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1 KAYTTOSAATIMET, KYTKIMET JA LITTIMET
MANOVERORGAN, BRYTARE OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL, SWITCHES AND
CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE, SCHALTER UND
ANSCHLUSSE

1 LangansySttdnopeuden saato

Instélining av tradmatningshastighet
Wire feed speed regulation
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Hitsausjannitteen sa&to (PS-koneet)

Installning av svetsspanning (PS-maskiner)
Regulation of welding voltage (PS machines)
Einstellung der Schweissspannung (PS-Maschinen)

Kéynnistystavan valintakytkin
Startmetodvéljare

Selector switch for start method
Wahischalter flr Startmethode

Léhi-/kaukosdadon valintakytkin
Viljare for panel-/fjarreglering

Selector switch for local/remote control
Wahischalter fiir Nah-/Fernregelung

Ohjausjanniteliitanti

Anslutning av mandverspanning
Control voltage connection
Steuerspannungsanschluss

Hitsausjénniteliitanta, +napa
Svetsspéanningsanslutning, pluspol
Welding voltage connection, positive
Schweissspannungsanschluss, Pluspol

Kaukosaatimen liitanta

Anslutning av fjarreglage
Connector of remote control device
Anschluss fir Fernregler

Monitoimiliitin hitsauspistooine
Centralanslutning for svetspistol
Central connector for gun
Zentralanschluss filr Schweisspistole

Suojakaasuliitanta
Anslutning fér skyddsgas
Connection for shielding gas
Anschiuss fiir Schutzgas
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Kelajarrun saato
Bobinbromsreglage

Control of reel brake
Einsteltung der Spulenbremse

Jalkivirta-ajan saaté

Instalining av trAddavbranningstid
Regulation of burn back time
Einstellung der Freibrennzeit
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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 utfres 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 Hiife
der gleitenden Unterlegscheibe (a) durchgefihrt.
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FU 30 KELANAVAN SHRTO

FU 30 OVERFORING AV BOBINNAV
FU 30 MOVING OF REEL HUB

FU 30 VERSETZEN DER SPULENNABE




DEUTSCH

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

Mit verschiedenen Zusatzgeraten erreicht man fir
die Grundgerate einen grésseren Einsatzbereich
und grossere Arbeitsradien: 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 Drahtvorschubgerét, das sich auch fur

das WIG-Kaltdrahtschweissen eignet.

FU 10 FU 20 FU 30
Betriebsspannung 50/60 Hz * v 30 30 30
Anschlussleistung VA 120 120 220
Belastbarkeit ED 60 % A 500 500 600
Drahtvorschubgeschwindigkeit  m/min = 0—=18 0—18 0==18
Zusatzdrihte: ;
- Massivdraht Fe 2 mm 0.6—186 0,616 0,8—1,6
- Massivdraht Al 2'mm 1,0—16 1,0—1,6 1,024
- Fulldraht Fe @ mm +1,1—-1.6 1,1—1,6 1,1—=3.2
Drahtspule: | e
- Gewicht max. kg 20 20 o5
- Durchmesser max. mm 300 300 ‘ 435:
Masse: o
- Lange “mm 480 650 700
- Breite mm 220 240 245
- Hohe mm 390 470 470
Gewicht ohne Drahtspule kg 14 21 27
Schutzart IP 23 P23 P23

" ACHTUNG! Nur mit Schutzkleinspannung durch das Trenntransformator.
Die Anlagen erfiillen die Konformitatsanspriiche 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
auf den Boden gestellt oder an einem Schwenk-
arm aufgehangt werden.

- Dar Aufhangen muss mit der am Gerat

befestigten isolierten Ose erfolgen.

- Um den Transport auf dem Boden zu erleichtern,
gibt es fur das Gerat 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 ausfiihren kdnnen.

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

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

Die Anschliisse des FU 20-Drahtvorschubgerites
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 Anschliessen an das RA-System muss aus-

Befestigen der Schweisspistole

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

Bei der Lieferung sind FU 10, 20 und 30 mit einem
roten Drahtflhrungsrohr fir das Schweissen von
20,9—1,3 mm Zusatzdréhten ausgeriistet.

Kontrollieren Sie bitte vor der Befestigung der
Schweisspistole, dass die Stromdiise der Pistole
und das Drahtfithrungsrohr im Kabel fur den zu
verwendenden Zusatzdraht geeignet sind.

Drahtvorschubrolien

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

Bei der Lieferung ist FU 10 mit roten Vorschubrollen
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 @ 1,1—
1,3 mm Zusatzdréhten ausgeriistet.

Einlegen des Zusatzdrahtes
- Den Presshebel der Drahtvorschubrollen éffnen.

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

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

- Die Sicherungsmutter der Drahtrolle an der
Spulennabe 6ffnen.

- Die Zusatzdrahtspule so auf die Nabe stecken,
das der Fihrungszapfen 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 Iésen 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 fir die Verkabelung wird mitgeliefert.
Beim Schweisspistolenkabel muss darauf geachtet
werden, dass der Querschnitt des Stromkabels fir
den gewlnschten Schweissstrom ausreicht.

[

g Drahtfiihrungsrohr
Zusatzdraht|. @ mm Lange Farbkenn-| Bestell.
2 mm . |innen/aussen| mm - - zeichen Nr.
06—08 1,2/6,0 91 |7 ‘weiss 4220881
09—-13 1,6/6,0 91 rot 4220882
1,416 3,0/6,0 845 | -gelb - |4220883
2,0—3,2 4,0/6,0 80 blau - 4220884
| 1.0—1,6Al 2,0/6,0 845 — 4245070

s . Vorschubrolien =
Zusatzdraht | Farbkenn-|  BestellNr.
@ mm zeichen | Zugrolle |Anpressrolle
06—08 | weiss 13106841 | 9592401
09—1,0 ‘rot 13106842 . | 9592402
1,1—=138 | orange 3106846 9582406
14—16 | gelb 3106843 . | 9592403
2,0—2.4 schwarz 3106844 9582404
28—-32 | blau 3106845 9592405

Drahtes mdglichst stumpf ist (wenn nétig feilen).
Eine scharfe Spitze kann das Drahtfihrungsrohr
und die Stromdise der Schweisspistole be-
schadigen.

- Fuhren Sie das Drahtende ein Stiick in das
Drahtflhrungsrohr ein.

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

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

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

- Den Anpressdruck der Vorschubrollen mit der
Einstellschraube (B im Bild 5) so einstellen, dass
der Draht gleichmaéssig in das Drahtfuhrungsrohr
geschoben wird und wenn der Draht aus der
Stromdlse 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 Umhdillung des

1923210
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Drahtes. Die Reibung wird erhdht und dadurch
die Abnltzung der Vorschubrollen beschleunigt.

- Die Bremse der Spulennabe (siehe Bild 3)
soeinstellen, dass die Drahtspule gleichzeitig
mit den Vorschubrollen zum Stehen kommt, d.h.
der Draht darf sich nicht von der Spule 16sen.

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 fir 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 diesermn Schalter wird der 2-Takt-oder 4-
Taktbetrieb des Pistolentasters gewahlt.

2-Taktbetrieb:

1 Schalter geschlossen - das Schweissen
beginnt

2 Schalter offen - das Schweissen endet

4-Taktbetrieb:

1 Schalter geschlossen - das Schutzgas
beginnt zu strdmen

S2 Wabhilschalter 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 méglich, 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 .

Der 4-Taktbetrieb wird z.B. bei langen
Schweissndhten 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.

z.B. wenn man vom Schweissen von Stahl zum
Schweissen von Aluminium iibergeht.

Die Freibrennzeit ist richtig eingestelit, wenn
der Zusatzdraht beim Beenden des Schweis-
sens das Werkstlck nicht berOhrt und auch
nicht an der Stromduse festbrennt.

i S

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 Steueranschliisse hinter der Abdeck-
platte werden an die entsprechenden Anschliisse
der Zusatzfunktionseinheit angeschlossen und die
Einheit wird an der Vorderwand befestigt (Bild 11
auf der Rickseite).

2
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Zeitsteuereinheit FP 5
(Bestell-Nr. 6263110)

Die Einheit hat folgende Bedienungselemente:

S3  Wahlschalter fir Schweissart
S5  Drahtvorschubkontrolie
86  Gasstromungskontrolle
R4  Einstellung der Perioden-/Punktschweisszeit
0,1-3,0s
R5  Kraterflllzeit *) 0,1-3,0 s

Mit dem Wahischalter fir die Schweissart kdnnen
funf verschiedene Schweissarten gewahlt werden:
A Dauerschweissen mit Kraterfiliung

B Dauerschweissen mit Einschleichen und
Kraterfliliung

Dauerschweissen mit Kontaktziindung
Periodenschweissen

Punktschweissen mit Kraterfiillung.

") Kraterfiillung nur bei PS-Stromqguellen.

moo

Synchronisationseinheit FP 5SH
(Bestell-Nr. 6263111)

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

S7  Schalter fir die Synchronisation

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

X5  Steuerspannungsanschluss fir die Motor-

pistole.

Synchronisationseinheit F 251

(Bestell-Nr. 6263115)

F2S1 ist die Synchronisationseinheit fur das Zwi-
schenvorschubgerat und die Motorpistole, die zu
FU 20 montiert wird. Die Wahl zwischen Zwischen-

vorschubgeraten und der Motorpistole wird durch
die Kodierungsanschlisse durchgefihr.

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

Die Einheit hat die folgenden Bedienungselemente:

S5
S6
57
S8

Drahtvorschubkontrolle
Gasstromungskontrolle
Schalter fur die Synchronisation

Wahlschalter fiir die Einstellung des Draht-
vorschubs (die Motorpistole oder die Nah-
/Fernregelung von FU)

Steuerspannungsanschluss fir die Motor-
pistole

X5

X6

X7

S5
S6

KEMPP! F 251 KEMPPI F3sH
L J [ J ® o

F 251 F 3SH

DHJAUS

STYRNING

CONTROL

STEUERUNG
[

KOESTUS
PROVNING
T

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

F 3SH ist die Synchronisationseinheit fir die
Motorpistole. Die Bedienungselemente der Einheit
sind wie in F 251.

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
Effektguelie (0—10 V)

FERNREGLER (Bild 15 auf der Riickseite)

Am Maschinenanschluss an der Vorderwand von
FU konnen die MULTISYSTEM-Fernregelgeréte
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-Fernregier mit Einstellungen fiir Draht-
vorschub und Spannung. (Speicherskale 1—10)

C 120S (Bestell-Nr. 6185427)

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

C 130S (Bestell-Nr. 6185428)

C 130S ermoglicht 1-Knopfeinstellung der
Schweissleistung im MIG-MAG-Schweissen mit al-
len Drahtdurchmessern, Drahttypen und Gasen.
Einstellung fur Schweissleistung wird vom MIG-

C 120P (Bestell-Nr. 6185426)

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

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

SCHUTZRAHMEN (Bild 13 auf der Riickseite)

Fir FU 10 und 20 ist ein mit Rollen geristeter
Schutzrahmen erhéitlich, der als mechanischer
Schutz und Transportunterlage dient.

- Drahtvorschubkontrolle
- Gasstromungskontrolle
- Kontrolle der Effektquelle

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

regelung” gebracht werden.

Bei RA-Stromguelle ist nur die Fernregelung des
Drahtvorschubs moglich.

Bei HILARC-Stromquellen kann die Fernregelung
der Spannung nur mit Fernregelgerdten RCR 11
oder RCR 30 durchgefihrt 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 angeschiossen worden ist, ge-
wahit.

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

MAG-Regler ausgefiihrt, der zu C 1308 angeschlos-
sen worden ist. Eine mehr detaillierte Beschreibung
uber die Funktion von C 1308 gibt es in der Ge-
brauchsanweisung.

verandert.

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

Schutzrahmen flir FU 20 Bestell-Nr. 6264510.
Schutzrahmen fur FU 10 Bestell-Nr. 62645089.
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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 Zentralioch 300 — 315 mm ist.
Bestell-Nr. 6264515,

WARTUNG

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

Mindestens halbjéhrlich sollten folgende War-
tungsmassnahmen vorgenommen werden:

Kontrollieren Sie:

- Die Abnltzung der Nuten der Vorschubrollen.
Ausgeleierte Nuten verursachen Strérungen im
Drahtvorschub.

- Die Abniitzung des Drahtfihrungsrohres im Zen-
tralanschluss.

Verschlissene Vorschubrollen und Drahtfihrungs-
rohre miissen ausgewechselt werden.

- Die gerade Fiihrung des Drahtes. Das Drahtfiihr-
ungsrohr des Zentralanschiusses soll moglichst
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 Drahtvorschubgerét von Staub und Schmutz
reinigen.

‘ Zweimal
im Jahr

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

BEI BETRIEBSSTCRUNG\EN. NEHMEN SIE BIT-
TE KONTAKT MIT DER NACHSTEN BEVOLL-
MACHTIGTEN KEMPPI-WERKSTATT AUF.

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI QY leistet Garantie fir die von ihr hergesteliten
und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich der
Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende
Garantiereparaturen dirfen nur von einer KEMPP]
bevoliméchtigten Wartungswerkstatt vorgenommen
werden.Verpackung, Frachtkosten und Versicherung
werden vom Aufraggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit
Rechnungsdatum in Kraft. Miindliche 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 Verschleif3, nicht Beachtung der
Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvorsichtigkeit,
Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche
Netzspannung oder Gasdruck, Stérung oder Mangel im
Netz, Transport- oder Lagerungsschaden, 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 Schweibrenner und
ihre VerschleiBteile, noch auf Vorschubrollen und
Drahtfihrungen der Drahtvorschubgerite.

Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oder indirekte
Schéden, 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 Originaiersatzteile 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 betrégt 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 muR unverziglich Uber die
Garantieméangel unterrichtet werden.Bevor eine
Garantiereparatur vorgenommen wird, muB der Kunde
eine vom Verkaufer ausgefiillte Garantiebescheinigung
vorlegen oder die Gltigkeit der Garantie in Form ~iner
Einkaufsrechung, einer Einkaufsquittung ode~ ~:nes
Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser = sen
das Einkaufsdatum, die Hersteliungsnummer = zu
reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die Tx . die
aufgrund der Garantie, getauscht worden sind, uieiben
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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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 weiding 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 beryilium.

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 ungeschiitzte Augen!
Der Lichtbogen brennt ungeschiitzte Haut!

Hiten 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 értlichen Ge-
gebenheiten einzuhalten.
Das SchweiBen an feuer- und explosionsgefahr-
deten Platzen ist unbedingt verboten.
Feuergefahrliche Materialien sind vor Arbeitsbe-
ginn aus der Umgebung des SchweiBarbeits-
platzes zu entfernen.
Am Schweiarbeitsplatz missen ausreichend
geeignete Feuerldschmittel vorhanden sein.

Achtung! Es besteht noch Stunden nach
Beendigung der SchweiBarbeiten die Gefahr der
Spétentziindung durch Funken, u.a. an unzugéng-
lichen Stellen.

Gefahrdung durch elektrische Anlagen/Beachtung
der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der
Kabel! Das AnschluBkabel darf weder gewaltsam
geprefBt, noch mit heiBen Gegenstanden oder
scharfen Kanten in Berlihrung kommen,
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets
Brand- und Lebensgefahr.
Die SchweiBmaschine nicht auf eine naBe 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
SchweiBstromkreis kommen!
Verwenden Sie nicht beschadigte Schweikabel.
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.
Driicken Sie nicht auf den Pistolenschalter, wenn
die Pistole nicht auf das Werkstiick gerichtet ist.

Gefdhrdung durch SchweiBrauch!
Arbeiten Sie nie in geschioBenen Raumen chne
Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr!
Beim Schweif3en von Metallen, die Blei, Kadmium,
Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind
besondere VorsichtsmaBnahmen einzuhalten.

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

EXTRA UTRUSTNINGAR
ACCESSORIES
ZUSATZGERATE

1

Lisatoimintayksik6t FU 20 ja 30
Extra enheter fér FU 20 och 30 ;
Auxliary functional units for FU 20 and 30

Zusatzfunktionseinheiten fiir FU 20 und 30

11

Suojakehikot FU 10 ja 20
Skyddsramar tér FU 10 och 20
Safety frames for FU 10 and 20
Schutzrahmen fir FU 10 und 20

13

KAUKOSAATIMET
FJARREGLERINGSORGAN
REMOTE CONTROL DEVICES
FERNREGLER

15

Nestejaahdytteisten pistoolien fiitanta
Anslutning av vétskekylda svetspistoler
Connection of liquid-cooled welding guns
Anschluss der flussigkeitsgek Ghiten
Schweisspistolen

C130S + KEMPPI
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