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1. INLEDNING

1.1. TILL LASAREN

Vi gratulerar till valet av denna produkt. Ritt monterade och anvéinda dr Kemppis svetsmaskiner
palitliga och hallbara. Ni kan 6ka produktiviteten med moderata underhéllskostnader.

Syftet med denna bruksanvisning dr att ge en allmén beskrivning av svetsmaskinen och hur den
ska anvindas pa ett sdkert sitt. [ slutet av bruksanvisningen finns information om underhall samt
tekniska data. Lads bruksanvisningen noga innan ni tar maskinen i bruk, eller utfér det forsta
underhallet. Ytterligare uppgifter om Kemppis produkter och deras anvandning far ni fran Kemppi
eller fran Kemppis dterforséljare.

Kemppi forbehaller sig rétten till &ndringar av tekniska data i denna bruksanvisning.

I denna bruksanvisning anvédnds foljande symbol som varning for livsfara eller risk for person-

skador: A

Lis bruksanvisningens sékerhetsinstruktioner och f6lj dessa.

1.2. PRODUKTBESKRIVNING

Kemppi WeldForce KWF ir ett tradmatarverk for professionellt bruk.

Haér presenteras enheterna KWF 200 och KWF 300, medlemmar i produktfamiljen som utformats
for 200 mm och 300 mm tradbobiner. KWF 200S och KWF 300S ér lika sina foregangare, men
de har ndgot farre funktioner.

Tradmatarverken dr mikroprocessorstyrda.

I den hér bruksanvisningen beskrivs hur du startar KWF 200, KWF 300, KWF 200S och KWF
300S MIG-enheterna samt funktionerna hos tradmatarverken.

A Utrustningens magnetiska kompatibilitet (EMC) ir avsedd for anvindning i industri-
miljo. Klass A-utrustning ir inte avsedd for anviindning i bostéider, dér elektriciteten
tas fran det allménna lagspinningsniitet.

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 - 3



1.2.1. Mandverreglage och anslutningar
KWF 200/200S

Funktionspanel

Fjarreglagets anslutning

Svetspistolens anslutning
EURO

Skyddsgasflodeskontroll

Ingang och fastsdttning
for kylvétskeslangar

Anslutning for mandverkabel

Skyddsgasanslutning

Anslutning for svetsstromkabel

KWF 300/300S

Funktionspanel

Fjarreglagets anslutning
Skyddsgasflodeskontroll

Svetspistolens anslutning
EURO

Plats for montering av motorpistolanslutning
(tillbehor)

Skyddsgasanslutning

Anslutning for mandverkabel

Anslutning for svetsstromkabel

Ingéng och fastséttning for kylvitskeslangar
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KWF 200S och KWF 300S funktionspanel:

Visar instillt virde for
svetsspanning/spanning
under svetsning

Huvudbrytare () | & EWF 5
Visar trddmatningshastighet/

svetsstrom
a) Justering av svetsspianning

b) Justering av MIG-dynamik
¢) Justering av SETUP-
parameter

a) Justering av trddmatningshastighet
b) Val av SETUP parameter

a) Val av MIG-process:

Lampa som visar pa
2-takt/4-takt — P P

anslutet fjarreglage
b) Andring av enhetens
grundparametrar, SETUP-knappen WIRE INCH
(lang tryckning)

Tradinmatning

Valavkylmedia ~ Weld data: Visar ~ 9asflode

Val av MIG-dynamik MMA for MIG-pistol: ~ senast anvénda
for justering luft/vatten svetsparametrar

KWF 200 och KWF 300 funktionspanel:

Aktivering av Val av kylmedia Weld data: Vi ¢
Huvudbrytare gy etsdynamikjustering ~ for MIG-pistol: cld cata. visar senas
) anvénda svetsparametrar
a) Vlsar tréd_ 1uft/Vatt€n
matningshastighet/ Gasflode

svetsstrom/plattjocklek

p— a—u

] A y—-— <weld data —= \ Y .
b) Visar valda, / 0) [ARc rorce] & (A < } Tradinmatning
. DINANICS GAS TEST WIRE INCH \

justerbara parametrar
_ _‘ _, ﬂ:"" H :_’ O a) Visar svetsspanning
b) Visar vérdet for den valda,

justerbara parametern

a) Justering av
trddmatningshastighet
b) Justering av
svetsstrominstéllning

a) Visar svetsspianning

(1-MIG) MEMORY = - omm
¢) Justering MMA -strom S5 Ras b) Justering av
© PANEL . o .
d) Val av SETUP- j [ ] J ljusbdgslangd (1-MIG)
parameter — L'- LL_] LJ:] E— ¢) Justering av MIG-
e) Val av 1-MIG — dynamik
(material) d) Justering av SETUP-
o parameter
a) Yal av MIG-process: 2-takt/4-takt Aktherlpg ¢) Val av 1-MIG
b) Andring av enhetens grund- av ytterligare
parametrar, SETUP-knappen parametrar for
(lang tryckning) att justera MIG-
funktioner Val av ytter- }/?1 v pagel—/
. jarreglering
ligare MIG-
Kontroll av 1-MIG-val/ Val av svetsprocess funktioner Minneskanaler
aktivering av 1-MIG MIG,1-MIG, MMA lagring av MIG-
parametrar
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1.2.2. Systemanslutningar
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Fe
Mc
Fc

Ss
Al

1.2.3. Tradmatningsmekanismens delar

WeldForce KWF 200, KWF 300

Styrror
00,6...0,8 mm g1,0mm 3134140
T vit
g2,0mm 3133700
g0,9...1,6 mm orange
g4,0mm 3134130
g1,6...2,4mm bli
g2,5mm 3134290
908...1,6mm ;.
§16..2.4mm 93:0mm 3134710
,6...2, u
[ b

justering av

matarhjulstryck \

4-hjulsmatning

g2,0mm 3134120
orange

g4,0mm 3134110

bla

g2,5mm 3134300
silver

g3,0mm 3134720
qul

g 2,0 mm
plast

82,0 mm
plast

64,0 mm
plast

g 4,0 mm
massing
g 2,0 mm
plast

64,0 mm
plast

4267220

4266970

4270180

4267030

4267220

4270180

T §

SEMEP,

The Joy of Welding

g2,4Amm 4268210
qul

Promig 511

g3,0mm 4268560
qul

O

Sybttopyordn uran valinta, val av matarhjulspér, valg av matehjul spor, valg af spor i

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

g 28 mm (0 - 18 m/min) 4265240, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4265250

Muovi, plast, plast, plastic, plastic, Kunststoff, plastic, plastique

@28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4297270

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

Fe
Ss
Al

sélection

©

/
@ 4292030

Vetorattaan valintalevyn siirto, flyttning av distansbricka, flytting av avstandsskive for
matehjul, hvordan flytter man justerskiven, relocation of selection plate, Versetzen der
Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de

tradhjul, selection of feed wheel groove, Auswahl der Transportrollennut, selectie van
de draaddiameter groef, sélection de la gorge du galet

}

Matarhjul gﬂﬂ
S|t g 0,6/0,8 3133810 @1,01,2 3133210 ¢1,4-1,6/2,0 3133820 g2,4 3133880
00,8/0,8(L) 3143180 ¢1,0/1,0(L) 3138650 ¢ 1,6/1,6(L) 3141120 svart
it rod qul 03,2 3133910
g1,2/1,2 (L) 3137390 bld
orange
Rifflad g1,0/1,2 3133940 ¢1,4-1,6/2,0 3133990 02,4 3134030
o rod g1,6/1,6 (L) 3141130 svart
N g1,2/1,2 (L) 3137380  gul 83,2 3134060
! orange bla
Trapets g1,211,2(L) 3142210 @1,4/1,4(L) 3142220 g 2,0/2,0 (L) 3142230
- orange brun grd
W g1,6/1,6 (L) 3142200 g2,4(L) 3142240
gul svart
(L) = Kullager WO000574
fin
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1.3. DRIFTSAKERHET

Lids noga igenom och f6lj sidkerhetsforeskrifterna.

Ljusbagen och hett sprut

Ljusbagen skadar oskyddade 6gon. lakttag ocksa forsiktighet med reflekterande ljus fran ljusbagen.
Ljusbéagen och hett sprut branner oskyddad hud. Anvind skyddshandskar och skyddsklader nir
du svetsar.

Brandsakerhet

Svetsning klassificeras alltid som heta arbeten, folj gédllande brandsidkerhetsforeskrifter. Avlagsna
lattantédndligt material fran svetsplatsens narhet. Ett godként sldckningsredskap ska alltid finnas
vid svetsplatsen. Tank pa riskerna vid svetsning av speciella objekt, t.ex. risken for brand eller
explosion vid svetsning i behéllare. Obs! Gnistor kan fororsaka brand flera timmar efter avslutad
svetsning!

Nétspanning

Tag aldrig med svetsmaskinen in i t.ex. tankar, bilar etc. Placera inte svetsmaskinen pa vatt underlag.
Kontrollera alltid kablarna innan du borjar svetsa. Defekta kablar dr brand- och livsfarliga. Nétkabeln
far inte utsittas for tryck och ej heller for heta arbetsstycken, eller vassa kanter.

Svetsstromkretsen

Skydda dig sjdlv genom att anvénda torra och hela skyddsklader. Arbeta aldrig pé vétt underlag,
eller med defekta kablar. Lagg inte elektrodhallaren, bréannaren eller svetskablarna pa stromkéllan
eller annan elektrisk utrustning.

Svetsrok

Se till att ha god ventilation nér du svetsar. Vidtag sérskilda skyddsatgirder nér du svetsar metaller
som innehaller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium.

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



2. INSTALLATION

2.1. MONTERING AV MIG-SYSTEMET

Montera systemet i angiven ordning och f6lj monterings- och bruksanvisningar som finns i
forpackningarna.

1. Ildrifttagning av strémkalla

Lis paragrafen "IDRIFTTAGNING” i bruksanvisningen for Kemppi WeldForce -stromkéllan och
fortsdtt enligt denna.

2. Montering av KPS-stréomkaélla till transportvagn

Las och folj instruktionerna i installations- och monteringsanvisningarna for transportvagnen.

3. Lyft upp WeldForce KWF pa stromkallan

4. Anslutning av kablar

Anslut kablarna sa som beskrivs i de medf6ljande utrustningsanvisningarna.
Polariteten pa tradelektroden (+ eller -) kan dndras genom att du ersédtter KWF-stromkabeln och
aterledarkabeln med anslutningskabeln till Kemppi WeldForce-svetsstromkéllan.

5. Max. tradmatningshastighet

Vid leverans dr max. trdidmatningshastighet 18 m/minut, vilket ar tillrickligt for de flesta svetsjobb.
Om du behdver en hdgre hastighet, kan du 6ka max. tradmatningshastighet till 25 m/minut genom att
byta ut kugghjultet pd motorns axel mot ett storre. Ett stort kugghjul D40 levereras i tillbehorsladan
som foljer med trddmatarverket.

Hastigheten édndras vid behov enligt féljande:

21 23 24 21 22 25 22

— Andra SETUP-instillningen till maximal triddmatningshastighet p4 25 m/min. Anvisningar
finns 1 avsnittet "SETUP-instéllningar”.

— Oppna spiannspaken (20). Avligsna de nedre matarhjulen (21). Skruva loss skruven (23) och
dess bricka. Avldgsna D28-kugghjulet (24) frdn motorns axel.

— Lossa skruvar (25) (3 st) 1 génga. Montera D40-kugghjulet pd motorns axel. Skruva fast
skruven (23) igen med dess bricka.

— Légg matarhjulen (21) tillbaka pa sina axlar, fast dock inte fastskruvarna (22) for matarhjulen
an.

— Lyft motorn sé att spelrummet mellan kugghjulet och bada nedre matarhjulen &r ca. 0,2 mm.

— Drag at skruvarna (25). Kontrollera spelrummet, vid behov korrigera motorns position. Drag
at skruvarna (22) for matarhjulen.

A Ett for litet spelrum mellan kugghjulet och matarhjulen fororsakar tilléiggsbelastning

for motorn.
Ett for stort spelrum kan 4 andra sidan fororsaka snabbt slitage pa matarhjulens och
kugghjulets kuggar.

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



6. Montering av WeldForce -tradmatarverket till bom
Tradmatarverket monteras pia bommen sd att dess chassi dr galvaniskt skilt fran
béade hianganordningen och bommen.

Man kan dndra tradmatarverkets upphingningsvinkel genom att flytta handtagets fastpunkt.

2.2. MATARHJUL

Det finns matarhjul med V-spar, U-spar och réfflat spar.

Matarhjul med V-spar: Universalmatarhjul for alla tradelektroder

Matarhjul med rifflat spar: Speciellt matarhjul for rérelektroder och Fe-trad

Matarhjul med U-spar: Speciellt matarhjul for aluminiumtrad

Matarhjul med trapetsformat spar: For tung svetsning

Matarhjulen har tva spar for olika traddiametrar. Raitt spar véljer man genom att flytta véljarskivan
(28) fran matarhjulets ena sida till den andra.

Tradmatarverkets matarhjul och styrror dr forsedda med fargkoder for att underlitta identifi-
kation.

Matarhjul

farg tradelektrod [ mm tum

vit 0.6 och 0.8 0.030

rod 0.9/1.0 och 1.2 |0.035, 0.045 och 0.052
gul 1.4,1.6 och 2.0 [1/16 och 5/64

svart 2.4 3/32

Styrrér

farg tradelektrod [ mm tuumakoko

orange 0.6-1.6 0.024-1/16

bla Over 1.6 over 1/16

WeldForce levereras med roda matarhjul med slitt spar och med orange styrror for svetsning av
tradelektrod med diameter 0.9-1.2 mm (0.035”, 0.045” och 0.052”).

2.3. MONTERING AV MIG-SVETSPISTOL

For att sdkerstilla storningsfri svetsning kontrollera i svetspistolens bruksanvisning att triddledaren
och kontaktmunstycket &r enligt tillverkarens rekommendation vad betriffar diametern och typen
av tillsatsmaterial som ska anvindas. En for trang traddledare kan fororsaka en storre belastning &n
normalt for matarverket samt storningar i tradmatningen.
Drag at snabbkopplingen for pistolen hart sa att det inte uppstar spanningsforluster pa kopplingsytan.
En 16s koppling upphettar pistolen och matarverket.
KWF-tradmatarverket har funktioner for 6verhettning av vattenkylda PMT- och WS-pistoler och
for overbelastning av traidmatarmotorn. Storningssignallampan fungerar enligt foljande (se ocksa
felkoder pa sida 23):
1. Svetspistolens termoskydd reagerar. D& avbryts svetsningen och samtidigt visar panelens
(Is) display texten Err 8.
2. Trddmatarmotorn dverbelastas létt t.ex. pad grund av en blockerad pistol. D& avbryts
svetsningen och texten “Err 9” visas i displayen.
Om felorsaken atgdrdas forsvinner felkoderna Err 8” och ”Err 9” nésta gang du startar maskinen
(t.ex. om svetspistolen har svalnat eller motorn inte langre dr overbelastad).

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



2.4. MONTERING OCH LASNING AV TRADBOBIN
KWF 300/300S KWF 200/200S

OPPEN
— Lossa bobinlésets lasklor genom att vrida — Lossa lasmuttern (A)!
laskolven 45 grader. — Sétt bobinen pé plats. OBS! Traden 16per
— Sétt bobinen pa plats. OBS! Traden fran rullens ovansida till matnings-
16per fran rullens ovansida till matnings- ordningen.
ordningen. — Las bobinen med Iismuttern
— Lés bobinen genom att vrida pa lés-

kolven.

A Kontrollera att tillsatsmaterialet eller bobinen inte kommer i kontakt med maskin-
kroppen p.g.a. risk for kortslutning!

2.5. AUTOMATISK TRADINMATNING TILL SVETSPISTOLEN

Automatisk trddinmatning underléttar bobinbyte. Vid byte av bobinen behdver man inte 16sgdra
trycket pa och gar automatiskt till rétt tradlinje.
— Se till att matarhjulets spar dverensstimmer med diametern pd det tillsatsmaterial som
anvénds. Matarhjulets spar véljs genom att man flyttar véljarskivan (28). OBS! Brickan for
drivhjulet maste flyttas pa samma stt.

w4 k- -

28

Sa hir flyttas brickan for val av spér Sa hér flyttas drivhjulsbrickan

— Lossa tradédndan fran bobinen och klipp av ev. trasslig del. Se till att trdden inte lossnar pa
bobinens sidor!

— Setill att traddndan ar rdt 1 20 cm langd och traddndan rund (fila vid behov). En vass traddnda
kan skada svetspistolens styrrér och kontaktmunstycke.

WeldForce KWF tradmatarverk:

— Drag ut lite 16s trad fran tradbobinen. Drag svetstrdden till matarhjulen. Létta inte pa

matarhjulstrycket.

— Tryck pa pistolbrytaren och drag fram traden sa att den 16per genom matarhjulen fram till

svetspistolen. Kontrollera att traden 16per i bada matarhjulens spér!

— Tryck pa pistolbrytaren tills tillsatsmaterialet kommer ut genom kontaktmunstycket.
Automatisk tradinmatning kan ibland misslyckas om man anvénder tunt tillsatsmaterial (Fe, Fc,
Ss: 0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm). Da kan du vara tvungen att ppna matarhjulen och trida traden
for hand genom matarhjulen.

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



2.6. JUSTERING AV PRESSTRYCK

Stéll in matarhjulstrycket med justeringsskruven (20) sé att trdden matas fram jimnt genom
tradledaren och tillater en létt bromsning vid kontaktmunstycket utan att matarhjulen slirar.

A Ett for stort tryck deformerar tillsatsmaterialet och sliter bort delar av dess beléiggning,
samt okar slitaget och friktionen pa matarhjulen.

2.7. JUSTERING AV SPANNING | BOBINNAVETS BROMS

KWF 300/300S KWF 200/200S
- A
I - gL E‘_';l-"
s s | | 1SS RN Y
Lb———H-———— -4 - o
1 { T .
| b
Bromseffekten justeras genom halet i Bromseffekten justeras genom att man
bobinnavets lasanordning genom att skruvar justeringsskruven (B).
man skruvar justeringsskruven (A) med
skruvmejsel.

Still in bromseffekten s att traden inte kan ligga 16s pa bobinen och falla av fran bobinen néar
matarhjulen stannar. Kravet pd bromseffekten 6kar med 6kningen av tradmatningshastigheten.
Eftersom bromsen belastar motorn, ska man inte halla den 6nddigt spand.

2.8. EFTERBRINNTID

Elektroniken stoppar med automatik svetsningen sa att traddndan inte fastnar i kontaktmunstycket
eller arbetsstycket. Automatiken fungerar oberoende av tradmatningshastigheten.

2.9. ATERLEDARE

Fést aterledarklamman omsorgsfullt, helst direkt pé arbetsstycket. Kontaktytan bor alltid vara sé
stor som mojligt.

Rengor kontaktytan frén farg och rost!

Anvénd minst 70 mm? kablar. Tunnare tvérsnittsytor kan fororsaka overhettning av anslutningar
och isoleringar.

Forsékra dig om att din svetspistol ar konstruerad for max. svetsstrom som behdvs!

Anvind aldrig en skadad svetspistol!

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



2.10. SKYDDSGAS

Q Hantera gasflaskan forsiktigt. Det finns risk for kroppsskador om gasflaskan eller
ventilen skadas!

Nér man svetsar rostfritt anvinder man normalt gasblandningar. Kontrollera att gasflaskans
ventil dr lamplig for gasen. Gasflodet justeras enligt svetseffekten. Ett lampligt fldde dr normalt
8 — 10 I/minut. Om gasflddet ar oldmpligt blir svetsfogen pords. Kontakta din lokala Kemppi-
aterforsaljare for val av gas och annan utrustning.

2.10.1. Installation av gasflaska

Q Fist gasflaskan vertikalt pa viggstiillningen som tillverkats speciellt for den. Sting
alltid flaskventilen efter avslutad svetsning.

Regulatorns delar

Gasflaskans ventil

Skruv for tryckreglering
Kopplingsmutter
Slangkoppling

Hylsmutter

Manometer for gasflaskan
Manometer for gasslangen

QMmoo aw»

Foljande installationsanvisningar géller for de flesta regulatortyper:
1. Stig at sidan och 6ppna gasflaskans ventil (A) for ett dgonblick for att blasa bort eventuella
orenheter frin ventilen.
. Vrid pé tryckregleringsskruven (B) tills inget fjadertryck kanns.
. Stéing nalventilen om regulatorn ar forsedd med en sédan.
. Fast regulatorn pa gasflaskaens ventil och spann muttern (C) med en ldmplig nyckel.

W B W N

. Installera slangkopplingen (D) och hylsmuttern (E) i gasslangen och spann med en
slangkldmma.

6. Koppla slangen pé regulatorn och den andra dnden i trddmatarenheten. Spann hyls-
muttern.

7. Oppna gasflaskans ventil 1&ngsamt. Gasflaskans manometer (F) visar trycket i tuben. OBS!
Tom aldrig gasflaskan helt. Den skall fyllas da trycket sjunkit till 2 bar.

8. Oppna nalventilen om regulatorn ir forsedd med en sadan.

9. Vrid regleringskruven (B) tills slangens manometer (G) visar 6nskat flode (eller tryck). Nar
flodet justeras skall stromkéllan vara padkopplad och svetspistolens strombrytare samtidigt
vara intryckt.

Stiang gasflaskans ventil efter avslutad svetsning. Om maskinen kommer att vara oanvind en langre
tid ska tryckregleringsskruven 6ppnas.

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 - 13



2.11. HUVUDBRYTARE I/O

Nér du vrider huvudbrytaren for Kemppi WeldForce -stromkéllan till I-14ge, tdnds signal-lampan
bredvid den och stromkallan &r svetsfardig. Anldggningen aterstills pa den svetsmetod som anvindes
innan man senast vred huvudbrytaren till 0-lage.

A Starta och sting alltid av maskinen med huvudbrytaren, anvénd inte stickproppen
som brytare.

2.12. KYLENHETENS FUNKTION, KWU10

Kylenheten fungerar sa att pumpen startas nér svetsningen startas. Efter svetsningen gér pumpen
ca. 5 min och kyler vitskan till omgivningstemperatur.

Lés i bruksanvisningen for KWU10 om felsituationer i vétskecirkulationssystemet och om skydd
mot skador pa svetspistol och annat.

2.13. UPPHANGNING

For att hanga upp KWF 200 behovs en skyddsram (tillbehor). KWF 200 kan inte hdngas upp fran
handtaget. KWF 300 kan hidngas upp fran handtaget.

3. FUNKTIONSPANELER

3.1. KWF 200S OCH KWF 300S

1
4 5
2 3
6

14 7 11 128 13 9 10
Huvudbrytare, ON/OFF (1)

Tradmatarverket forblir i OFF-ldge néir strémmen kopplas pa och forhindrar ddrmed start. "OFF”
visas i displayen.

Nér du trycker pA ON/OFF-knappen ldngre &dn 1 sekund, startas enheten och alla lysdioder
blinkar en géng. Enheten &r nu klar for svetsning och det ldge som var instéllt nér den stingdes
av dteraktiveras automatiskt.

Grundinstéllningar och displayer (2, 3, 4, 5)

Traddmatningshastigheten stills in via potentiometer nr 2 och vérdet visas i display nr 4.
Svetsspanningen stélls in via potentiometer nr 3 och virdet visas i display nr 5. Under svetsningen
visas det faktiska svetsstromvérdet i display nr 4 och svetsspianningen i display nr 5.

Nar du aktiverar justering av MIG-dynamik med knapp nr 7, anvénder du potentiometer nr 3 for
att justera vérdet for MIG-dynamik (se "Instillning for MIG-svetsdynamik™).

Nér du har bekréftat justeringen av SETUP-parametrarna genom en lang tryckning pa knapp 6,
véljer du en justerbar parameter med potentiometer nr 2, och namnet visas i display nr 4 (se avsnittet
om SETUP-instéllningar).

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



Val av MIG-svetsprocess (6)

MIG 2-taktsfunktion: MIG-svetsning med 2-taktsfunktion av svetspistolens startbrytare
1. brytaren intryckt: svetsningen startar
2. brytaren Oppen: svetsningen stoppas

MIG 4-taktsfunktion: MIG-svetsning med 4-taktsfunktion av svetspistolens startbrytare
1. brytaren intryckt: skyddsgasen borjar stromma
2. brytaren dppen: svetsningen startar
3. brytaren intryckt: svetsningen stoppas
4. brytaren O6ppen: skyddsgasen slutar stromma

Instéllning fér svetsdynamik (7)

Instillning for MIG-svetsdynamik paverkar svetsningens stabilitet och mangden stink. Nollstéllning
rekommenderas som grundinstillning. Viarden — min (-1...-9), mjukare ljusbage for att minska
mingden stdnk. Virden —> max (1...9), grovre ljusbage for att 6ka stabiliteten och vid anvdndning
av 100 % CO: skyddsgas i svetsning av stél.

Vid MMA-svetsning paverkar dynamikregleringen svetsstabiliteten. Reglering &r nddvéndig vid
anvéndning av olika typer av elektroder. Regleromréadet -9 ... 0 anvinds vanligen for elektroder for
rostfria stal. Regleromrade 0 ... +9 anvinds vid hardare ljusbage for 6kad stabilitet t.ex. for svetsning
med grovre basiska elektroder och med lagre stromviarde 4n rekommenderat. Fabriksinstéllningen
0 ar normalt ett [ampligt varde for reglering av ljusbdgen.

Gastest (8)

Gastestknappen Oppnar gasventilen utan att aktivera tridmatningen eller stromkéllan.

Som standard flodar gasen 1 20 sekunder. I displayen visas aterstdende gasflodestid.
Standardinstillningen for hur lange gasen ska floda kan du justera inom ett intervall pa 10 — 60
sekunder via den hogra potentiometern. Den nya tidsinstillningen sparas i minnet.

Gasflodet kan avstannas genom att du trycker pa ON/OFF-knappen eller pa svetspistolens
startbrytare.

Tradmatningstest (9)

Tradmatningsomkopplaren startar trdidmatarmotorn utan att 6ppna gasventilen och utan att koppla
pa strommen.

Standardhastighet for tradmatning dr 5 m/min. Justera hastigheten via den hdgra potentiometern.

Nar du slépper brytaren stoppas traidmatningen. Enheten atergér till normalldge ca 3 sekunder efter
att du slappt brytaren eller om du trycker latt pA ON/OFF-knappen.

Val av kylning fér MIG-pistol: vitska/gas (11)

Aktivera val av vitske- eller gaskyld MIG-pistol genom att trycka pa knapparna 7 och 8 samtidigt
(langre dn 1 sekund). Nir ”Gas” visas i displayen forutsitts att en gaskyld MIG-pistol har anslutits.
Om du trycker pa samma knappar igen, visas texten "COO Ler” i displayen och lysdioden (12)
som anger vitskekylning tinds. Da forutsitts att en vétskekyld MIG-pistol har anslutits. Om du
valt vétskekylning startas den da utrustningen startas nista gang.

Svetsdata (13)

Svetsdatafunktionen aktiveras genom att du trycker pa knapparna 8 och 9 samtidigt. Svets-
datafunktionen visar de viarden for svetsstrom och spdnning som anvédndes nir svetsningen
stoppades.

MMA (14)

Vilj MMA-svetsning genom att trycka pa knapparna 6 och 7 samtidigt. Tryck pa knapparna 6 och
7 igen for att ga tillbaka till MIG-svetsning.

Anvéndning av fjarreglage (10)

Nir ett fjarreglage dr anslutet till enheten tédnds lysdioden (10) och trddmatningshastigheten och
svetsspanningen styrs via detta. Da kopplas potentiometrarna 2 och 3 pa panelen bort.
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SETUP-instéllningar (6)

Enheten &r utrustad med ytterligare funktioner, som du véljer och stéller in parametervérden for
med SETUP-knappen.
SETUP-instillningarna aktiveras genom att du trycker pa SETUP-knappen (6) i >1 sekund. Den
justerbara parametern viljs via den vénstra potentiometern (2), parameterns namn visas i display
nr (4). Virdet pa parametern justeras med hoger potentiometer (3), och vérdet visas i display
nr (5). Parametrar och mdjliga virden:

Parameter Visas i Parameter- |Fabriks- Beskrivning
displayen |varden instéllning

Creep Start CrE 10...170 % |50 % Procentuell tradmatningshastighet
10 % = ldngsammare start
170 % = snabbare start

Post Current PoC -9 ... 49 0 Efterstrom

Selection of Wire |Add 85 eller 90 85 Tradmatningsadress i PRO-buss

Feeder Address

Maximum Wire FS 18 eller 25 18 m/min | Vald max. tradmatningshastighet;

Feed Speed m/min beroende pa matarhjul

Disable PMT MIG [Gun OFF eller ON |ON OFF = annan

guns ON = PMT

Restore Factory FAC OFF eller ON |OFF Atergar till fabriksinstéllning nar

Settings "ON” ar valt.

Parameterns virde sparas genast i minnet. Avsluta SETUP-ldget genom att hélla ned SETUP-
knappen eller genom att trycka latt p4 ON/OFF-knappen.

3.2. KWF 200 OCH KWF 300

7 11 12 8

13 9

19

SELECT MMA

ARC FORCE
DYNAMICS

el
°
GAS TEST

jata —\—
WIRE INCH

10

14

Huvudbrytare, ON/OFF (1)

Tradmatarverket forblir i OFF-ldge nir strommen kopplas pé och forhindrar ddrmed start.

OFF visas 1 fonstret.

15

Niér du trycker pdA ON/OFF-knappen ldngre én 1 sekund, startas enheten och alla lysdioder blinkar

en gang.

Enheten &r nu klar for svetsning och atergar automatiskt till foregaende instéllningar. Enheten
startas ocksa nér du trycker pd svetspistolens startbrytare tre ganger. Tradmatningen kan startas
dven med tre korta tryckningar pa svetspistolens startbrytare.
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Grundinstéllningar och displayer (2, 3, 4, 5)

For MIG-svetsning stélls trddmatningshastigheten in via potentiometer nr 2 och vérdet visas i
display nr 4. Svetsspanningen stills in via potentiometer nr 3 och vérdet visas 1 display nr 5. Under
svetsningen visas det faktiska svetsstromvardet i display nr 4 och svetsspénningen i display 5.
For MMA -svetsning stills vardet for svetsstrom in via potentiometern, och virdet visas i display nr 4.
Potentiometer 5 anvinds inte vid MMA-svetsning. Display 5 visar stromkéllans tomgangsspanning
vid reglering av strommen. Under svetsning visas i display 4 det faktiska svetsstromvérdet och i
display 5 svetsspanningen.

Nér justering av MIG- eller MMA-dynamik har aktiverats via knapp nr 7 justeras vérdet via
potentiometern nr 3 (se avsnittet om hur du justerar MIG-dynamik).

Under synergisk 1-MIG -svetsning, stélls strommen in via potentiometer 2 och ljusbagslangden
stdlls in via potentiometer 3 (se avsnittet ”1-MIG -svetsning”).

Niér du har bekréftat justeringen av SETUP-parametrar med 6 ldnga knapptryckningar, véljer du
en justerbar parameter via potentiometer nr 2, och dess namn visas i display nr 4. Parameterns
virde stills in via potentiometer nr 3 och vérdet visas i display nr 5 (se avsnittet om SETUP-
instillningar).

Val av MIG-svetsprocess (6)

MIG 2-taktsfunktion: MIG/MAG-svetsning med 2-taktsfunktion av svetspistolens startbrytare

1. brytaren intryckt: svetsningen startar

2. brytaren 6ppen: svetsningen stoppas
MIG 4-taktsfunktion: MIG/MAG-svetsning med 4-taktsfunktion av svetspistolens startbrytare

1. brytaren intryckt: skyddsgasen borjar stromma

2. brytaren dppen: svetsningen startar

3. brytaren intryckt: svetsningen stoppas

4. brytaren Ooppen: skyddsgasen slutar stromma

Instillning for svetsdynamik (7)
Instéllning for MIG-svetsdynamik paverkar svetsningens stabilitet och mangden stink. Nollstéllning
rekommenderas som grundinstéllning. Varden —> min (-1...-9), mjukare ljusbage for att minska
mingden stidnk. Varden —> max (1...9), grovre ljusbige for 6kad stabilitet och vid anvidndning av
100 % CO2 skyddsgas i svetsning av stal.
Vid MMA-svetsning paverkar dynamikregleringen svetsstabiliteten. Reglering &r nodvéndig vid
anvandning av olika typer av elektroder. Regleromradet -9 ... 0 anvéinds vanligen for elektroder for
rostfria stdl. Regleromrade 0 ... +9 anvénds vid hardare ljusbage for 6kad stabilitet t.ex. for svetsning
med grovre basiska elektroder och med lagre stromvirde 4n rekommenderat. Fabriksinstillningen
0 ar normalt ett lampligt virde for reglering av ljusbagen.

Gastest (8)

Gastestknappen dppnar gasventilen utan att aktivera traidmatningen eller stromkéllan.

Som standard flodar gasen i 20 sekunder. I displayen visas aterstiende gasflodestid.
Standardinstéillningen for hur linge gasen ska floda kan du justera inom ett intervall pd 10 — 60
sekunder via den hdogra potentiometern. Den nya tidsinstéllningen sparas i minnet.

Gasflodet kan stoppas genom att du trycker pa ON/OFF-knappen eller pa svetspistolens start-
brytare.

Tradmatningstest (9)

Tradmatningsomkopplaren startar trdidmatarmotorn utan att 6ppna gasventilen och utan att koppla
pa strommen. Standardhastighet for tradmatning dr 5 m/min. Justera hastigheten via den hogra
potentiometern. Nir du sldpper brytaren stoppas tradmatningen. Enheten atergar till normalldge
ca 3 sekunder efter att du slédppt knappen eller om du trycker latt pA ON/OFF-knappen.
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Val av kylning fér MIG-pistol: vidtska/gas (11)

Aktivera val av vitske- eller gaskyld MIG-pistol genom att trycka pé knapparna 7 och 8 samtidigt
(langre @n 1 sekund). Nar ”Gas” visas i displayen forutsétts att en gaskyld MIG-pistol har anslutits.
Om du trycker pd samma knappar igen, visas texten "COO Ler” i displayen och lysdioden (12)
som anger vitskekylning tinds. I detta fallet forutsitts att en vitskekyld MIG-pistol har anslutits.
Niér du valt vitskekylning startas vétskekylning dé utrustningen startas nésta gang.

Weld data (Svetsdata) (13)

Den héar funktionen aktiveras genom att du trycker pa knapparna 8 och 9 samtidigt. Svetsdata-
funktionen visar svetsstrommen och spanningen som anvindes nér svetsningen stoppades.

Val av svetsprocess (14)

Du anvénder den hér knappen for att vdlja mellan normal MIG-svetsning, dér tradmatningshastighet
och svetsspanning justeras separat eller synergisk 1-MIG -svetsning, dar tradmatningshastighet,
svetsspanning och andra relaterade parametrar stélls in i relation till varandra. I 1-MIG -svetsning
kan instdllningarna for strom och ljusbagslédngd justeras (se avsnittet ”1-MIG -svetsning”).

Vilj MMA-svetsning genom att trycka pa knappen i >1 sekund. Obs! Nar du véljer MMA-svetsning
kopplas strommen pa for stromkéllan, ansluten behéllare och MIG-pistolen (pa tomgéng).

Instéllningsknapp (10)

Du anvinder den hir knappen for nddvéndiga grundinstéillningar. Vilka instdllningar som ér aktiva
anges via en lysdiod. Du kan ange instillningar manuellt via potentiometrarna pa panelen eller via
ett fjarreglage som ansluts till enheten (via anslutningen for fjarreglage). Om du véljer att ange
instéllningar via pistolreglaget som ar anslutet till svetspistolen, justerar du tradmatningshastigheten
och strommen (1-MIG) via pistolreglaget samt svetsspanningen och ljusbdgsldngden (1-MIG) via
potentiometer nr 3 pa panelen.

Obs! Du kan endast ange instillningar med ett fjérr- eller pistolreglage om ett sadant reglage &r
anslutet till utrustningen och for pistolreglage SETUP-parameter "GUN” star i lage "ON”.

Ytterligare MIG-funktioner (15)

Knappen for att vélja ytterligare MIG-funktioner kan anvéndas for att aktivera langsam start
(krypstart”), snabbstart eller kraterfyllnad. Om du trycker en langre stund pa valknappen kan du
vilja en eller fler av dessa funktioner. OBS! Endast nagon av de tillgingliga extrafunktionerna
kan viéljas.

Parametrar relaterade till dessa funktioner stills in via SETUP-funktionen (se avsnittet "SETUP-
instillningar”).

Krypstart underlittar svetsningen i borjan, t.ex. vid svetsning med en hog tradmatningshastighet.
Tradmatningshastigheten &r l14g tills traden ror vid foremélet du arbetar med och strommen borjar
floda. Du kan vilja krypstart for normal MIG-svetsning och {or synergisk 1-MIG -svetsning.
Snabbstart minskar antalet initiala svetsfel nédr du svetsar i mycket virmeledande material, t.ex.
aluminium. Du kan vélja snabbstart for synergisk 1-MIG -svetsning och nir 4-taktlaget ar aktivt.
Niér svetspistolens starbrytare hélls intryckt, visas en fast tid utan gas efter vilken svetsningen startar
pa den niva som anges av snabbstartsparametern i SETUP-laget. Nivan atergér till normalldge nér
brytaren slapps.

Stopp utfors pa samma sitt som vid normal 4-taktsfunktion.

Kraterfyllnadsfunktionen anvinds for att minska svetsfel som kan fororsakas av dndkratrar. Du
kan vilja kraterfyllnadsfunktionen for synergisk 1-MIG -svetsning och vid 4-taktsfunktion.

Nir startbrytaren pa pistolen trycks in samband med att du avslutar svetsningen, sénks svetseffekten
till den tidigare valda kraterfyllnadsnivén. Du avbryter kraterfyllningen genom att slédppa pistolens
startbrytare.

Virdet pa parametrar som ér relaterade till ytterligare MIG-funktioner kan du antingen dndra med
SETUP-instillningar (se avsnittet "SETUP-instéllningar”) eller med Quick SETUP-funktionen.
Quick SETUP aktiveras genom att du samtidigt trycker pa knapparnal5 och 6. Pé detta sétt kan
du stélla in parametrar relaterade till ytterligare MIG-funktioner.
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Du viljer de parametrar som ska justeras antingen med knapp 15 eller via potentiometer nr 2.
Virdet pa parametern stills in via potentiometer nr 3. Vérdet sparas i minnet

Visas i Parameter- Fabriks-

el displayen varden installning Beskrivning

Creep Start | CrE 10...170% |50 % Procentuell
tradmatningshastighet:
10 % = langsammare start,
170 % = snabbare star

Hot Start Hot -50...+70% |40 % Procentuell installning av

svetseffekt:

-50 % = kall och

+70 % = varm

Crater Level |CrL 5...99% 50 % Slutniva for svetseffekt,
5 % = minimal strém,
99 % = maximal strom

Minnesfunktioner (16, 17, 18)

Spara instéillningar

Du kan anvidnda minnesfunktionerna for att spara svetsviarden i minnet. Det finns tio olika
minnesplatser: 0 ...9.

Forutom svetsvérden (tradmatningshastighet, svetsspanning) sparas ocksa funktioner som 2-takt/
4-takt, krypstart och kraterfyllnad i minnet.

Sa har gar det till att spara:

1. Tryck tva ganger pA MEMORY-knappen; lampan SET bdrjar blinka om kanalen inte anvands.
Om kanalen anvinds lyser lampan med ett fast sken. OBS! Om minnet ar tomt, tryck en
gang pAa MEMORY-tangenten for att komma till SET-l4ge.

2. Vilj 6nskad minneskanal med CH-knappen.

3. Gor instdllningarna och spara dem genom att trycka pa SAVE-knappen.

4. Tryck pA MEMORY-knappen tva ganger. Kontrollera att ON-lampan lyser.

5. Borja svetsa.

Om du vill d4ndra nagot virde, maste lampan kopplas fran ON till SET {or att du ska kunna vélja
parametrar. Tryck pa SAVE-knappen for att slutféra proceduren. Du kan ocksé spara aktuella
svetsparametrar genom att trycka pa SET ndr minnet dr i OFF-l4ge (inga lampor ar tinda). Du kan
radera en kanal genom att trycka samtidigt pa knapparna MEMORY och CH i SET-lage.

Anvinda sparade instillningar

1. Tryck p& MEMORY-knappen.

2. Vilj minneskanal med CH-knappen.

3. Borja svetsa.
Med fjarreglaget kan du vélja minneskanal med pistolreglaget. Funktionen aktiveras nar du trycker
pa knapparna 10 och 17 samtidigt. Nar CH-fjarreglage ar aktiverat blinkar lampan i fjarr- eller
pistolreglaget.

Synergic 1-MIG-svetsning (14, 19)

For synergic 1-MIG-svetsning har de [dmpligaste parametrarna for tillsatsmaterial och gas sparats
i enheten. Du styr svetsningen genom att justera svetsstrom och ljusbagslangd.

Val av ljusbage/program:

Innan du kan borja svetsa maste du vilja en ljusbage eller ett program som passar det tillsatsmaterial
och den gas du anvénder, fran etiketten pa KWF-luckans insida.

Du viljer ljusbage genom att trycka pa knapp nr 19 i >1 sekund. Nu bdrjar display 4 och 5 att
blinka och du viljer en materialgrupp med den vénstra potentiometern och en ljusbége/ett program
for materialgruppen med den hogra potentiometern; se bifogad tabell. (Tabellen finns dven pa en
etikett pa tradmatarverket.)
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SYNERGIC 1-MIG-Programs
Prog | Wire Material Gas mixture Prog | Wire Material Gas mixture
g mm g mm
Fe-group SS-group continue...
1 0,8 Fe CO2 46 1,0 308/316 Ar+30 % He+1 % 02
2 0,9 Fe CcO2 47 1,2 308/316 Ar+30 % He+1 % O2
3 1,0 Fe Cco2 48 0,8 309 Ar+2 % CO2
4 1,2 Fe CO2 49 0,9 309 Ar+2 % CO2
5 0,8 Fe Ar+8 % CO2 50 1,0 309 Ar+2 % CO2
6 0,9 Fe Ar+8 % CO2 51 1,2 309 Ar+2 % CO2
7 1,0 Fe Ar+8 % CO2 52 0,8 309 Ar+30 % He+1 % O2
8 1,2 Fe Ar+8 % CO2 53 0,9 309 Ar+30 % He+1 % O2
9 0,8 Fe Ar+18 % CO2 54 1,0 309 Ar+30 % He+1 % 02
10 0,9 Fe Ar+18 % CO2 55 1,2 309 Ar+30 % He+1 % O2
11 1,0 Fe Ar+18 % CO2 56 0,9 308/316 FC Ar+18 % CO2
12 1,2 Fe Ar+18 % CO2 57 1,2 308/316 FC Ar+18 % CO2
13 0,9 Fe MC Ar+18 % CO2 58 0,9 309 FC CO2
14 1,2 Fe MC Ar+18 % CO2 59 1,2 309 FC Ar+18 % CO2
15 1,2 Fe MC CcO2 60 Ss Special
16 1,2 Fe FC Basic |Ar+18 % CO2 Al-group
17 1,2 Fe FC Rutile |Ar+18 % CO2 80 1,0 AlMg 5 Ar
18 1,2 Fe FC Rutile |CO2 81 1,2 AlMg 5 Ar
19 Fe-Special 82 1,0 AISi 5 Ar
20 Fe-Special 83 1,2 AISi 5 Ar
21 Fe-Special 84 Al-Special
SS-group SPE-group
40 0,8 308/316 Ar+2 % CO2 90 1,0 CuSi 3 Ar
41 0,9 308/316 Ar+2 % CO2 91 1,2 CuSi 3 Ar
42 1,0 308/316 Ar+2 % CO2 92 1,0 CuAl 8 Ar
43 1,2 308/316 Ar+2 % CO2 93 1,2 CuAl 8 Ar
44 0,8 308/316 Ar+30 % He+1 % O2 | 94 Special
45 0,9 308/316 Ar+30 % He+1 % O2
WO000143

Valt program sparas genast i minnet. For att atergd till normalldge tryck ON/OFF(1)-tangenten,
eller 1-MIG-PROGRAM -tangenten (19).

Att anvédnda en vald ljusbage/ett valt program:

Vilj svetsprocess med 1-MIG -valknappen (14). Kontrollera att ljusbadgen eller programmet
overensstimmer med anvént tillsatsmaterial och skyddsgas. Du kontrollerar detta genom att trycka
latt pa 1-MIG-PROGRAM -knappen (19), och da visas materialgruppen och programnumret i
displayen. Tabellen ovan visar vilken typ av trdd och gas som stimmer 6verens med program-

numret.

Still in 6nskad svetsstrom via potentiometer 2 och ljusbagslangd via potentiometer 3.
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SETUP-instéllningar (6)

Enheten har ytterligare instéllningar som du kan gora.

Parametrar kan stillas in via SETUP-instillningarna. SETUP-instillningarna aktiveras genom att
du trycker pa SETUP-knappen (6) i >1 sekund. Den justerbara parametern véljs via den vénstra

potentiometern (2), och parameterns namn visas i display nr (4). Vérdet pa parametern justeras
med hoger potentiometer (3), och véirdet visas 1 display nr (5). Parametrar och mdjliga vérden:

Visas i Parameter- Fabriks- A
Parameter . . ©an Beskrivning
displayen [véarden instéllning
Creep Start CrE 10 ... 170 % 50 % Procentuell
tradmatningshastighet
10 % langsammare start,
170 % snabbare start
Hot Start Hot -50 ... +70 % 40 % Procentuell installning av
svetseffekt:
-50 % kall och
+70 % varm
Crater Level |[CrL 5...99% 50 % Slutniva for svetseffekt,
5 % minimal strom,
99 % maximal strom
Post Current | PoC -9... 49 0 Efterstrom
Calibration CAL -5,0...9,0V 00V Kompensation (1-MIG)
Voltage
1-MIG Unit Unl m/min eller mm [ m/min For 1-MIG-svetsning visas
mm, m/min eller A parameterenheter i vanster
display/medelstrom
Selection of | Add 85 eller 90 85 Tradmatningsadress
Wire Feeder
Address
Maximum FS 18 eller 25 18 m/min Vald max.
Wire Feed m/min tradmatningshastighet;
Speed beroende pa matarhjul
Disable PMT | Gun OFF eller ON ON OFF = annan pistol
MIG guns ON = PMT-pistol
Restore FAC OFF eller ON OFF Atergar till fabriksinstélining nar
Factory "ON” ar valt, avsluta SETUP-
Settings laget
SETUP-

Parameterns virde sparas genast i minnet. Avsluta SETUP-ldget genom att halla ned den nya
SETUP-knappen eller genom att trycka litt p4 ON/OFF-knappen.
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4. ANVANDNING AV FJARREGLAGE MED KWF
TRADMATARVERK

R20

R61

R63 R61

MIG Reglering av trédmatningshastighet: | Reglering av spanning:
I 1...18 m/min 10 V...max. spanning av (35...46 V)
I11...25 m/min

MEMORY [ Val av kanal: 1...5 motsvarande Finreglering av ljusbagslangd: 1...10

lagen 1, 4, 6, 8, 10 av knopp

SYNERGIC | Reglering av strém
MIG (trddmatningshastighet):
enligt trad min. ... max.

Finreglering av ljusbagslangd: 1...10

PUIKKO Reglering av strom: INGEN FUNKTION

10 A...max. strom av stromkalla

R10, RMT10
R61

R61 RMT10-pistolreglare
for PMT/WS
MIG Reglering av tradmatningshastighet: | Reglering av tradmatningshastighet:
I 1...18 m/min [1...18 m/min
I11...25 m/min I11...25 m/min

MEMORY Val av kanal: 1...5 motsvarar i R10
lagen 1, 4, 6, 8, 10 av knopp

Val av kanal: 1...5

SYNERGIC | Reglering av strom

MIG (tradmatningshastighet):
enligt trad min. ... max.

Reglering av stréom
(tradmatningshastighet):
enligt trad min. ... max.
(se s. 18 punkt 10)

PUIKKO Reglering av strom:

10 A...max. strom av stromkalla

OBS!
RMT10 INGEN FUNKTION
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5. WELDFORCE FELKODER

Eventuella fel pa utrustningen undersoks i samband med start av tridmatarverket. Om ett fel hittas
visas meddelandet “Err” i panelens display (se bifogad illustration).

B

Exempel pa felkoder:

Err 1: Anvénds inte.

Err 2:

Tryck pa svetspistolens startbrytare nir datadverforingen mellan KWF och KPS har avbrutits (fel
pa reglage- eller anslutningskabel).

Err 4:

Tryck pa svetspistolens startbrytare niar du valt vétska som kylmetod for pistolen via KWF-
anvéandargrinssnittet och KWU-kylenheten inte har anslutits ordentligt.

Err S:

KWU-kylenheten har avbrutit svetsningen. Moéjliga orsaker: forlust av stddspanning frdn KWU,
viétskans cirkulationstryck kan inte stiga eller sa har kyltemperaturen 6kat dverdrivet mycket.
Err 6: Anvénds inte.

Err 7: Anvénds inte.

Err 8:

Overhettning av vitskekyld PMT- eller WS™.-pistol.

Err9:

Overbelastning av traidmatarmotorn, fororsakad t.ex. av att svetspistolens triddmynning tippts igen
eller 6verdrivet bojande av pistolkabeln.

Err 10:

Svetsningen avbrots p.g.a. av att virmeskyddet for KPS-kraftkéllan aktiverats.

Err 11:

Ett forsok att anvinda en PMT- eller WS™-pistol d& anvéndning av en sddan forhindrades av
instéllningarna i SETUP-instéllningarna.

Err 12:

Svetsningen avbrots p.g.a. att gasskyddet aktiverades (funktionen kréver att ytterligare tillbehor
kopplas till standardenheten).

Err 13: Anviénds inte.

Err 14: Anvénds inte.

Aterstilla felkoder:

Felkoderna Err 2-4 forsvinner automatiskt inom 5 sekunder om du inte trycker pa brytaren.
Orsaken till felet maste atgdrdas innan nésta start.

Felkoderna Err 5-14 forsvinner vid nésta start om orsaken till felet har atgérdats.
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6. SERVICE OCH FUNKTIONSSTORNINGAR

Vid service pd KWF bor man ta hénsyn till belastningens art och speciellt till miljéfaktorer. En
fackmissig anvandning och en fornuftig underhéllsservice garanterar en stérningsfri funktion utan
ovéntade driftsavbrott.

Minst en géng per halvar bor nedanstaende serviceatgérder utforas:
Kontrollera och utfor foljande:

— Slitage i matarhjulensspar. Utvidgade spar fororsakar
storningar i trddmatningen.

— Slitage pa tradledare. Slitna matarhjul och tradledare bor
kasseras.

— Att trddnippeln i slangpaketets anslutning ligger sa nira
matarhjulen som mdjligt, dock utan att berdra dem, och att
tradens bana mellan tradledarmunstycket och matarhjulens
styrspar &r rak.

— Bobinbromsen justeras till rétt varde.

— Elektriska anslutningar skall kontrolleras och repareras.

* rengOr oxiderade ytor
* drag at 16sa skruvar
Rengor utrustningen frén damm och smuts.

o o -
tva ganger A
om aret

Q Vid rengoring eller torkning med tryckluft, skydda dina 6gon med fackmaéssigt
ogonskydd.

Vid driftstorningar ta kontakt med narmaste auktoriserade KEMPPI-serviceverkstad.

7. SKROTNING

Sléng inte elektrisk utrustning i det vanliga hushallsavfallet!

H Enligt direktiv 2002/96/EG om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som nétt slutet av
sin livslangd samlas in separat och ldamnas in till en miljovénlig atervinningsanlédggning.
Som &gare till utrustningen ska du skaffa dig information fran var lokala representant
om godkinda insamlingssystem.

Genom att tillimpa detta direktiv gor du en insats for miljon och ménniskors hélsa!

24— WELDFORCE KWF 200, 300, 200S, 300S / 0612 © KEMPPI OY



8. BESTALLNINGSDATA

KWF200 6232200
KWF200S 62322008
KWF300 6232300
KWEF300S 62323008
KPS 3500 3-fas 400V 6131350
KPS 4500 3-fas 400V 6131450
KPS 5500 3-fas 400V 6131550
KPS 3500MVU 3-fas 230 / 400V 613135003
KPS 4500MVU 3-fas 230 / 400V 613145003
KPS 5500MVU 3-fas 230 / 400V 613155003
KwU10 6262110
Transportvagn T 400 6185267
Transportvagn P40 6185264
KWEF300/300S P500 6185265
KV 400 avlastningsarm 6185247
Tillbehor

KWEF 200 skyddsram for upphéngning (inkl. KPS installationskit) 6185285
KWF 200 skyddsmedar (inkl. KPS installationskit) 6185286
KWEF 300 skyddsmedar 6185287
KWEF 200/300 virmeelement till tradmatarverket 6185288
KWF Sync 300 6263300
GG 200/300 gasvakt 6237406
Fjarreglage

R10 S5m 6185409
R10 10 m 618540901
R 20 5m 6185419
RMT 10 (for PMT MIG-svetspistolen) 6185475
MIG-svetspistoler

PMT 27 3m 6252713
PMT 27 4.5m 6252714
PMT 32 3m 6253213
PMT 32 45m 6253214
PMT 35 3m 6253513
PMT 35 4,5m 6263514
PMT 42 3m 6254213
PMT 42 4,5m 6254214
PMT 50 3m 6255013
PMT 50 4,5m 6255014
MMT 32 3m 6253213MMT
MMT 32 4,5m 6253214MMT
MMT 35 3m 6253513MMT
MMT 35 4,5m 6253514MMT
MMT 42 3m 6254213MMT
MMT 42 4,5m 6254214MMT
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PMT 30W
PMT 30W
PMT 42W
PMT 42W
PMT 52W
PMT 52W
MMT 30W
MMT 30W
MMT 42W
MMT 42W
MMT 52W
MMT 52W

Mellanledare

KWF 70-1,8-GH

KWF 70-1,8-WH

KWF 70-5-GH

KWF 70-5-WH
PROMIG 2/3 70-10-GH
PROMIG 2/3 70-10-WH

3m
45m
3m
4,5m
3m
45m
3m
45m
3m
4,5m
3m
4,5m

6253043
6253044
6254203
6254204
6255203
5255204
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT

6260401
6260403
6260405
6260407
6260326
6260334
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9. TEKNISKA DATA

KWF 200/200S KWF 300/300S

Driftspanning (skyddsspéanning) 50 VDC 50 VDC
Anslutningseffekt 100 W 100 W
Belastbarhet (nominella varden)

60 % ED 520 A 520 A

100 % ED 440 A 440 A
Tradmatningsmekanism 4-hjulsmatning 4-hjulsmatning
Matarhjulens diameter 32 mm 32 mm
Tradmatningshastighet | 0...18 m/min 0...18 m/min
Tradmatningshastighet 11 ') 0...25 m/min 0...25 m/min
Tillsatsmaterial

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

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

@ Al 1,0...1.6 1,0...2,4
Tradbobin

max. vikt 5 kg 20 kg

max. storlek @ 200 mm 2 300 mm
Pistolkoppling Euro Euro
Drifttemperatur -20...+40 °C -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C -40...+60 °C
Skyddsklass IP23C IP23C
Matt

langd 510 mm 590 mm

bredd 200 mm 240 mm

hojd 310 mm 445 mm
Vikt 9.4 kg 13.6 kg

Produkterna dr CE-mérkta.
") Hastigheten dndras genom byte av kugghjul.
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10. GARANTIVILLKOR

Kemppi Oy lamnar garanti pa de produkter som tillverkas och marknadsfors av Kemppi. Garantin
omfattar skador som hérror sig frén fel i material eller tillverkning. Garantireparationer far utforas
endast av auktoriserad Kemppi serviceverkstad. Kostnader for emballage-, frakt- och forsékring
betalas av kunden. Garantin trader ikraft pa inkopsdagen. Muntliga 16ften, utdver vad som ségs i
garantivillkoren, ar ej bindande for garantigivaren.

Garantibegransningar

Garantin omfattar inte skador som harror sig till normalt slitage, anvandning i strid mot bruks-
anvisning, anslutning till felaktig néatspanning (inkl. spanningsvariationer utanfor utrustningens
specifikationer), felaktigt gastryck, overbelastning, transport- eller lagringsskador, brand, eller
skador som fororsakats av brand eller naturfenomen, t.ex. blixtnedslag eller dversvimning.
Garantin ticker inte direkta eller indirekta kostnader for resor, traktamenten eller logi, som upp-
kommit vid garantireparation. OBS! Garantin ticker inte svetspistoler, svetsbrannare och deras
slitdelar, ej heller matarhjul och tradledare. Direkt eller indirekt skada som fororsakas av en defekt
produkt omfattas inte av garantin. Garantin upphor att gélla om produkten modifierats pa sadant
sitt, eller forsetts med saddana reservdelar, som inte dr godkénda av tillverkaren.

Garantin forfaller om reparationer utférs av nagon annan dn av Kemppi auktoriserad service-
verkstad.

Ataganden vid garantireparationer

Garantifel maste uppges till Kemppi eller till auktoriserad Kemppi serviceverkstad inom garanti-
perioden. Nér garantireparation aberopas ska kunden uppge produktens serienummer och uppvisa
ett ifyllt garantikort, eller pa annat sétt t.ex. med inkopsfaktura eller inkdpskvitto styrka att garantin
giller. Delar som bytts under garanti, forblir Kemppis egendom.

Garantin pé en produkt, som reparerats eller utbytts, dr giltig till utgdngen av den ursprungliga
garantitiden.
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