegen den Lichtbogen und heiB3e
Gespritze!

Beachtung der allgemeinen Brandschutz-
bestimmungen!

Die aligemeinen Brandschutzbestimmungen sind un-
ter Beachtung der spezifischen ortlichen Gegeben-
heiten einzuhalten.

Das Schweif3en an feuer- und explosionsgefahrdeten
Platzen ist unbedingt verboten.

Feuergefahrliche Materialien sind vor Arbeitsbeginn
aus der Umgebung des SchweiBarbeitsplatzes zu
entfernen.

Am SchweiBarbeitsplatz missen ausreichend geeig-
nete Feuerléschmittel vorhanden sein.

Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendi-
gung der SchweiBarbeiten die Gefahr der Spa-
tentzGndung durch Funken, u.a. an unzuganglichen
Stellen.

Gefahrdung durch elektrische Anlagen/
Beachtung der Netzspannung!

Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der
Kabel! Das AnschluBkabel darf weder gewaltsam
gepreBt, noch mit heiBen Gegenstanden oder scharf-
en Kanten in Bertihrung kommen.

Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets
Brand- und Lebensgefahr.

Die SchweiBmaschine nicht auf eine naBe Unter-
lage aufstellen.

Das Aufstellen von Stromguellen in engen Raumen
(Behalter, Kfz) ist nicht zulaiig.

Beachten Sie, daB Sie sich selbst,
Gasflaschen und elektrische Anlagen
nicht in Kontakt mit dem
Schwei3stromkreis kommen!

Verwenden Sie nicht beschadigte SchweilRkabel.
Isolieren Sie sich durch Verwendung von trockener
und unbeschadigter Schutzbekleidung.

Arbeiten Sie nicht auf einer naBBen Unterlage.

Die MIG-Pistole oder die Schwei3kabel nicht auf die
Stromquelle oder andere elektrischen Aniage auf-
stellen.

Drucken Sie nicht auf den Pistolenschalter, wenn die
Pistole nicht auf das Werkstlck gerichtet ist.

Gefahrdung durch SchweiBrauch!

Arbeiten Sie nie in geschloBenen Raumen ohne Ven-
tilation und ausreichende Frischluftzufuhr!

Beim Schwei3en von Metallen, die Blei, Kadmium,
Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind
besondere VorsichtsmaBnahmen einzuhalten.

Die Gefahren der Sonderarbeitsstellen
beriicksichtigen!

Beachten Sie auch dieGefahren an Sonderarbeits-
platzen, z.B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim
Schweil3en der Behalterwerkstucke.

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI QY leistet Garantie fur die von ihr herge-
stellten und verkauften Maschinen und Anlagen
hinsichtlich der Herstellungs- und Rohmaterialfehler.
Anfallende Garantiereparaturen dirfen nur von einer
KEMPPI bevollmachtigten Wartungswerkstatt
vorgenommen werden.Verpackung, Frachtkosten
und Versicherung werden vom Aufraggeber bezahlt.
Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft.
Mandliche Vereinbarungen die nicht in den
Garantiebedingungen enthalten sind, sind far den
Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Mangel besei-
tigt, die durch naturlichen Verschleil3, nicht Beach-
tung der Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvor-
sichtigkeit, Unterlassung der Wartungsvorschriften,
falsche Netzspannung oder Gasdruck, Stérung oder
Mangel im Netz, Transport- oder Lagerungsschaden,
Feuer oder Beschadigung durch Naturereignisse ent-
standen sind.Die Garantie erstreckt sich nicht auf
indirekte oder direkte Reisekosten (Tagegeld, Uber-
nachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantie-
reparaturen entstanden sind.

Die Garantie erstreckt sich weder auf Schwei3bren-
ner und ihre VerschieiBteile, noch auf Vorschubrol-
len und Drahtfihrungen der Drahtvorschubgerate.
Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oderin-
direkte Schaden, die durch defekte Produkte ent-
standen sind.

Die Garantie verliert inre Gultigkeit, wenn an der An-
lage Anderungen vorgenommen werden, die nicht
vom Hersteller empfohlen werden oder wenn bei Re-
paraturen irgendwelche andere als Originalersatz-
teile verwendet werden.

Die Garantie wird ungtiltig, wenn die Reparatur von
irgendeiner anderen als von der Firma KEMPPI oder
von einer KEMPPI bevollmachtigten Wartungswerk-
statt vorgenommen wird.

Garantiezeit

Die Garantiezeit betragt 1 Jahr im 1-Schichtbetrieb,
bzw. 6 Monate im 2-Schichtbetrieb und 4 Monate im
3-Schichtbetrieb.

Annahme einer Garantiereparatur

KEMPPI oder eine von KEMPPI bevollméachtigte
Wartungswerkstatt muB unverziglich dber die Ga-
rantiemangel unterrichtet werden.Bevor eine Garan-
tiereparatur vorgenommen wird, muf3 der Kunde eine
vom Verkaufer ausgefullte Garantiebescheinigung
vorlegen oder die Gultigkeit der Garantie in Form
einer Einkaufsrechung, einer Einkaufsquittung oder
eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus die-
ser mussen das Einkaufsdatum, die Herstellungs-
nummer der zu reparierenden Anlage ersichtlich
sein.Die Teile, die aufgrund der Garantie, getauscht
worden sind, bleiben Eigentum der Firma KEMPPI.
Nach der Garantiereparatur wird die Garantie der
reparierten oder getauschten Maschine oder Anla-
ge bis zum Ende der originalen Garantiezeit fortge-
setzt.
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