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

F1

H1

S1

S2

S3

R1

X2

X3

X4

Lisdlaitteiden ohjaussulake
Manéversdkring for extra utrustningar
Control fuse for accessories
Steuersicherung fir Zusatzgerate

Merkkivalo 1/0O

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

Paadkytkin I/0
Huvudbrytare /0
Main switch 1/0

.Hauptschalter 170

L&hi-/kaukosaddon valintakytkin

Viéljare for panel-/fiarreglering

Selecting switch for local/remote control
Wahlschalter flr Nah-/Fernregelung

Testauspainike
Testtryckknapp
Test push-button
Testdruckknopf

Hitsausvirran saato

Instéllning for svetsstrom
Control of welding current
Einstellung fur Schweissstrom -

Hitsauskaapeliliitin

Anslutning fér svetskabel f—)
Connector for welding cable
Anschluss flr Schweisskabel

Hitsauskaapeliliitin

Anslutning for svetskabel CE:
Connector for welding cable
Anschluss fur Schweisskabel

Ohjauskaapeliliitin
Anslutning for mandverkabel
Connector for control cable
Anschluss fur Steuerkabel

Asennusluukku (PSM)
Montagelucka (PSM)
inspection cover {(PSM)
Montageluke (PSM)

Asennusluukku {PSL)
Montagelucka (PSL)
Inspection cover (PSL)
Montageluke (PSL)

Verkkokaapelin lapivienti
Genomforing av nétkabel
inlet of mains cable
Durchfiihrung des Netzkabels
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F2 paasulake, erikoisnopea
Huvudsakring, extra snabb
Main fuse, extra rapid
Hauptsicherung, extra schneli

VERKKOKAAPELIN KYTKENTA -
ANSLUTNING AV NATKABEL
CONNECTION OF MAINS CABLE
ANSCHLUSS DES NETZKABELS

3 LITANTAJANNITTEEN VAIHTO (vain 4-jannitekoneissa)

OMKOPPLING AV ANSLUTNINGSSPANNING (vara i 4-spanningsmaskiner)
CHANGE OF MAINS VOLTAGE (only in 4-voltage machines)
WECHSELN DER ANSCHLUSSSPANNUNG (nur in 4-Spannungsmaschinen)

+ U, =3x460 V
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POLYSUOTIMEN IRROITUS
LOSSNING AV DAMMFILTRET 4
REMOVAL OF DUST FILTER

LOSUNG DES STAUBFILTERS

)

i

i
[T

Palysuodin
Dammfilter
Dust filter

Staubfilter

PSL 22

Liitantdjannitteen vaihto
Omkoppling av anslutningsspanning
Change of mains voltage

Wechseln der Anschlussspannung
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LISALAITTEET

EXTRA UTRUSTNINGAR
ACCESSORIES
ZUSATZGERATE

PSM 10

R11 MIG/MAG-dynamiikan saato
Installning for MIG/MAG-dynamik
Control of MIG/MAG dynamics
Einstellung fur MIG/MAG-Dynamik

R12 Aloitusvirran saato (puikkohitsaus)
Instalining for startstrom
{elektrodsvetsning)

Control of ignition pulse current
(MMA welding)

Einstellung fur Zindstrom
(Elektrodenschweissen)

S11 Normaali-/tappaysominaiskayrien
valintakytkin
Valjare f6r normal-/droppsvetsning-
karaktaristika
Selecting switch for normal-/point to
point welding characteristics
Wahlschalter fur Normal-/Steppnaht-
schweiss-Charakteristika

X11, 12 Liitin jannite- ja virtamittaukseen (MU)
Anslutnmg for spannings- och
strommatning (MU)

Connector for voltage and current
measuring (MU)

Anschiuss fur Messung von Spannung
und Strom (MU)

PSM 20

P21 Virtamittari
Strommatare
Current meter
Messgerat fur
Strom

P22 Jannitemittari
Spanningsmétare
Voltage meter
Messgerat fur
Spannung

PSL 20, 21, 22

F31, 32 Pistorasioiden sulakkeet (PSL 20 ja 22)
Sakringar f6r kontaktdosor (PSL 20 och 22)
Fuses for socket outlets (PSL 20 and 22)
Sicherungen fur Steckdosen (PSL 20 und 22)

X31, 32 Pistorasiat 220 V
Kontaktdosor 220 V
Socket outlets 220 V
Steckdosen 220 V
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DEUTSCH

PS 3500 ist eine auf der Invertertechnik basierenden Universalstromquelle. PS ist als
die Stromquelle von MULTISYSTEM konzipiert worden und sie eignet sich fiir Elektro-
den-, MIG- und WIG-Schweissen mit Gleichstrom.

Zum Kemppi-MULTISYSTEM gehdren folgende
Einheiten:

WIG-Zundgerate: TU 10, TU 20

MIG-Drahtvorschubgerat: FU 05, FU 10,
FU 30

Zusatzfunktionseinheiten fir FU 20 und 30:; FP 5,
FP 5SH, F 2S, F 3SH, FA 1 und Zwischen-
vorschubgerat FU 02

FU 20,

Wasserkreislaufgerat: WU 10

Fernregler: C100C (Elektroden/WIG), C 100D
(Elektroden/WIG), € 100P (Langpuisgerat/
WIG), C110D (MIG), C100S (MIG/

WIG/Elektroden), C1108 (MIG/WIG/
Elektrode + WIG/Elektroden-Wah!)

Transporteinheiten: T10, T 20, (gasgekihit MIG
oder WIG), T 30 (wassergekUhlt MIG oder
WIG).

Der Betrieb von FU-, TU- und WU-Geraten ist in
den entsprechenden Gebrauchsanweisungen be-
schrieben. Die Montage auf die Transporteinheiten
ist in der jeweils beigelegten Montageanweisung
beschrieben.

DIE LISA-, LHF- UND CV-GERATE VON KEMPPI
SOWIE DIE ALTEN FERNREGLER KONNEN
NICHT MIT PS EINGESETZT WERDEN!

TECHNISCHE DATEN

l Anschlussspannung 3 ~ /50—60 Hz ! 380—415V 230/380 —415/460/500 V
230V | 380- |460V | 500 V
415V
Anschlussieistung 60 % ED 17,5 kKVA 155 | 17,5 1 18,1 | 17,1 kKVA
100 % ED - 13,2 kVA 11,6 1132 1129 1147 kKVA
Belastbarkeit 60 % ED 350 A/34V 350 A/34 V
100 % ED L 270 ATV 270 A/31V
Schweissstrombereich Elektroden WIG ~ 1 10AN0V—350A/34V | 10A/10V —350A/34V
MIG . 40A/12V—350A/32V | 40A/12V—350A/32V
Leerlaufspannung ca. 80V ca. 80V
Schweissstromeinstellung (Elektroden/ stufenlos stufenlos
WIG)
Schweissspannungseinstellung (MIG) stufenlos stufenlos
Wirkungsgrad 85 % (350 A/34 V) 85 % (350 A/34 V)
Leistungsfaktor 09 (350 A/34V) 0,8 (350A/34V)
Leerlaufleistung ca. 100 W ca. 100 W
Frequenz max. 5 kHz max. 5 kHz
Lagertemperatur -—40..+60°C - —40..4+60°C
Betriebstemperatur —20..+40°C —20..+40 °C
Isolierstoffklasse B (130 °C) B (130°C)
Schutzart 1P 23 1P 23
Zugelassene Steuergerate C-Fernregler C-Fernregler
FU J
TU TU
Versorgungsspannung flir Steuergeréte 30 VAC (240 VA/100%) | 30 VAC (240 VA/100 %)
(VDE 0100 § 8)
Masse Lange 640 mm 640 mm
Breite 310 mm 310 mm
Hohe 500 mm 500 mm
Gewicht 55 kg 64 kg
Zugelassene Zusatzfunktionseinheiten PSM 10, PSM 20 PSM 10, PSM 20
PSL 20 PSL 22, PSL 21

Die Anlage erfiillt die Konformitatsanspriiche des CE-Zeichens.
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INBETRIEBNAHME

Aufstellen

Um einen freien Kahlluft-Kreislauf zu garantieren,
muss der freie Raum hinter der Maschine mind-

estens 20 cm betragen. Metall- und Kohlenstaub

wirken sich unvorteilhaft auf die Maschine aus.
BITTE DARAUF ACHTEN, DASS DER STRAHL
DER SCHLEIFMASCHINE NICHT GEGEN DIE

Netzanschluss (Bitte Biid 2 sehen)

Die Anschiussiuke des Netzkabels befindet sich an
der linken Seite der Maschine. Das Kabel wird
durch den Durchflhrungsring an der Rickwand
der Maschine gefiihrt und mit der Zugentlastung
befestigt. Die Adern der einzelnen Phasen werden
an den Anschiissen L1, L2 und L3 angeklemmt.
Der grun-gelbe Sc_rLl.utzIeiter wird an der Masse-
schraube befestigt =.

Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen
Werte flr die Sicherung und den Netzkabel-
querschnitt entsprechen einer Belastung der
Maschine von 100 %.

Wechseln der Anschlussspannung

VOR DEM ANSCHLIESSEN INS NETZ KONT-
ROLLIEREN SIE, DASS DER ANSCHLUSS DER
UMSCHALTTAFEL (und der Anschluss vom even-
tuellen PSL 22) DER ANSCHLUSSSPANNUNG
ENTSPRECHEN (Bild 3).

Spannungstoleranzen des Netzes

PS 3500 : 380 — 415 V

Die Maschine ist fir die Nennspannungen 380V
und 415V (50/60Hz) konzipiert worden. DIE
MASCHINE ARBEITET MIT DIESEN NENNSPAN-
NUNGEN OHNE SCHALTUNGSANDERUNGEN.

STROMQUELLE GERICHTET WIRD.

im Freien muss fiir die Maschine ein den Betriebs-
verhaltnissen entsprechender Zusatzschutz ver-
wendet werden. Ein ungehinderter Kreisiauf der
Kuhlluft muss gewahrleistet sein.

Anschiuss- 230V 380-415V
spannung 460 V
500V
Sicherungen (trédge) | 35A 20 A
Anschlusskabel 4x6 mm2 4x2,5 mmz

DAS ANSCHLIESSEN DES NETZKABELS UND
DIE SCHALTUNGSANDERUNGEN INNERHALB
DER MASCHINE DURFEN NUR VON EINER
ELEKTROFIRMA ODER EINEM ELEKTRIKER
MIT ENTSPRECHENDER BERECHTIGUNG AUS-
GEFUHRT WERDEN.

PS 3500 : 230/380—415/460/500 V

Die Nennspannungen der Maschine sind in vier
(4) Spannungsbereiche verteilt: 230 V, 380—415 V,
460 V und 500 V.

Spannungsbereich 380—415V deckt die Nenn-
spannungen 380V und 415V ohne Schaltungs-
anderungen.

BEDI ENUNGSELEM ENTE (Bitte Bild 1 sehen)

Hauptschalter

Wird der Hauptschalter an der Frontplatte von der
0-Stellung in die I-Stellung gebracht, erhalt die
Maschine Spannung. Gleichzeitig leuchtet die
Kontrollampe neben dem Hauptschalter auf. Be-

Funktion des Ventilators

DER VENTILATOR DER MASCHINE WIRD
DURCH EINEN THERMOSTAT GESTEUERT UND
ERST DANN ANGESCHALTET, WENN DIE

findet sich der Nah-/Fernregelschalter an der
Frontplatte in Position "Nahregeiung”, gibt die
Maschine ein leises Leerlaufgerdusch ab.

MASCHINE EINE BESTIMMTE TEMPERATUR
ERREICHT HAT.

30
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Nah-/Fernregelschalter

Befindet sich der Schaiter an der Frontplatte in
Position "NAHREGELUNG?”, ist die Maschine auf
die Kennlinien fliir das ELEKTRODENSCHWEISS-
EN geschaltet (s.g. Konstantstromkennlinien). Der
Strom wird mit dem Potentiometer an der Front-
platte, das mit einer Schweissstromskala versehen

Wahl der Kennlinien

DIE KENNLINIENWAHL VON PS ERFOLGT
AUTOMATISCH. PS schaltet auf Konstant-
spannung-d.h. MIG-Kennlinie um, wenn das

ist, eingestellt.

Ist der Schalter in Position "FERNREGELUNG”,
wird die Maschine UBER DEN ANSCHLUSS AN
DER RUCKWAND der Maschine gesteuert und ge-
regelt (siehe folgenden Punkt).

Zwischenkabel an den Anschiuss an der Rickwand
von FU gekoppelt wird.

AUFBAU DER SCHWEISSANLAGE

DIE VERKABELUNG DER ELEKTRODEN-, MIG-
UND WIG-SCHWEISSANLAGEN GEHT AUS DEN
BEIGEFUGTEN BILDERN HERVOR. SCHLIESS-
EN SIE DIE KABEL NACH DER MONTAGE-
ANWEISUNG, DIE MIT DEN TRANSPORT-

Elektroden-/MIG-Anlage

Wird dieselbe Anlage abwechselnd fir Elektroden-
und MIG-Schweissen eingesetzt, erfolgt das Tausch-
en des Schweissverfahrens entweder mit dem Nah-/
Fernregelschalter von PS oder mit dem Fernregler
C110S. Wenn das Verfahren mit dem Nah-/Fern-
regelschalter von PS getauscht wird, wird beim
Elektrodenschweissen der Schweissstrom mit dem
Potentiometer an der Frontplatte von PS eingestelit
und beim MIG-Schweissen die Drahivorschubge-

schwindigkeit und die Spannung an FU oder mit

dem FU angeschlossenen Fernregler (z.B. C 110D,
C 100S) eingestellt.
Bei Anwendung vom Fernregler C 110$ kann jeder

Elektroden-/WIG-Anlage

Beim Elektrodenschweissen und beim WIG-
Schweissen verwendet man gewodhnlich ver-
schiedene Polaritaten. DIE UMPOLUNG ER-
FOLGT DURCH ANDERUNG DER VERKABEL-
UNG LAUT BEIGEFUGTEM BILD.

Mit dem Fernregler C100S konnen die Strome der
verschiedenen Schweissverfahren auf getrennten
Kanalen eingestellt werden.

BEIM UBERGANG AUF DAS ELEKTRODEN-
SCHWEISSEN WIRD TU MIT SEINEM HAUPT-

EINHEITEN T 10, 20 UND 30 MITGELIEFERT WER-
DEN AN.

Es werden 50—70 mmz2 Kupferkabel empfohlen.

von seinen drei Kanalen so eingestellt werden, dass
sie entweder den Strom fur das Elekiroden-
schweissen oder die Drahtvorschubgeschwindig-
keit und die Spannung fur das MIG-Schweissen
regeln.

Die Wahl von Elektrode/MIG erfolgt mit den Wahl-
schaltern von C110S laut den Kanalen.

DER ELEKTRODENHALTER UND DIE MIG-PI-
STOLE STEHEN BEIDE GLEICHZEITIG UNTER
SPANNUNG, FALLS SIE Z.B. MIT EINER AB-
ZWEIGUNGSKUPPLUNG AN DEM PLUSPOL
VON PS ODER FU ANGESCHLOSSEN SIND.

SCHALTER AUSGESCHALTET UND DER RICH-
TIGE KANAL AN C100S GEWAHLT.

Eine zweite Moglichkeit ist den Elektrodenschweiss-
strom mit dem Potentiometer an PS und den WIG-
Strom entweder an TU oder mit dem am TU an-
geschlossenen Fernregler einzustellen. Beim Wech-
seln des Schweissverfahrens wird die Umpolung
laut Bild ausgefuhrt, der Nah-/Fernregelschalter an
PS wird umgeschaltet und TU mit seinem Haupt-
schalter ausgeschaltet.

PSM"ZUSATZFU NKTIONSE' NH EITEN (Bitte Seiten 6 und 36 sehen.)

An der Frontplatte von PS kdnnen Zusatzeinheiten,

die die Schweissarbeit erleichtern und u.a. eine ge-

nauere Einstellung einiger Schweissparameter er-
mdglichen, fest angeschlossen werden.
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ZIEHEN SIE DEN STECKER VON PS AUS DER
STECKDOSE UND WARTEN SIE MINDESTENS
2MINUTEN VOR DEM ANSCHLIESSEN DER

Universaleinheit PSM 10

Die Einheit hat folgende Funktionen (siehe beige-
fugtes Bild)

- Stufenlose Eingesteliung des Ziindstromes beim
Elektrodenschweissen

Einsatzbereich:
Hauptséchlich das Schweissen von dinnen
Materialien mit dinnen Elektroden.

- Stufenlose Einstellung der dynamischen Eigen-
schaften beim MIG-/MAG-Schweissen, in erster
Linie im Kurzlichtbogenbereich.

Einsatzbereich:
Anspruchsvolle Handschweissungen sowie
Automaten und Roboteranwendungen.

- Die mit den Schaltern ausfiihrbare Anderung der
Karakteristikkurven beim Elektrodenschweissen.

Einsatzbereich:
Hauptsachlich das Schweissen von dunnen
Materialien durch die Steppnahtschweiss-
Methode

Messeinheit PSM 20

Die Einheit ist fir die Kontrolle und das Messen des
Stromes und der Spannung in solchen Fallen ge-
dacht, wo die Genauigkeitsanforderungen nicht
gross sind. Die Stromquelle muss waagerecht

PSM-EINHEIT. BITTE BEFOLGEN SIE GENAU
DIE MIT DER EINHEIT MITGELIEFERTE
MONTAGEANWEISUNG.

- An die Einheit kan die externe Messeinrichtung
MU 10 angeschlossen werden.

Einsatzbereich:

Genaue Einstellung der Schweisswerte,
Uberpriifung und Registrierung sowie Auto-
maten- und Roboterbetrieb (siehe An-
merkung 1)

- Anschluss fiir Abgabe von Strom- und Spann-
ungssignalen an die Steuerungen von Robotern
und Automaten.

Anmerkung 1:

Die Instrumente zeigen die Mittelwerte der
Spannung und des Stromes an. Der Spann-
ungsmesser zeigt die Polspannung der
Maschine an. Bitte beachten Sie, dass beim
Schweissen mit grossen Stréomen und langen
Kabein die Lichtbogenspannung sogar
mehrere Volt niedriger als die Polspannung
ist.

stehen. Die Anzeigegenauigkeit der Instrumente
betragt < 4 % vom Messbereich-Endwert. Die An-
merkung 1. im vorangehenden Paragraph betrifft
auch diese Einheit.

PSL"H l LFSSPANN UNGSE' NHEITEN (Bitte Seiten 6 und 36 sehen)

An der Rickwand von PS kénnen Hilfsspannungs-
einheiten fir den Gasvorwarmer und das Wasser-
kiihigerat der Pistole fest montiert werden.

DIE PSL-EINHEIT DARF NUR VON EINER ELEK-
TROFIRMA ODER VON EINEM ELEKTRIKER MIT
ENTSPRECHENDER BERECHTIGUNG AN PS
ANGESCHLOSSEN WERDEN. MIT DER EINHEIT

WIRD EINE MONTAGEANWEISUNG MITGE-
LIEFERT. VOR DEM ANSCHLUSS MUSS DER
NETZSTECKER VON PS AUSGESTECKT UND
MINDESTENS 2 MINUTEN GEWARTET
WERDEN. DIE EINHEITEN ERHALTEN ERST
DANN SPANNUNG, WENN DER HAUPTSCHALT-
ER VON PS IN I-POSITION STEHT.

PSL 20 PSL 21 PSL 22
Einsatz: PS Spannungsversion PS Spannungsversion PS Spannungsversion
380—415V 230/380—415/460/500 V 230/380—415/460/500 V

nur mit Anschlussspannung
230V

Nennleistung: 440 VA/220 V, 1-Phase

Leistungsversorgung far
WU 10 und/oder
Gasvorwarmer

Verwendungszweck:

3500 VA/220 V, 1-Phase

Leistungsversorgung far
WU 10 und/oder
Gasvorwarmer oder fur

440 VA/220V, 1-Phase

Leistungsversorgung fir
WU 10 und/oder
Gasvorwarmer

Handwerkzeuge
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BETRIEBSSTORUNGEN

Um die Ursache einer Betriebsstorung zu klaren, ist
die Reihenfolge der Massnahmen dieser An-
weisung einzuhalten. Bitte beachten Sie, dass die
gewOhnlichste Storursache beim MIG-Schweissen
eine defekte Pistole oder eine mechanische Stér-
ung des Drahtvorschubgerates ist.

Eine schlechte elektrische Verbindung der
Schweiss- oder Zwischenkabel kann auch eine
Stoérursache sein.

Fehlen einer Netzphase

Gibt es im Stromnetz eine sehr kurze (unter 1 s)
Unterbrechung, so kann die Uberspannungsauslos-
ung der Maschine ansprechen. Die normale Funkt-
ion wird durch eine Nullstellung des Haupschaiters
der Maschine wiederhergestellt.

Eine sehr Ubliche Betriebsstdrung ist das Fehlen
einer Phase in der Maschine. Die gewdhnliichste
Ursache ist das Durchbrennen einer Netzsicherung

Funktion der Uberspannungsausldsung

Die PS-Maschine ist mit einem Uberspannungsaus-
I6sung-Kreis gerlstet, der die Maschine abschaltet,
falls die Schweissspannung 100 V Uberschreitet.

DIE FUNKTION WIRD DURCH EINE NULLSTELL-
UNG DES HAUPTSCHALTERS WIEDERHER-
GESTELLT.

Die Funktion der Uberspannungsauslésung kann
mit dem Testdruckschalter, der sich an der Hinter-
wand der Maschine befindet, getestet werden:

1. Die Schweisskabel von der Maschine
trennen.

2. Den Fern-/Nahumschalter in Stellung "Nah”
bringen.

3. Den Hauptschalter in Stellung | bringen, wo-
bei von der Maschine ein gedampftes Leer-
laufgerausch zu horen ist.

Funktion des Uberlastungsschutzes

Falls die Maschine standig Gber die Nennwerte be-
lastet wird, spricht der Uberlastungsschutz an.

Der Schutz kann auch ansprechen, wenn der
Staubfilter verstopft ist und dadurch der Kreislauf
der Kdhlluft behindert wird.

DIE MASCHINE WIRD ERST DURCH DAS AB-
KUHLEN AUF EINE NIEDRIGERE TEMPERATUR
UND DURCH DIE NULLSTELLUNG DES
HAUPTSCHALTERS BETRIEBSBEREIT.

Gehen Sie bitte wie folgt vor:

Hauptsicherung der Maschine

ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER AUS DER
STECKDOSE UND WARTEN SIE MINDESTENS
2 MINUTEN BEVOR SIE DIE MONTAGELUKE

BEVOR SIE DIE URSACHE DER BETRIEBSSTOR-
UNG UNTERSUCHEN, BRINGEN SIEBITTE DEN
NAH-/FERNREGELSCHALTER DER PS-STROM-
QUELLE IN POSITION NAHREGELUNG. GIBT
DIE MASCHINE JETZT EIN GLEICHMASSIGES
LEERLAUFGERAUSCH AB, IST DER FEHLER
WAHRSCHEINLICH AUSSERHALB DER STROM-
QUELLE.

oder ein schlechter Kontakt im Netzstecker der
Maschine oder an der Anschlussleiste.

Die Signallampe an der Frontplatte der Maschine
zeigt nicht unbedingt das Fehlen einer Phase an.
Im aligemeinen sind deutlich schiechtere Schweiss-
eigenschaften als normal ein deutliches Zeichen
fur das Fehlen einer Phase.

4. Auf den Testdruckschalter an der Hinter-
wand der Maschine drucken. Das Leerlaufge-
rausch muss kurz lauter werden und danach
vollig aufhoren.

ACHTUNG! WENN DAS LEERLAUFGE-
RAUSCH NICHT VERSCHWINDET, FUNKT-
IONIERT DIE UBERSPANNUNGSAUSLOS-
UNG NICHT. DEN HAUPSCHALTER IN
STELLUNG 0 BRINGEN UND DIE MASCH-
INE DEM ZUSTANDIGEN KUNDENDIENST
ZUR WARTUNG SENDEN.

5. Die Leerlaufsituation durch die Aus- und
Wiedereinschaltung des Hauptschaiters
wiederherstellen.

WIR EMPFEHLEN DIE DURCHFUHRUNG DES
FUNKTIONSTESTS DER UBERSPANNUNGS-
AUSLOSUNG MINDESTENS ALLE 6 MONATE,
WENN DIE MASCHINE IM AKTIVEN BETRIEB
IST.

- Eine Nullstellung des Hauptschalters
(1—-0—1)

- Lauft die Maschine nicht an, warten Sie
10—20 Minuten. Der Ventilator kihlt die
Maschine ab.

- Nach dem Abkiihlen macht ein erneutes
Nullstellen des Hauptschalters (I — 0 — )
die Maschine wieder betriebsbereit.

DES NETZKABELS ABNEHMEN. (Bitte Bild 2
sehen). Verwenden Sie den gleichen Sicherungs-
typ und die gleiche Sicherungsgrosse wie am
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Kragen des Sicherungshalters angegeben.
DIE GARANTIE UBERNIMMT KEINE SCHADEN,

Steuersicherung

FU und TU erhalten ihre Leistung Uber den An-
schluss an der Ruckwand der PS-Stromquelle.
Zum Schutz des Hilfstransformators von PS gibt es
neben dem Anschiuss eine trage 8 A Glasrohr-
sicherung (bitte Bild 1 sehen). Die Sicherung be-
findet sich im Schutzspannungskreis (30VAC).

Folgende Fehlerquellen kdnnen die Ursache flr ein
Durchbrennen der Sicherung sein:

DIE DURCH EINE FALSCHE SICHERUNG VER-
URSACHT WERDEN.

-Beschadigtes Zwischenkabel (Kurzschluss)

-Schlechter Zustand der MIG-Pistole,
welcher den Motor von FU Uberlastet, be-
sonders, wenn auch ein Zwischenvorschub-
gerat eingesetzt wird

-Beschadigter Fernregler oder dessen Kabel.

WARTUNG

Die Betriebs- und besonders die Umgebungsver-
haltnisse wirken sich ausschlaggebend auf den
Wartungsbedarf aus. Eine Vorwartung ge-

Reinigen des Staubfilters (Bitte Bild 4 sehen).

Das Reinigen des Staubfilters der Maschine muss
in bestimmten Abstinden erfolgen. Ausschlagge-
bend fir die Wartungsabstande sind die Umgeb-
ungsverhaitnisse und die Betriebstemperaturen der
Maschine.

WIR EMPFEHLEN, BEI AKTIVEM GEBRAUCH
DER MASCHINE DIE STAUBFILTER MINDEST-
ENS ALLE 3 MONATE ZU REINIGEN.

ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER DER PS-
STROMQUELLE AUS DER STECKDOSE UND
WARTEN SIE MINDESTENS 2 MINUTEN BEVOR
SIE DAS FRONTGITTER ABNEHMEN. HINTER
DEM STAUBFILTER GIBT ES TEILE, DIE UNTER
SPANNUNG STEHEN.

Die Wartung wird wie folgt durchgeflhrt:

- Nehmen Sie das Frontgitter der Maschine
ab (2 Schrauben).

- Losen Sie die Befestigungsschrauben des
Staubfilters (2 St) mit denen er am
Maschinenkorper geerdet ist.

Termingebundene Wartung

Zur termingebundenen Wartung der Maschine ge-
hoéren folgende Massnahmen:

- Reinigung der Maschine

- Wartung des Staubfilters

- Uberprifung der Anschilsse

- Kontrolle der Schalter und Potentiometer

- Uberprifung des Netzkabels, des Netzkabel-
anschlusses und des Netzsteckers

- Uberpriifung der internen Anschlisse der
Maschine sowie die Anschlisse nachziehen

wahrleistet einen moglichst stérungsfreien Betrieb
der Maschine ohne unvorhergesehene Unter-
brechungen.

- Waschen Sie den Filter vorsichtig mit Was-
ser und bei Bedarf mit einem Mittel, das Fett
und Ol Iést, z.B. Geschirrspimittel.

. KEINE FEUERGEFAHRLICHEN
UNGSMITTEL VERWENDEN.

- Kontrollieren Sie den Zustand des Filters.
Solite sich vom Filter z.B. die Aluminiumfull-
ung abgelést haben und durch das auf bei-
den Seiten des Filters sich befindenden Git-
ter gedrungen oder sollte der Filter sonst
mechanisch beschadigt sein, muss er ge-
tauscht werden.

EIN BESCHADIGTER FILTER KANN
EINEN KURZSCHLUSS ODER EINEN
SONSTIGEN SCHADEN AN DEN UNTER
SPANNUNG STEHENDEN TEILEN DER
MASCHINE VERURSACHEN.

- Befestigen Sie den trockenen Filter mit den
Masseschrauben. DIE SCHRAUBEN
MUSSEN MIT SICHERUNGSSCHEIBEN
VERSEHEN SEIN.

- Montieren Sie das Frontgitter der Maschine.

LOS-

- Beschadigte oder schlechte Teile werden
getauscht

- Wartungskontrolle. Die Funktionen und die
Leistungswerte der Maschine werden uber-
prift und bei Bedarf mit Hilfe von
Testgeraten eingestelit.

BEI EVENTUELLEN BETRIEBSSTORUNGEN
NEHMEN SIE BITTE KONTAKT MIT EINER BE-
VOLLMACHTIGTEN KEMPPI-WARTUNG AUF.
DIE WARTUNGSWERKSTATTEN FUHREN AUCH
TERMINGEBUNDENE WARTUNGEN NACH
VEREINBARUNG AUS.
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BETRIEBSSICHERHEIT

Sehen sie nie an den Lichtbogen ohne die Gesichtsmaske fiir das LichtbogenschweiBen!
Der Lichtbogen schadet ungeschitzte Augent
Der Lichtbogen brennt ungeschiitzte Haut!
Hiten Sie sich vor der reflektierenden Strahlung des Lichtbogens!
Schutzen Sie sich selbst und die Umgebung gegen den Lichtbogen und heiB3e Gespritze!
Verwenden Sie nicht die Stromquelie zum Schmelzen des gefrorenen Rohres!
Beachtung der aligemeinen Brandschutzbestimmungen!
Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind unter Beachtung der spezifischen drilichen Gegebenheiten
einzuhalten.
Das SchweifBen an feuer- und explosionsgefahrdeten Platzen ist unbedingt verboten.
Feuergefahriiche Materialien sind vor Arbeitsbeginn aus der Umgebung des SchweiBarbeitsplatzes zu entfernen.
Am SchweiBBarbeitsplatz missen ausreichend geeignete Feuerldschmittel vorhanden sein.
Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der SchweiBarbeiten die Gefahr der Spatentziindung
durch Funken, u.a. an unzuganglichen Steilen.

Gefahrdung durch elektrische Anlagen/Beachtung der Netzspannung!
Achten Sie stets auf den fehlerfreien Zustand der Kabel! Das AnschiuBkabel darf weder gewaltsam gepref3t,
noch mit heif3en Gegenstanden oder scharfen Kanten in Beriihrung kommen.
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr.
Die SchweiBmaschine nicht auf eine naRe Unterlage aufstellen.
Das Aufstellen von Stromquellen in engen Raumen (Behélter, 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 SchweiBkabel.

Isolieren Sie sich durch Verwendung von trockener und unbeschadigter Schutzbekleidung.

Arbeiten Sie nicht auf einer naf3en Unterlage.

Die SchweiBkabel nicht auf die Stromquelie oder andere elektrischen Anlage aufstellen.

Gefdahrdung durch SchweiBrauch!
Arbeiten Sie nie in geschloBenen Raumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr!
Beim Schweif3en von Metalien, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind besondere
VorsichtsmaBnahmen einzuhalten.

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

GARANTIEBEDINGUNGEN

KEMPPI QY leistet Garantie fur die von ihr hergesteliten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich der -
Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfaliende Garantiereparaturen dirfen nur von einer KEMPPI bevollméchtigten
Wartungswerkstatt vorgenommen werden.Verpackung, Frachtkosten und Versicherung werden vom Aufraggeber bezahlt.
Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mundliche Vereinbarungen die nicht in den Garantiebedingungen enthatten
sind, sind fur den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Mange! beseitigt, die durch natirlichen VerschleiB3, 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 SchweiBbrenner und ihre Verschieiteile, noch auf Vorschubrollen und
Drahtfihrungen der Drahtvorschubgeréate.

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

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

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

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

Annahme einer Garantiereparatur

KEMPPI oder eine von KEMPPI bevolimachtigte Wartungswerkstatt muf3 unverzlglich lber die Garantiemangel
unterrichtet werden.Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird, muB der Kunde eine vom Verkaufer ausgeflite
Garantiebescheinigung vorlegen oder die Giiltigkeit der Garantie in Form einer Einkaufsrechung, einer Einkaufsquittung
oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser miissen das Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der
zu reparierenden Anlage ersichtlich sein.Die Teile, die aufgrund der Garantie, getauscht worden sind, bleiben Eigentum
der Firma KEMPPI.

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