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Gebrauchsanweisung 1923600E

Feed 400

Read these instructions carefully before you use the welding machine !

Bitte, lesen Sie diese Gebrauchsanweisungen vor Gebrauch der Schweil3-
maschine !

Lees deze gebruiksaanwijzing aandachtig door voor u de lasmachine in
gebruik neemt !

Veuillez lire et appliquer ces instructions avant utilisation de la machine !
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BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen Sie nie an den Lichtbogen ohne die Gesichtsmaske fiir das Lichtbogenschweifen!
Der Lichtbogen schadet ungeschutzte Augen!
Der Lichtbogen brennt ungeschitzte Haut!
Hiten Sie sich vor der reflektierenden Strahlung des Lichtbogens!
Schiitzen Sie sich selbst und die Umgebung gegen den Lichtbogen und heife Gespritze!
Beachtung der allgemeinen Brandschutzbestimmungen!
Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind unter Beachtung der spezifischen értlichen Gegebenhei-
ten einzuhalten.
Das Schweil3en an feuer- und explosionsgefahrdeten Platzen ist unbedingt verboten.
Feuergefahrliche Materialien sind vor Arbeitsbeginn aus der Umgebung des Schweil3arbeitsplatzes zu ent-
fernen.
Am Schweillarbeitsplatz missen ausreichend geeignete Feuerléschmittel vorhanden sein.
Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der Schweil3arbeiten die Gefahr der Spatentziindung
durch Funken, u.A. an unzugénglichen Stellen.

Gefdhrdung durch elektrische Anlagen/Beachtung der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der Kabel! Das AnschluRRkabel darf weder gewaltsam gepref3t,
noch mit heiRen Gegenstanden oder scharfen Kanten in Bertihrung kommen.
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr.
Die Schweillmaschine nicht auf eine nalle Unterlage aufstellen.
Das Aufstellen von Stromquellen in engen Rdumen (Behalter, Kfz) ist nicht zulaRig.

Beachten Sie, daB Sie sich selbst, Gasflaschen und elektrische Anlagen nicht in Kontakt mit dem SchweiR-
stromkreis kommen!
Verwenden Sie nicht beschadigte Schweillkabel.
Isolieren Sie sich durch Verwendung von trockener und unbeschadigter Schutzbekleidung.
Arbeiten Sie nicht auf einer nalRen Unterlage.
Die MIG-Pistole oder die Schweillkabel nicht auf die Stromquelle oder andere elektrischen Anlage aufstellen.
Dricken Sie nicht auf den Pistolenschalter, wenn die Pistole nicht auf das Werkstiuick gerichtet ist.

Gefdhrdung durch Schweifrauch!
Arbeiten Sie nie in geschloRenen Rdumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr!
Beim SchweiRen von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind beson-
dere Vorsichtsmalinahmen einzuhalten.

Die Gefahren der Sonderarbeitsstellen beriicksichtigen!
Beachten Sie auch die Gefahren an Sonderarbeitsplatzen, z.B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim
Schweil3en der Behalterwerkstucke.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Kemppi Oy leistet Garantie fur die von ihr hergestellten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich der
Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Garantiereparaturen durfen nur von einer KEMPPI bevollméach-
tigten Wartungswerkstatt vorgenommen werden.Verpackung, Frachtkosten und Versicherung werden vom Auf-
traggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mundliche 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 naturlichen Verschlei3, nicht Beachtung der
Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvorsichtigkeit, Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche Netzspan-
nung oder Gasdruck, Stérung oder Mangel im Netz, Transport- oder Lagerungsschaden Feuer oder Beschadi-
gung durch Naturereignisse entstanden sind.Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte oder direkte Reiseko-
sten (Tagegeld, Ubernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparaturen entstanden sind. Die Garantie
erstreckt sich weder auf SchweilRbrenner und ihre Verschleifteile, noch auf Vorschubrollen und Drahtfiihrungen
der Drahtvorschubgerate.Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oder indirekte Schaden, die durch defekte
Produkte entstanden sind.Die Garantie verliert inre Gliltigkeit, wenn an der Anlage Anderungen vorgenommen
werden, die nicht vom Hersteller empfohlen werden oder wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Origina-
lersatzteile verwendet werden.Die Garantie wird ungiltig, 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 mufd unverziglich tber die Garantiemangel
unterrichtet werden.Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird, muf} der Kunde eine vom Verkaufer aus-
gefullte Garantiebescheinigung vorlegen oder die Gultigkeit der Garantie in Form einer Einkaufsrechung, einer
Einkaufsquittung oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen.Aus dieser mussen das Einkaufsdatum, die
Herstellungsnummer der zu reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die Teile, die aufgrund der Garantie, ge-
tauscht 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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TEILE DES DRAHTVORSCHUBMECHANISMUS

21,0 3134140

valkoinen, vit, white,
weild, wit, blanc

0,9..1,6
{0.035...1/18)

220 3133700 %%

oranssi, orange, orange,
orange, oranje, orange

41624

@40 3134130

sininen, bid, blue,
blau, blauw, bleu

{1.16...3/32)

- {08..18 @20 3134290 * 02,0 3134300 *
(0.030...1/16) | oranssi, orange, orange, R oranssi, orange, orange,
i Orange, oranje, orange prange, oranje, orange
i 16,24 @30 3134710 @30 3134720
1 (116..332) | kettainen, gul, yellow, == teitainen, gul, yeliow,
i gelb, geel, jaune gelb, geel, jaune
] - ] ] a

@20 3134120 %%
Oranssi, orange, orange,

orange, oranje, orange

240 3134110

sininen, bid, blue,
blau, blauw, bleu

@20 4267220 %
muovi, plast, plastic,

@40 4270180

¥ muovi, plast, plastic,
Kunststoff, plastic, plastique

Kunststoff, plastic, plastique

@40 4267030

#| messinki, massing, brass,
| Messing, messing, lafton |

@20 42867220

“% muovi, plast, plastic,
Kunststoff, plastic, plastique

@40 4270180

2™ muovi, plast, plastic,
Kunststoff, plastic, plastique

vatoratas, drivhju!, gearwheel,
Aufziehrad, aandrijfrol,
galet d'entrainement

@ 28 mm
4265240 *%
0...18 m/min

2 40 mm

— ==
S0 | B
e e e e T b MR e S oo R
mm “?‘?ﬂl:h:::" e ""!}.é*‘ e h.’g A&hg o e i .\23@9 ftm;t;ﬁfv Figiss s
) |[9030) 1 -~ | (0038 | 0045, | /16l | B84
e PR L o b e e e R
Fe | siled, slat, plain, 3133810 3133210 *eke 3133820
i_f‘f | glatt, glad, lisse | | | valkoinen, vit, white, | punainen, rad, red, | keltainen, gul, yellow,
G w3, wit, blanc rot, rood, rouge gelb, geel, [Aune
it
Fe' i pyalletty, med 3133940 3133990
:F*?* r&;ﬂrlllgg mrlgfémé punainen, réd, red, | keftainen, gul, yellow,
e gent, groet, rof, rood, rouge gelb, geel, jaune
Al | U-ura, U-spér, 3133960
e U-groove, U-MNut, . . —
S : ] l | punainen, rod, red,
%3.52 U-spoar, gorge U rot, rood, rouge
* kuuluu toimitusvarustukseen % % kuuluu toimitusvarustukseen asennettuna

ingar vid leverans

inkludert i leveransen
inkluderet ved levering
included in delivery

ist im Lieferumfang enthalten
met de zending meegeleverd
compris dans la livraison

ingar vid leverans, monterad

inkludert i leveransen, montert

inkluderet ved levering, monteret

included in delivery, mounted

ist im Lieferumfang enthalten, montiert
met de zending meegeleverd, gemonteerd
compris dans la livraison, monté
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BEDIENUNGSELEMENTE UND ANSCHLURE

Funktionspanel

Schweildpistolenanschlufy
(EURO)

Fernregelungsanschluf
(10 Pole)

Montierungsplatz fur
Synchronisierungs-
einheit fur Push-Pull-
Pistole (SYNC 400)

/

Klemme fir Kihl-
wasserschlauche

Funktionspanel

Wahl fur Schweil3prozess

Wahl fur MIG-Prozess
2-Takt / 4-Takt / 4-Takt-L
(MIG Minilog)-Betrieb

Signallampen fur
Schweilen / MIG
Minilog (4-Takt-L)

Anzeige fur Drahtvor-
schub / Blechstarke
(1-Knopf-MIG)

Wahlschalter fur Drahtvor-
schub- oder Blechstarken-
anzeige

MIG: Einstellung fur Drahtvorschub
1-Knopf-MIG: Einstellung fur Strom

MMA: Keine Funktion

Schweifl3stromanschlufl}

Steuerkabelanschluf?

Schutzgasanschluf

Montierungsplatz fur
GG 400 Gaswachster
(Zusatzgerat)

Einfuhrung der Kiihl-
wasserschlauche

Anzeige fur gewahltes

4280140

SYNERGIC 1-MIG

-
i1-MIG Prog LN
(" No: 0
il | @
4-T
4'TL—__‘J____ min max
A
/ m/min — \"4

P

v

— Fernregelung

— Nahregelung

/1 -Knopf-MIG-Programm

Einstellung fur

_— MIG-Dynamik

Sollwertanzeigen fur
— Stromquellenspan-
nung / MMA-Strom

_— Wahlschalter fur fol-
gende Bedienungen

— Pistolenregelung

MIG: Einstellung fur Schweilspannung
1-Knopf-MIG: Einstellung fur Lichtbogenlange

MMA: Einstellung fur MMA-Strom

0024 / 1923600E /
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Funktionspanel fiir synergetisches 1-Knopf-MIG

Programmwahlen fiir 1-Knopf-MIG

Drahtdurchmesser-Wahl-

schalter

Materialwahlschalter

SYNERGIC 1-MIG Prog.No:

Material

Crater fill

ONER| v,

D |

OFF_1

42816304

Burnback !

i

Wahlschalter fur Kraterfullung
(1-Knopf-MIG: 4-Takt, 4-Takt L)

Drahtvorschubmecha-

nismus (SL400)

Einstellung fur Ruckbrandzeit

Einstellung fur

Spulenkern / -bremse

o @,
Drahteinfuhrung @ =
Gastesten g
Hinweiskleber fiir 1-Knopf-MIG-Programme
(an der Spulengehausetiir)
567 1 —-  no program
- 4 v1, 8
SYNERGIC 1-MIG programs 32 3 O2 62 1.0 AMg5 Ar
ProgNo: & Material Gas L3 63 1.2 AlMg5 Ar
557, 1 11 0.8 Fe co2 4,557, 1 -- o program
% 02 12 10 Fe Cco2 3(/h 02 72 LOASE  Ar
XT3 13 1.2 Fe co2 TL 3 73 12 AISi5  Ar
587, 1 21 0.8 Fe Ar 15-25%C0O2 4\5‘?,7,3 1 -- No program
L9 02 22 1.0 Fe Ar 15-25%C02 3(A:g 02 -- noprogram )
7L 3 23 1.2 Fe Ar 15-25%C0O2 173 83 1.2 SSFCR  Ar 15-25%CO2
507 1 -- NO program 587, 1 91 0.8 CuSi3  Ar
3E ), O2 -- noprogram 3 Fg Oz 92 10Cusi3  Ar
17 'L 3 33 1.2 FeMC Ar 15-25%C0O2 21' ‘L 3 —-- no program
587, 1 --  no program 567 1 —-- Nno program
Na 434,8
32-_8:3 O 2 =-- no program 3-_®:|3 O2 H2 1.0 Ss309  Ar2%C02,02
17 'L 3 43 1.2 FeFCR Ar 15-25%C02 St H3 1.2 Ss309 Ar 2%C02,02
567 1 51 0.8 Ss Ar 2%C02,02 5874 1 -- No program
4 v1, 8 s, {.
(Y2 02 52 10 Ss Ar 2%C02,02 3(y)§ 02 -- noprogram
7" 3 53 1.2 Ss Ar 2%C02,02 "L 3 - no program
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LISTE DER PRODUKTE

GG 400

Kennzeichnung des Zwischenkabelsatzes:
Beispiel: KW 50-5-WH

KW = Kennzeichnungsbuchstaben

50 = Querschnitt des SchweilBkabels mm?

5 = nominelle Reichweite in Metern

W = Flussigkeitskiihlung, G = Luftkiihlung

H = Schutzkappe

Stromquellen

Kempomig 3200 .........cccceeiiiiiiiiiiiiiieceee 6227320
Kempomig 3200W .........ccceeeiiiiiiieiiiiieee 6227325
Kempomig 4000 .........cccceeeiiiiiiiiiiiiieeee 6227400
Kempomig 4000W .........ccccoeiiiiiieiiiieee 6227405
Zusatzgerate:

MSD 1 Volt-/Ampere MeReinheit ................ 6185666
Drahtvorschubeinheiten

FEED 400 ........cccoiiiiiiiieeeee e 6237400
Zusatzgerate:

C 110D Fernregeleinheit ........................... 6185421
SYNC 400 ... 6263120
GG 400 Gaswachter........cccccoeevviiieeennnn, 6237405
GH 10 Pistolenstutze ...............cccceieen 6256010
P500 Transporteinheit ............................... 6185265
KV400 Schwenkarm ..............cccoceen. 6185247
— KV400 50-1.5-GH (Kabel) ...................... 6260351
— KVv400 50-1.7-WH (Kabel) ..................... 6260353

MIG-Pistolen

Luftgekiihit:

MT 32 .......... BM e 6253023
MT 32 .......... A5 M i 6253024
MT 38 .......... BM 6253038
MT 38 .......... A5 M i 6253039
PMT 30........ S M e 6253013
PMT 30........ A5 M . 6253014
PMT40........ S M e 6254013
PMT40........ A5 M 6254014
Fliissigkeitsgekiihit:

MT 41W ....... SM o 6254036
MT 41W ....... A5 M 6254037
MT 51W ....... S M e 6255046
MT 51W ....... A5 M 6255047
PMT 41W ... 3 M oo 6254028
PMT41W ... 45 M .o, 6254029
PMT51W ....3mM i, 6255033
PMTB51W ... 45 M i, 6255034
Zusatzgerate (PMT...):

RMT 10, 6185475
Zwischenkabel

Zwischenkabel Kempomig 3200, 4000 / FEED 400
KW 50-1.3-GH ..o 6260350
Multimig 50-5-GH ............cc.cooeiiii 626010401
Multimig 50-10-GH ...............ccccoeiiinn. 626010601

Zwischenkabel fiir Kempomig 3200W, 4000W /
FEED 400

KW 50-1.5-WH ..o 6260352
KW 50-5-WH ... 626035401
KW 50-10-WH ..., 626035601
MMA-Kabel

MMA-Kabel 5m ... 6184501
Riickstromkabel

BmM-50MM2 oo, 6184511

0024/ 1923600E/ 7
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ALLGEMEINES

FEED 400 ist eine Drahtvorschubeinheit in der KEMPOMIG-Produktfamilie, die entsprechend den An-
spriichen der SchweiBkrifte fiir hdrteste ProduktionsschweiBungen konzipiert worden ist.

Die Funktionsbedienungen fiir FEED 400 werden vom vielseitigen und leichtbedienbaren Funktionspa-
nel gemacht. Die Die synergetischen 1-Knopf-Funktion fiir FEED 400 erméglicht Einstellungen fiir MIG-
Schweiflen nur von einem einzigen Einstellknopf. Die Einheit hat Fertigprogramme fiir die allgemein-
sten Materialien und Gase. Die Blechstiarkenanzeige, zusammen mit 1-Knopf-MIG-Funktionen, hilft dem
SchweiBer die richtigen Schweiwerte zu finden.

Der 4-Rollen-Antrieb des Drahtvorschubmechanismus gibt einen stabilen Drahtvoschub. Der max. Draht-
vorschub kann entweder 18 m/min oder 25 m/min sein. FEED 400 ist fiir sowohl fliissigkeitsgekiihite als
auch gasgekiihlte Pistolen konzipiert.

Bei der Lieferung hat FEED 400 eine Ausriistung fiir StahlschweifRen. Mit der Einheit werden Zubehore
geliefert, die das SchweiRen von Aluminium und rostfreien Stahl ermdglichen. Im Zubehérkasten befin-
det sich auch einen Hebehaken fiir das Aufhdngen auf den Entlastungsarm.

Gebrauchs-/

Produkt Name Montierungsanweisung
Drahtvorschubeinheit FEED 400 1923600
Synchronisierungseinheit SYNC 400
fur Push-Pull-Pistole
Gaswachter GG 400
Transportwagen P500 4272000
Schwenkarm KV400 3142890
Stromquellen Kempomig 1922380

3200, 3200w,

4000, 4000W
Volt-/ Ampere MefReinheit | MSD-1 1918610
MIG-Pistolen PMT-Familie

PMT 30, 40 1925570

PMT 41W, 51W 1925660

MT-Familie

MT 32 1925440

MT 38 1925340

MT 41W 1925480

MT 51W 1925490

A = Warnung

FEED 400 TECHNISCHE DATEN

Betriebsspannung (Schutzspannung) 30 VAC 50/60 Hz

AnschluR3leistung 150 VA
Belastbarkeit 60 % ED 400 A
100 % ED 310A

Funktionsprinzip 4 roll drive
Durchmesser der Vorschubrolle 32 mm

Drahtvorschubgeschwindigkeit I 0..18 m/ min
I 0...25 m/ min
Zusatzmaterialdrahte o Fe, Ss 0,6...1,2 mm

@ Zusatzmaterialdraht 0,8...1,6 mm

@ Al 1,0...1,6 mm
Drahtspule max. Gewicht 20 kg

max. Grofl3e 2 300 mm
Pistolenanschluf3 Euro
Funktionstemperaturbereich -20...+40 °C
Lagertemperaturbereich -40...+60 °C
Schutzart IP 23C
Mal3e Lange 570 mm

Breite 210 mm

Hohe 440 mm
Gewicht 15 kg

Die Anlage erfiillt die Konformititsanspriiche des CE-Zeichens.
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ZUSAMMENSETZUNG DER MIG-ANLAGEN

KEMPOMIG-Stromquelle: Lesen Sie den Paragraph "INBETRIEBNAHME" in der Gebrauchsanweisung
(1922380E) fur die betreffende Stromquelle.

FEED 400-Drahtvorschubeinheit:

1. Montieren Sie die Drahtvorschubeinheit auch die Achse auf dem oberen Teil der Stromquelle. Die Achse soll
Kunststoffisolierung / Kugellager haben.

2. Montieren Sie das Steuerkabel des Zwischenkabels und das Schweil’stromkabel auf die AnschliiRe an der
Ruckwand von FEED 400. Wahlen Sie die Polaritat der MIG-Pistole (+ oder -) laut dem Schweildraht, der
von lhnen verwendet wird.

3. Wenn die MIG-Pistole wassergekuhlt ist, montieren Sie die Kiihiwasserschlduche des Zwischenkabels durch
die Drahtvorschubeinheit und arretieren Sie diese auf ihre Platze. Bei Bedarf 6ffnen Sie die Seitenplatte von
FEED 400.

4. Montieren Sie die MIG-Pistole auf den EURO-Anschluf auf dem Frontpanel von FEED 400.

Verwenden Sie die Fuhrungsrohre und Stromdisen laut den Empfehlungen in der Gebrauchsanweisung
der Herstellerfirma. Zubehére, die zu eng oder sonst ungeeignet fir den von lhnen verwendeten Draht sind,
verursachen Stérungen im Drahtvorschub.

5. Wenn Sie FEED 400 auf den Entlastungsarm aufhé&ngen, sorgen Sie dafir, da das Chassis der Drahtvor-
schubeinheit ohne den galvanischen Kontakt gegen den Entlastungsarm ist.

6. Max. Drahtvorschubgeschwindigkeit
Bei der Lieferung der Einheit ist die max. Drahtvorschubgeschwindigkeit 18 m/min, die ausreichend fir die
meisten Schweil3ungen ist. Wenn Sie eine gréRere Geschwindigkeit benétigen, kdnnen Sie die max. Draht-
vorschubgeschwindigkeit auf 25 m/min so steigern, dal Sie das auf der Motorenwelle sich befindende
Antriebsrad zu einem gréReren tauschen sowie durch das Tauschen des Jumpers auf der Steuerkarte. Der
grof3e Antriebsrad (D40) befindet sich bei der Lieferung im Zubehérkasten von FEED 400.

PR H Bei Bedarf wird die Geschwindigkeit wie folgt ge-
oo oflo 8 andel‘t:
SRR JUMPER BLOCK — Offnen Sie die Seitenplatte und versetzen Sie das
NN R y A00L ] erste Kodierungsstiick von JUMPER BLOCK auf
ol 1alls 2 / I der Steuerkarte AO01 zum Punkt 25 m/min.
ola| |afa| 3 H — Offnen Sie den Spannhebel (20). Entfernen Sie die
ool [e]°] 2 = unten befindlichen Vorschubrollen (21). Lésen Sie
= BE=1 die Schraube (23) und ihre Unterlegscheibe. Ent-

25 m/min 18 m/min fernen Sie das Antriebsrad D28 (24) von der Moto-

renwelle.

— Entspannen Sie die Schrauben (25) (3 St) 1 Ge-
winde. Montieren Sie das Antriebsrad D40 auf die
Motorenwelle. Schrauben Sie die Schraube (23)
mit ihrer Unterlegscheibe wieder fest.

— Montieren Sie die Vorschubrollen (21) zuriick auf
ihre Wellen, befestigen Sie doch noch nicht die Be-
festigungsschrauben der Vorschubrollen (22).

— Heben Sie den Motoren so, daf} die Zahnlucke zwi-
schen dem Antriebsrad und den beiden unten be-

21 23 24 21 findlichen Vorschubrollen ca. 0.2 mm ist.

— Spannen Sie die Schrauben (25). Kontrollieren Sie
die Zahnlucken, bei Bedarf verbessern Sie die Stel-
lung des Motoren. Schrauben Sie die Befestigungs-
schrauben der Vorschubrollen fest (22).

Eine zu kleine Lucke zwischen dem Antriebsrad und der Vorschubrollen Gberlastet den Motoren.
Eine zu groRRe Licke kann dagegen eine schnelle Abnutzung der Zéhne der Vorschubrollen und des
Antriebsrades verursachen.

7. Montierung der Synchronisierungseinheit SYNC 400 der Push-Pull-Pistole und des Gaswéchters GG wird in

den mit den Einheiten gelieferten Gebrauchsanweisungen beschrieben.
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INBETRIEBNAHME

Drahtvorschubmechanismus (SL400)

Die Drahtvorschubrollen sind erhaltlich mit glatter Nute,
mit geriffelter Nute und mit der U-Nute fur verschiedene

Vorschubrollen

Farbe Zusatzdraht g mm (inch)

weil 0.6 und 0.8 (0.030) Zwecke.

rot 0.9/1.0und 1.2 (0.035, 0.045 und 0.052) Vorschubrollen mit glatter Nute:

gelb 1.4,1.6und 2.0 (1/16 und 5/64) Universalvorschubrollen fur das SchweiRen aller Drahte

swarz 2.4 (3/32)

Vorschubrollen mit geriffelter Nute:

Fahrungsréhre .
Farbe Zusatzdraht @ n%]m (inch) Spezialvorschubrollen fur Réhrchendrahte und Stahl-
orange  |0.6-1.6 (0.024-1/16) dréhte
blau ber 1.6 (uber 1/16) Vorschubrollen mit der U-Nute:

Spezialvorschubrolle fur Aluminiumdrahte
In Drahtvorschubrollen gibt es zwei Nuten fur verschiedene Durchmesser der Zusatzdrahte. Die Wahl der rich-
tigen Drahtnute erfolgt beim Versetzen der Wahlscheibe der Nute (28) von einer Seite zur anderen in der Vor-
schubrolle.
Die Vorschubrollen und die Fuhrungsrohre sind mit Farbkoden versehen, um die Identifikation zu erleichtern
(sehen Sie die Tabelle auf der Seite 4).
Die FEED 400-Einheit ist bei der Lieferung mit roten Vorschubrollen mit glatter Nute und mit orange Fuhrungs-
réhren fur das Schwei3en von 0.9-1.2 mm (0.035", 0.045" und 0.052") Zusatzmaterialdrahten versehen.

Montierung der MIG-SchweiBpistole

Um ein stérungsfreien Schweilen zu gewahrleisten, sehen Sie in der Gebrauchsanweisung der von lhnen
verwendeten Pistole, dal das Fuhrungsrohr und die Stromdise der Pistole mit der Empfehlung des Herstellers
betreffend den Durchmesser und den Typen des von lhnen zu verwendenden Schweildrahtes Gbereinstimmen.
Ein zu enges Drahtrohr kann fur das Drahtvorschubgerat eine gréere Belastung als normal sowie die Stérun-
gen im Drahtvorschub verursachen.

Schrauben Sie die Schnellkupplung der Pistole fest, so dal} keine Spannungsverluste auf der Anschluf3-
flache entstehen. Ein loser Anschlul? erhitzt die Pistole und das Drahtvorschubgeréat.

Einlegen und Verriegeln der Drahtspule

— Lassen Sie die Sperrennagel der Drahtspulenna-
be so frei, dal Sie den Sperrknopf um ein Viertel-
gewinde drehen.

— Legen Sie die Spule ein. Beachten Sie die Dreh-
richtung der Spule!

— Verriegeln Sie die Spule mit dem Sperrknopf, die

GESCHLOSSEN OFFEN Sperrnagel der Nabe bleiben in der Aul3enstellung
und verriegeln die Spule.
Sehen Sie, daB es in der Zusatzmaterialspule keine vorspringenden Teile gibt, die z.B. gegen das Chas-

A sis oder die Tur des Drahtvorschubgerates reiben kénnten. Die schleppenden Teile kdnnen das Chassis

des Drahtvorschubgerates der Spannung aussetzen.

Automatische Einfiihrung des Drahtes zur Pistole

Automatische Einfuhrung des Drahtes macht das Tauschen der Drahtspule schneller. Beim Tauschen der Spule
brauchen Sie nicht die Pressung der Vorschubrollen freilassen und jedoch geht der Zusatzmaterialdraht auto-
matisch zur richtigen Drahtlinie.

28 28/[

— Losen Sie das Drahtende von der Spule und schneiden Sie die geknickte Stelle ab. Vorsicht, dass der
Draht sich nicht von der Spule an die Rander abwickelt!

— Kontrollieren Sie, daR das Drahtende in einer Léange von 20 cm gerade ist und die Spitze stumpf (feilen Sie
bei Bedarf ab). Eine scharfe Spitze kann das Drahtfihrungsrohr und die Stromduse der Schweil3pistole
beschadigen.

— Ziehen Sie etwas losen Draht von der Drahtspule aus. Fuhren Sie den Draht durch das Ruckfuhrungsrohr
an die Vorschubrollen ein. Lassen Sie nicht den Anpress den Vorschubrollen frei!
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— Kontrollieren Sie, daf} die Nute der Vorschubrolle
dem Durchmesser des zu verwendenden Zusatz-
drahtes entspricht. Die Nute der Vorschubrolle wird
beim Versetzen der Wahlscheibe fur die Nute (28)
gewahlt.
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— Drticken Sie den Pistolenschalter und schieben Sie das Drahtende ein Stiick, bis der Draht durch die Vor-
schubrollen zur Pistole geht. Kontrollieren Sie, dass der Draht in Nuten der beiden Vorschubrollpaaren liegt!

— Drucken Sie den Pistolenschalter weiter, bis der Draht durch die Stromdise gekommen ist.

Die automatische Einfihrung kann ab und zu bei dinnen Drahten miRglucken (Fe, Fc, Ss: 0,6...0,8 mm,

Al: 0,8...1,0 mm). Dann ist es méglich, daR Sie die Vorschubrollen 6ffnen und den Draht manuell durch die

Vorschubrollen einfiihren missen.

Einstellung fiir AnpreRdruck

Stellen Sie den Anpref3druck der Vorschubrollen mit der Einstellschraube (20) so ein, dal® der Draht gleichmas-
sig in das Drahtfuhrungsrohr geschoben wird und wenn der Draht aus der Stromdiise herauskommt, ein leichtes
Bremsen zul&sst ohne dal die Vorschubrolle rutscht.

Ein zu starker Anpref3druck verursacht ein Zusammendrucken des Zusatzdrahtes und dadurch I8st sich
die Umhillung des Drahtes. Die Reibung wird erhéht und dadurch die Abnutzung der Vorschubrollen
beschleunigt.

Einstellung fiir Spannung der Drahtspulenbremse

) Die Bremskraft wird durch das Loch der Sperrvorrich-
tung der Drahtspulennabe beim Schrauben der Ein-
stellschraube (41) mit der Schraubenzieher eingestellt.
Stellen Sie die Bremskraft so grof3 ein, da® der Draht

41 sich nicht so viel I6sen kann, dal er sich von der Spule
I6sen konnte, wenn die Vorschubrollen zum Stehen
kommen. Der Bedarf der Bremskraft nimmt bei der Zu-
nahme der Drahtvorschubgeschwindigkeit zu.

Weil die Bremse fur ihren Teil den Motoren belastet,
sollten Sie diese nicht unnétig gespannt halten.

kg |
e
|

|

Stromriickleitungskabel

Befestigen Sie die Erdungspresse des Stromruckleitungskabels sorgfaltig, am liebsten direkt an das Schweif3-
stuck. Die Kontaktflache der Presse sollte immer méglichst grof? sein.
Reinigen Sie die Befestigungsstelle von Farbe und Rost!
Yerwenden Sie in Ihrer MIG-Anlage die Kabel von 50 mm?2. Die diinneren Schnittflachen kénnen die
Uberhitzung der Anschliuf3e und der Isolierungen verursachen.

Stellen Sie sicher daruber, dal} die in lhnrem Gebrauch stehende Schweilipistole fur den von Ihnen bené-
tigten max. Schweifstrom konzipiert worden ist!

Schutzgas
Als MIG-Schutzgase wird Kohlendioxyd, Mischgase und Argon verwendet. Die GroRle des Schweil’stromes
bestimmt die zu verwendende Strémungsgeschwindigkeit des Schutzgases.

Gasstromungsregulator

Der Gasstréomungsregulator muf} sich fur das von Ihnen verwendeten Schutzgas eignen. Der Regulator in
Ihrem Gebrauch kann verschieden von demjenigen im Bild sein, aber die folgenden allgemeinen Anweisungen
sind doch glltig far alle Druckregulatoren.

Vor der Montage des Stromungregulators

P2 P1 — Treten Sie beiseite, 6ffnen Sie das Flaschenventil
(51) etwas fur einen Augenblick, so kdnnen Sie den
im Flaschenventil méglicherweise sich befinden-
den Abfall ausblasen.

— Schrauben Sie die Druckregulatorschraube (52)
aus, so weit dal3 keinen Federdruck gefuhlt wer-
den kann (die Schraube dreht sich frei um).

— SchlieRen Sie das Nadelventil (63), wenn es ein
solches im Regulator gibt.

SchlieBen Sie den Regulator an das Flaschenven-

til an

— Spannen Sie die Anschlumutter (54) am liebsten
mit einem Schraubenschlufel.

— Montieren Sie die Schlauchspindel (565) mit Man-
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telmuttern (66) an den Gasschlauch, der Anschlufd mufd mit einem Schlauchspanner (57) sichergestellt
werden.
— SchlieRen Sie den Schlauch an den Regulator und die Maschine ein, spannen Sie die Mantelmuttern.

Offnen Sie das Flaschenventil langsam

— Der Druckregulator (P1) zeigt den Flaschendruck. Verwenden Sie nie die Flasche ganz leer, senden Sie die
Flasche zur Fullung ab, wenn der Flaschendruck noch 2 bar ist.

— Offnen Sie das Nadelventil, wenn es ein solches im Regulator gibt.

— Schrauben Sie die Einstellschraube (52) einwarts bis der Schlauchdruckmesser (P2) die gewunschte Stro-
mungsmenge (oder Druck) zeigt. Bei der Einstellung der Stromungsmenge muf} die Maschine im Betrieb
sein und man muR gleichzeitig auf den Pistolenschalter driicken.

SchlieBen Sie das Flaschenventil immer nach dem Beenden des SchweiRens

— Wenn die Maschine fir eine l&ngere Zeit stehen bleibt, sollten Sie auch die Druckregelschraube (52) auf-
schrauben.

Gasflasche

Es gibt die Gefahr, daR die Gasflasche beim Umfallen explodiert! Befestigen Sie immer die Gasflasche
fest in die aufrechte Stellung an das dafur konstruierte Gestell oder den Flaschenwagen! Aus Sicherheits-
griunden missen Sie immer die Gasflasche vom Transportgestell der Maschine vor dem Heben oder
Fahrzeugtransport der Maschine entfernen!
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FEED 400 FUNKTIONEN

Funktionspanel

Auswahl des SchweiBprozesses

Wahl fur MMA, die Stromquelle wird auf den Leerlauf gestartet.

Synergetisches MIG / MAG-Schweil3en (1-Knopf- MIG): Das MIG-Schweil3en, wo die
=/ Drahtvorschubgeschwindigkeit die Werte der anderen SchweilRparameter bestimmt und

E 1-MiG die Einstellung fur Stromniveau des Schweif3ens nur von einem einzigen Einstellknopf

MIG ermdéglicht. Die Abhangigkeit der SchweiRparameter von der Drahtvorschubgeschwin-

digkeit wird von der Wahl der synergetischen Kurve fir das verwendete Zusatzdraht und

Gas bestimmt.

Das MIG / MAG-Schweif3en mit selbststéandigen Drahtvorschub- und Spannungsbedie-

nungen.

Auswahl des MIG-Prozesses

/— MIG-Schweilen mit dem 2-Taktbetrieb des Startschalters, MIG 2-Takt
— MIG-Schweilen mit dem 4-Taktbetrieb des Startschalters, MIG 4-Takt
2T/— MIG-Schweil3en mit der Minilog-Funktion, MIG 4-Takt L. In der 4-Takt L-Funktion kann
E 4T der Schweiler sich wahrend des Schweiflens mit der Hilfe des MIG-Pistolenschalters
4-TL . . : : ~ . . ;
zwischen zwei verschiedenen Schweilstrémen bewegen. Diese Funktionen werden mit
langen (>0.7 s) und kiurrzen (<0,7 s) Drucken auf den Startschalter gesteuert, sehen Sie
den Paragraph fur die MIG Minilog-Funktion. Der 4-Takt L Betrieb wird nur im 1-Knopf-
MIG-Schweil3en verwendet.

Signallampen fiir Schweifen / MIG Minilog
ﬁ Der LED fur Schwei3strom. Leuchtet kontinuierlich bei MIG auf. Das Blinken wahrend

| des Schweillens oder wenn die Stromquelle beim Leerlauf (z.B. MMA-Schweil3en) ist.
| E@\y Der LED fur ein niedrigeres Minilog-Stromniveau. Ist aufgeleuchtet, wenn die Einstell-
werte fur ein niedrigeres Minilog-Stromniveau sichtbar in Anzeigen sind.

Grundeinstellungen, Grundanzeigen
3 4 5 (1) Einstellungen fur Drahtvorschubgeschwindigkeit beim
| | | MIG / MAG. Einstellung fur Schwei3strom beim synerge-

Ao tischen 1-Knopf-MIG.

(2) Einstellung fur Schweilstrom beim MIG/MAG. Einstel-
lung fur Lichtbogenlange beim synergetischen 1-Knopf-
MIG. Einstellung fur MMA-Strom beim MMA-Schweil3en.
bhdg v = (3) Drahtvorschubgeschwindigkeit in m/min, Blechstarken-

/ anzeige in mm. Achtung! Sie kénnen die Blechstarkenan-
zeige nur beim synergetischen 1-Knopf-MIG wahlen.
min max min Max Mit dem Wabhlschalter (4) wird gewahlt, welche Variable
I I
1 2

<>»

m/min —

sichtbar in der Anzeige ist. Die Blechstarkenanzeige ist
eine informative Starkenanzeige fur Schweillbleche beim
horizontalen Kehlnahtschwei3en in Wannenposition.

(5) Sollwertanzeige fur SchweilRspannung beim MIG und 1-Knopf-MIG, V / MMA-Anzeige fur Sollwert des
Stromes, A. Diese Anzeige wird auch o6fters als Anzeige fur MIG-Schwei3dynamik, -9...0...9, verwendet.
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Einstellung fiir MIG-SchweiBdynamik

" Die Einstellung der MIG-SchweiRdynamik wirkt auf die Stabilitat des Schweillens und auf
0 die Menge der Gespritzer ein. Die Nullstellung ist die zu empfehlende Grundeinstellung.
Die Werte —> min (-1...-9) fur einen weicheren Lichtbogen um die Menge der Gespritzer zu

@ vermindern. Die Werte —> max (1...9) fUr einen harteren Lichtbogen um die Stabilitat zu

i ax vermehren und bei der Verwendung vom 100 % CO»-Schutzgas im Schweil3en von Stahl.

Wahlschalter fiir Grundeinstellungen

Fernregelung, Grundeinstellungen werden von der C 110D Fernregeleinheit durchgefihrt,
/ die auf FEED 400 angeschloRen worden ist.
Pistolenregelung, die Regelungen fur Drahtvorschubgeschwindigkeit oder Schweif3strom
LN werden von der Regelungseinheit RMT 10 durchgefihrt, die auf die PMT MIG-Pistole mon-
tiert ist. Die Regelungen fur SchweilRspannung oder Lichtbogenlange werden von dem auf
dem Panel sich befindenden Einstellpotentiometer durchgefuhrt..
\_ Nahregelung, Grundeinstellungen werden von den auf dem Panel sich befindenden Poten-
tiometern durchgefuhrt.

Anzeige des gewdhlten 1-Knopf-MIG-Programmes

Diese Anzeige zeigt die Nummer fur das 1-Knopf-MIG-Programm, das Sie mit Wahlschal-
S E tern auf dem Synergiepanel gewahlt haben. Wenn auf der Anzeige "— =" sichtbar ist, haben
Sie kein 1-Knopf-MIG-Programm gewahlt. Dann wird das Schweifl3en verhindert. Beim nor-
malen MIG/MAG-Schweil3en ist die Anzeige dunkel.

Synergiepanel fiir 1-Knopf-MIG

SYNERGIC 1-MIG Prog.No: |Crater fill| Burnback ga Im Spulengehause gibt es ein Synergiepanel fur 1-
6 ! Knopf-MIG. Auf dem MIG-Synergiepanel befinden sich
50,78 1 ONR\[ ooy F ) .
Ly 9 “an Wahlschalter fur 1-Knopf-MIG synergetische Kurve,
:’;', Z: 2 8 Wahlschalter fur 1-Knopf-MIG Kraterfullung sowie Po-
L . - tentiometer fur Einstellung der Riickbrandzeit.
aterial Wire @
/ / \
Material- Drahtdurch-  Wahlschalter Einstellung
wahl- messer- fur Krater- far Ruck-
schalter ~ Wahlschalter fullung brandzeit

Einstellung fiir Riickbrandzeit

Die Ruckbrandzeit wird stufenlos eingestellt. Der Wert fur Ruckbrandzeit wird laut den infragestehenden Mate-
rialien gewahlt, so daR der Zusatzdraht nicht am Schweif3stiick am Schwei3ende "festsitzt", und auch dal keine
zu grofRe "Birne" an der Drahtspitze produziert wird. Die Riuickbrandzeit wird automatisch als richtig laut den
Veranderungen der Drahtvorschubgeschwindigkeit geandert.

Auswahl der 1-Knopf-MIG synergetische Kurve

Im FEED 400 sind Fertigprogramme fur die allgemeinsten Materialien beim synergetischen 1-Knopf-MIG-Schwei-
Ren eingebaut. Die Fertigprogramme sind in der beigefligten Tabelle zu sehen. An der Tur des Feed 400 Spulen-
gehauses gibt es ein Instruktionskleber, der tber die Positionen der Wahlschalter und Programmnummern
informiert (sehen Sie auch die Seite 6).

Material- Drahtdurch-
wahl- messer- Progl\rl?mm [} Drahtmaterial Schutzgas

schalter Wahlschalter :
1 1 11 0.8 Fe 100% CO2
1 2 12 1.0 Fe 100% CO2
1 3 13 1.2 Fe 100% CO2
2 1 21 0.8 Fe Ar15-25%C0O2
2 2 22 1.0 Fe Ar15-25%C0O2
2 3 23 1.2 Fe Arl15-25%C02
3 1 - kein Programm
3 2 —— kein Programm
3 3 33 1.2  Metall-Fulldrahtelektrode Ar15-25%C02
4 1 - kein Programm
4 2 - — kein Programm
4 3 43 1.2 Rutile Fulldrahtelektrode Ar15-25%C02
5 1 51 0.8 Ss316 Ar2%C02,02
5 2 52 1.0 Ss316 Ar2%C02,02
5 3 53 1.2 Ss316 Ar2%C02,02
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Material- Drahtdurch-
wahl- messer- Prog,\rl?mm- 2 Drahtmaterial Schutzgas
schalter Wahlschalter '

6 1 -— kein Programm

6 2 62 1.0 AIMg5, AlMg4,5Mn 100%Ar

6 3 63 1.2 AlMg5, AlIMg4,5Mn 100%Ar

7 1 —-— kein Programm

7 2 72 1.0 AISi5 100%Ar

7 3 73 1.2 AlSi5 100%Ar

8 1 -— kein Programm

8 2 —— kein Programm

8 3 83 1.2 SsFCR Arl5-25%C02
9 1 91 0.8 CusSi3 100%Ar

9 2 92 1.0 CusSi3 100%Ar

9 3 —— kein Programm

H 1 - — kein Programm

H 2 H2 1.0 Ss309 Ar2%C02,02
H 3 H3 1.2 Ss309 Ar2%C02,02
L 1 -— kein Programm

L 2 -— kein Programm

L 3 - — kein Programm

Kraterfiillung (1-Knopf-MIG, 4-Takt und 4-Takt L)
Kraterfullung, 32

TN

Der Zweck der Kraterfullung ist die vom Endkrater ver-
ursachten Schweil3fehler zu vermindern. Am Schwei-
Rende erhalten Sie wahrend des Driickens auf den

gtr %%gfggﬂ‘\”"vgggt‘?gm Pistolenstartschalter einen stufenlos sich vermindern-
— den Schweifl3strom, der den Endkrater auf die kontrol-
Startschalter —rl lierte Weise fillt.

MIG Minilog ( 1-Knopf MIG 4-Takt L )-Funktion

Bei der MIG Minilog (4-Takt L) wird die Fernregeleinheit (C 110D) oder die Pistolenregeleinheit (RMT 10) zur
FEED Drahtvorschubeinheit angeschloRen. Dabei werden zwei Serien von Parametern eingestellt. Eine Serie
von Schweilparametern wird von der Fern-/Pistolenregeleinheit eingestellt und die andere Serie von Schweil-
parametern wird von Nahregelungen des Panels eingestellt. Diese zwei Niveaus von Schwei3parametern kén-
nen jetzt vom Schweil3pistolenschalter so gewahlt werden, dal man darauf fur eine langere oder kurzere Zeit
drickt (sehen Sie die untenstehenden Bilder).

Diese Funktion kann dabei niitzlich sein, um z.B. die Schweil3fehler am Start zu vermeiden, durch Starten entwe-
der mit héheren Werten als die normalen Schweiwerte (Hot Start) oder mit niedrigeren Werten. Die Schnell-
tausch-Méglichkeit der Schweillwerte verbessert die Kontrolle des Schmelzbades bei variierenden Luftspalten
und bei Positionsschweilen. Am SchweiRende kénnen Sie kleinere Schweilwerte fur Endkraterfillung verwen-
den.

MIG Minilog-Gebrauch:

1. Wahlen Sie die 1-Knopf-MIG und 4-Takt L Funktionen mit Panelbedienungsschaltern und vom Synergiepa-
nel ein Programm fur Zusatzdraht / Gas, die von lhnen verwendet werden.

2. Stellen Sie den Wahlschalter fur Grundeinstellungen auf Fernregelung bei der Bedienung von C 110D ein,
oder auf Pistolenregelung bei der Bedienung von RMT10.

3. Stellen Sie die gewunschten Werte von der Fern- oder Pistolenregeleinheit ein, die Werte sind sichtbar in
Anzeigen und der LED fur Schweif3strom ist aufgeleuchtet.

4. Stellen Sie von Panelpotentiometern kleinere Werte als die Schweilwerte der obenerwahnten Fern- oder
Pistolenregeleinheiten. Wenn Sie die Paneleinstellungen machen, leuchtet der LED fur MINILOG-Strom-
niveau auf und die Anzeigen starten die Panelpotentiometer-Werte anzuzeigen. Wenn Sie die Einstellungen
stoppen, werden die Anzeigen nach einem Moment auf Zustand wiederhergestellt, wo sie die SchweilRwerte
der Fernregeleinheit anzeigen und gleichzeitig leuchtet der LED fur Schwei3strom auf.

5. Beim Starten laut dem beigefugten Bild mit dem kurzen (< 0.7 s) Driicken auf den Pistolenstartschalter,
beginnt das SchweiRen mit den in die Nahregelungen eingestellten Werten und geht beim folgenden < 0.7
s Dricken auf héhere SchweiBwerte Uber, die in die Fernregeleinheit eingestellt worden sind.

6. Beim Starten mit dem langen (> 0.7 s) Dricken auf den Pistolenstartschalter, beginnt das Schweilen mit
den in die Fernregeleinheit eingestellten Werten und geht beim folgenden < 0.7 s Dricken auf kleinere
Schweilwerte Uber, die in die Nahregelungen eingestellt worden sind.

7. Wahrend des Schweillens mit kiirzen < 0.7 s Driicken auf den Startschalter, bewegt sich der Schweiller

zwischen diesen Stromniveaus wie benétigt.

Das Schweilen wird immer mit einem langen Drucken von mehr als 0.7 s gestoppt.

9. Beim Bedarf kénnen Sie die Kraterfullungsfunktion am Schweilende verwenden.

®
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Drahtvorschubgeschwindig- | ' : | >

keit / Schweilstrom

| | | Zeit
Pistolenschalter |_| |_| |_| |_| el

* ' —
<0.7s <0.7s <0.7s >0.7s

Drahtvorschubgeschwindig- . *
keit / Schweillstrom : : >

|—: | ] Zeit
Pistolenschalter |_| |_| >

>0.7s <0.-7s <0.7s >0.7s

Drahteinfiihrungsschalter

Der Drahteinfuhrungsschalter startet den Drahtvorschubmotoren ohne die Strom-
quelle zu starten und ohne das Gasventil zu 6ffnen.

Gastestschalter

Der Gastestschalter 6ffnet das Gasventil ohne den Drahtvorschubmotoren und die
Stromquelle zu starten.

FEED 400 Fehlerkoden

Beim jedem Start werden die mdglichen Fehlerzustande der Anlage uberprift. Wenn ein Fehlerzustand gefun-
den wird, wird der infragestehende Fehler mit dem Err-Text angezeigt, der auf die Panelanzeige erscheint.

Unten sind einige von Fehlerkoden:

Err 2: Der Schweiller drickt auf den Pistolenschalter, wenn man das MMA-Schwei-
Ren vom FEED-Funktionspanel gewahlt hat.

Err 8: Wassergekuhlte PMT-Pistole ist Uberhitzt.

Err 9: Uberhitzung des Drahtvorschubmotoren, was z.B. vom verstopften Draht-
fuhrungsrohr der Pistole oder vom zu geknickten Pistolenkabel verursacht werden
kann.

Err 12: Das Schweif3en wird verhindert, weil die Schutzgaskontrolle des Gaswéach-
ters GG 400 funktioniert hat.

Der Fehlerkode verschwindet beim folgenden Start, wenn die Ursache des Fehlerkoden eliminiert worden ist.

ZUBEHORE

SYNC 400 Synchronisierungeinheit

Mit Hilfe von Sync 400 kénnen Sie die Push-Pull-Pistole auf die FEED-Drahtvorschubeinheit anschlieen. Die
Push-Pull-Pistole wird am allgemeinsten fur den Vorschub der Aluminiumdrahte verwendet. Die Push-Pull-Pi-
stole ermdglicht die Verlangerung des Arbeitsradius auf 10 m. Der Sync 400 ist in die Elektronikbaueinheit von
FEED montiert. Die Montierung von Sync 400 wird in den mit der Einheit gelieferten Gebrauchsanweisungen
beschrieben.

GG 400 Gaswachter

Mit dem Gaswéachter kdnnen Sie die Schweil¥fehler vermeiden, die von der fehlenden oder falschen Strémung
des Schutzgases verursacht werden. Die Funktionen des Gaswachters sind wie folgt:
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— Verhindert das Schweil3en, wenn der Gasdruck bei der Drahtvorschubeinheit nicht ausreichend ist.

— Stoppt das SchweilRen, wenn der Schutzgasdruck wahrend des SchweilRens verschwindet.

— Nachdem der Gaswachter das Schweifl3en verhindert hat, erscheint die Fehlermitteilung E.12 auf die Anzei-
gen des Schweil3panels.

— Stromungsmelgerat / Regulator fur Schutzgas. Einstellvolumen 5-25 I/min. Die Anzeige ist fur Schutzgas
Ar CO5 (75 % Ar, 25 % CO») kalibriert.

Aufhdngen auf den Entlastungsarm

Der Hebehaken wird an den Griff von FEED befestigt. Die Position der Drahtvor-
schubeinheit ist von der Lochposition des Hebehakens abhangig.

BETRIEBSSTORUNGEN

Bei der Wartung von FEED 400 mussen der Einsatz und die Umgebungsverhéltnisse berucksichtigt werden.
Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewahrleisten einen méglichst stérungsfreien Betrieb
ohne unvorhergesehene Unterbrechungen.

Mindestens halbjahrlich sollten folgende Wartungsmaf3nahmen vorgenommen werden:

Kontrollieren Sie:

— Die Abnutzung der Nuten der Vorschubrollen. Ausgeleierte Nuten verursachen
Stérungen im Drahtvorschub.

— Die Abnutzung des Drahtfuhrungsrohres der Drahtvorschubeinheit. Verschlilene -
Vorschubrollen und Drahtfihrungsréhre miussen ausgewechselt werden.

— Die gerade Fuhrung des Drahtes. Das Drahtfuhrungsrohr des Zentralanschlules
soll méglichst nahe an den Vorschubrollen liegen, darf diese jedoch nicht beriih-
ren. Der Draht muf® vom Ausgang des Drahtfihrungsrohres bis zur Nute der Vor-
schubrolle gerade laufen.

— Die Einstellung der Spulennabenbremse. é Zweimal

— Die elektrischen AnschliRRe im Jahr

*  oxidierte reinigen

lockere anziehen

Reinigen Sie die Drahtvorschubeinheit von Staub und Schmutz.

*

Verwenden Sie Druckluft zum Reinigen, bitte schutzen Sie Ihre Augen mit einem sachgemassen Augen-
schutz.

Bei eventuellen Betriebsstérungen nehmen Sie bitte Kontakt mit einer bevollmachtigten KEMPPI-Wartung auf.

TERMINGEBUNDENE WARTUNG

Kemppi-Wartungswerkstatten fuhren termingebundene Wartungen nach Vereinbarung aus.

Zur termingebundenen Wartung der Maschine gehéren folgende MaRnahmen:

— Reinigung der Maschine

— Kontrolle und Wartung der Schweilwerkzeuge

— Kontrolle der Anschlufie, Schalter und Potentiometer

— Kontrolle der elektrischen Anschlifie

— Kontrolle der MeRReinheiten

— Kontrolle des Netzkabels und des Steckers

— Beschéadigte Teile oder Teile im schlechten Zustand werden in die neuen getauscht

— Wartungskontrolle. Die Funktionen und die Leistungswerte der Maschine werden Uberprift und bei Bedarf
mit Hilfe von Testgeraten eingestellt.
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