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F2

F3

F4

H1

R1

S1

S2

S3

V1

Lisalaitteiden ohjaussulake 8 A hidas
Manéversakring for extra utrustningar 8 A trég
Control fuse for accessories 8 A delayed
Steuersicherung fur Zusatzgerite 8 Atrage
Zekering voor hulpapparatuur 8 Atraag
Fusible auxiliaire 8 Aretardé
Pistorasian sulakkeet 2 A hidas
Sakringar for kontaktdosa 2 Atréga
Fuses for socket outlet 2 Adelayed
Sicherungen fiir Steckdosen 2 Atrage
Zekeringen voor kontaktdozen 2 Atraag
Fusibles pour prises murales 2 Aretardé
Merkkivalo 110

Signallampa /0

Signal lamp 110

Signallampe 1[0)

Signaallamp 110

Térhoin lumineux 170

Vaihtovirtahitsauksen balanssis&ité
Balansinstélining for AC-svetsning
Balance control for AC welding
Balanceneinsteliung fiir AC-Schweifien
Balansregeling voor wisselstroomlassen
Réglage du courant de soudage CA

Paakytkin 110
Huvudbrytare le}
Main switch o
Hauptschalter 1o

Hoofdschakelaar 110
Interrupteur principal 1/O

Puikkohitsauksen virtalajin valintakytkin

Valjare for MMA-svetsningens stréomart

Selecting switch for MMA welding’s current type
Wabhlschalter fir Stromtyp des Stabelektrodenschweis-
sens

Keuzeschakelaar voor elektrodenlassen (polariteit)
Commutateur-de sélection pour type de courant en
soudage Electrode

TIG-hitsauksen virtalajin valintakytkin

Véljare {6r TIG-svetsningens strémart

Selecting switch for TIG welding’s current type
Wahlschatter fir Stromtyp des WIG-SchweiBens
Keuzeschakelaar voor TIG-lassen (polariteit)
Commutateur-de sélection pour type de courant en
soudage TIG

MIG-MAG:-hitsauksen virtalajin valintakytkin

Véljare f6r MIG-MAG-svetsningens stromtyp
Selecting switch for MIG-MAG welding’s current type
Wabhischalter fiir Stromtyp des MIG-MAG-SchweiBens
Keuzeschakelaar voor MIG-MAG-lassen (polariteit)
Commutateur-de sélection pour type de courant en
soudage MIG-MAG

Balanssisdadon/ivaihtovirtahitsauksen merkkivalo
Signallampa fér balansinstalining/AC-svetsning
Signal lamp for balance control/AC welding i
Signallampe fir Balanceneinstellung/AC-SchweiBen
Signaallamp voor balansregeling wisselstroomlassen
Témoin lumineux du courant de soudage CA
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X2

X3

X4

X5
X6

X7

Pistorasia Schuko 220V, 440 VA
Kontaktdosa Schuko 220V, 440 VA
Socket outlet Schuko 220V, 440 VA
Steckdose Schuko 220V, 440 VA
Kontaktdozen Schuko 220 V, 440 VA
Prise Schuko 220V, 440 VA
Ohjauskaapeliliitin TUMWU/Kkaukosadadin

Anslutning f6r mandverkabel TU/WUfjarreglage
Connector for control cable  TU/WU/remote controller

AnschluB fir Steuerkabel TU/WU/Fernregler
Aansluiting voor stuurstroom-

kabel TU/WU/afstandbediening
Connecteur du cable de

commande TUMWU/comm. a distance

Ohjauskaapeliliitin FUMWU/kaukoséadin
Anslutning for manéverkabel FU/WU/fjarreglage
Connector for control cable  FU/WU/remote controller

AnschluB fir Steuerkabel FU/WU/Fernregler
Aansluiting voor stuurstroom-

kabel FU/WU/afstandbediening
Connecteur du cable de

commande FUMWU/comm. a distance

Hitsauskaapeliliitin FU+/TU—/puikonpidin
Anslutning for svetskabel FU+/TU-/elektrodhallare
Connector for welding cable FU+/TU-/electrode holder
AnschluB fiir SchweiBkabel FU+/TU-/Elektrodenhalter
Aansluiting voor laskabel FU+/TU—/elektrodenhouder
Connecteur du cable de

soudage FU+/TU~/porte-électrode
Paluuvirtakaapeliliitin tyokappale/TU+

terledaranslutning arbetsstycke/TU+
Return cable connector work piece/TU+

RuckleitungskabelanschluB  Werkstlck/TU+
Werkstukkabel werkstuk/TU+
Connect. du cible de masse Piéce a usiner/TU+

Asennusluukku PSM
Montagelucka PSM
Inspection cover PSM
Montageluke PSM
Montageluik PSM

Ecran de visualisation PSM

Verkkokaapelin lapivienti
Genomféring av natkabel

Inlet of mains cable
Durchfiihrung des Netzkabels
Invoer van netkabel

Entrée du cable d’alimentation

VERKKOKAAPELIN KYTKENTA

ANSLUTNING AV NATKABEL

CONNECTION OF MAINS CABLE

ANSCHLUSS DES NETZKABELS
AANSLUITING VAN NETKABEL
RACCORDEMENT DU CABLE D’ALIMENTATION

Wi Katso myos sivu 24
jf Se ocksa sida 30

#  See also page 36
Auch Seite 42 sehen
Zie ook pag. 48

Voir également page 54

POLYSUOTIMEN IRROITUS

LOSSNING AV DAMMFILTRET

REMOVAL OF DUST FILTER

LOSUNG DES STAUBFILTERS
VERWIJDEREN VAN STOFFILTER
CHANGEMENT DU FILTRE ANTIPOUSSIERE

F1 Paasulake, erikoisnopea
Huvudsakring , extra snabb
Main fuse, extra rapid

Hauptsicherung, extra schnell

Hoofdzekering, extra snel

Fusible principal, ultra rgp

Polysuodin

T Dammfilter
: \% | \*  Dustfilter
o ] = Staubfilter
Katso ; \\ Stoffilter
Se ockg: 30ch — Filtre
See also pa! : ‘

antipoussiere

Zie ook pag. 52
Voir également page 58
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Paluuvirtakaapeli
Aterledare

Return current cable
Stromriickleitungskabe!
Werkstukkabel

Céable de masse

Puikkohitsauskaapeli

Kabel for MMA-svetsning

Cable for MMA welding

Kabel fir StabelektrodenschweiBen
Kabel voor elektrodeniassen

Cable soudage Electrode

Kaukoséatimet, ks. sivut 14-21
Fiarreglage, se sidor 14-21

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

; A\
m
l 0220 V X2
-4--gTU X3
L—-g FU X4
O X5
]rt
(——D-C - X6
(—D-E H  xz7
L PSS
20
i)
\_ 21
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Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21
Fjarreglage, se sidor 14-21

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

Wu 10
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N\
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et
8 ] bl D
' —\‘:D_
e > 23b :%
— n—
20
r ot + T
- e TU
1a| 6] |6
¥c: 5o
_9
=1
ol [s WU 10
1b
220 V X2
N TU X3
OgFuU X4
\. o-th+ X5
"
r—0-0 — X6
- -0-0 %  x7
. 21
TU = TU 10, 20, 50 6 Jaahdytysnesteletku R3/8 - R3/8
TIG-kipinasytytys|ait Kylvatskeslang R3/8 - R3/8
TIG-t('a;ﬁ'(rj]r?iigsensr:Z;e Cooling liquid hose R3/8 - R3/8
TIG ignition unit Kiihlflissigkeitschlauch R3/8 - R3/8
WIG-Ziindeinheit ¥oelws§erls_lar]3 g R3/8 - R3/8
X ; uyau de liquide de
-lgllgpggggfée:muggggg TIG refroidissement R3/8 - R3/8
Nestejazhdytyslaite 8 Suojakaasuletku R3/8-0
Kylvétskeanlaggning med cirkulationssystem Skyddsgasslang R3/8 - 0
Cooling water circulation unit Shielding gas hose R3/8 -0
Wasserkreislaufgerit Schutzgasschlauch R3/8 -0
Waterkoelunit Gasslang . Rs3B-0
Dispositif de circulation d’eau de refroidissement Tuyau de gaz de protection R3/8 -0
Wi=1a+1b+6+6+8+9+9 9 Hitsausvirtakaapeli
Svetsstromkabel

1a
1b

Ohjauskaapeli 10-nap. jarjesteimé
Mandverkabel 10-poligt system
Control cable 10 poles system
Steuerkabel 10-poliges System
Stuurstroomkabel 10-polig systeem

Cable de commande systéme & 10 poles

Welding current cable
SchweiBstromkabel
Lasstroomkabel

Cable courant de soudage
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TU 10, 20, 50

W4 /1,85 m

s

T2

PSS

WU 10

T50, T30

16a Kaukosaatskaapeli
Kabel for fjarreglage
Cable for remote control
Kabel fir Fernregelung
Kabel voor afstandbediening
Céable commande & distance

20 Paluuvirtakaapeli
terledare
Return current cable
Stromriickleitungskabel
Werkstukkabel
Cable de masse

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

23b TIG-pottin nestejaahdytteinen
TIG-brénnare - vitskekyld
TIG torch liquid-cooled
WIG-Brenner  flussigkeitsgekihlt
TIG-toorts watergekoeld
Torche TIG refoidie eau
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Kaukosaatimet, ks. sivut 14-21
Fjarreglage, se sidor 14-21

Remote control devices, see pages 14-21

Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21

Commandes a distance voir pages 14-21

A

—
Hooo
r.__c 16a 0---- 000
8
o FU S N —D
- —0 - + 22b .——\
lal 5| |5
e
9 =1
WU 10 C 100M
c1iom
1b ,{/ _______________________ o :D
: 220 V X2
\
~—-gTU X3
N FU x4
\. o E] + X5
1B ¥
r = [ — X6
—r X7
3 PSS
L 20 -
\ 21 ::‘i
* [ cabl 10 pol
FU = FU 05, 5P, 10, 20, 30 S ook
MIG-MAG-langansybttélaite Stuurstroomkabel! 10-polig systeem

MIG-MAG tradmatarverk

MIG-MAG wire feeder

MIG-MAG-Drahtvorschubgert 5

MIG-MAG draadaanvoerunit

Dévidoir MIG-MAG
WU 10 Nestejaahdytyslaite
Kylvatskeanlaggning med cirkulationssystem
Cooling water circulation unit
Wasserkreislaufgerit

Waterkoelunit

Dispositif de circulation d’eau de refroidissement 8
W2=1a+1b+5+5+8+9
1a Ohjauskaapeli 10-nap. jarjestelma
1b Manéverkabel 10-poligt system

Céble de commande systéme & 10 pdles

Jéaahdytysnesteletku
Kylvatskeslang

Cooling liquid hose
Kiihlflissigkeitschlauch
Koelwaterslang

Tuyau de liquide de
refroidissement

Suojakaasuletku
Skyddsgasslang

Shielding gas hose
Schutzgasschlauch
Gasslang

Tuyau de gaz de protection

R3/8 - pikaliitin

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

R3/8 - connecteur rapide

R3/8 -0
R3/8-0
R3/8-0
R3/8 -0
R3/8 - 0
R3/8 -0
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FU 05, 5P, 10, 20, 30

W2 /175 m

T1, T2

PSS

WU 10

T50, T30

9 Hitsausvirtakaapeli
Svetsstromkabel FU 20, 30
Welding current cable -
Schweifstromkabel
Lasstroomkabel
Cable courant de soudage

16 Kaukosaatskaapeli
Kabel for fjarreglage
Cable for remote control
Kabel fir Fernregelung
Kabel voor afstandbediening
Céable commande a distance

20 Paluuvirtakaapeli
Aterledare
Return current cable
Stromriickleitungskabel
Werkstukkabel
Cable de masse

21 Puikkohitsauskaapeli
Kabel f6r elektrodsvetsning
Cable for MMA welding
Kabel fir ElektrodenschweiBen
Kabel voor elektredenlassen
Cable soudage Electrode

22b MIG-pistooli nestejaahdytteinen
MIG-pistol vatskekyld
MIG gun liquid-cooled
MIG-Pistole flussigkeitsgekihlt
MIG-pistool watergekoeld
Pistolet MIG refroidie eau

*) Ei kaukosaatdmahdollisuutta
Ingen fiarregleringsmsjlighet
No remote control possibility
Keine Fernregelméglichkeit
Afstandbediening niet mogelijk
Pas de commande & distance possible

1914320 7




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

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

S M\
Hooo
16a —{] e 000
8 —{T] —{ )
( i 22b —xy |
7 t.
(oo 4
8 5 5 r___n,_ 16a e 000
— S S Sw—g
—{T] T
( ] — 23b ﬁ:&@
+ + o 6 20 +
s -] (] [T Yo —
4 -0-gq-— TU
*
1a| [1a | (6 FU = FU 05, 5P, 10, 20, 30
MIG-MAG-langansyéttdlaite
\ e MIG-MAG tradmatarverk
LG: N MIG-MAG wire feeder
MIG-MAG-Drahtvorschubgert
\, 0 MIG-MAG draadaanvoerunit
algllg s | Dévidoir MIG-MAG
WU 10 TU =TU 10,20,50
TIG-kipinasytytyslaite
1b TIG-tandningsenhet
TIG ignition unit
WIG-Ziindeinheit
220 V X2 TIG-hoogfrequentunit
—— _ E Y X3 Dispositif d’amorgage TIG
~———FU X4 WU 10
\. —_= 4+ X5 Nestejadhdytyslaite ) )
]q_, Kylvatskeanlaggning med cirkulationssystem
e H— X6 Cooling water circulation unit
X_F- Wasserkreislaufgerit
T ¢ Waterkoelunit
Dispositif de circulation d’eau de refroidissement
\. o-d & x7
3~
PSS
- 21 :_-1:\
W24=1a+1a+1b+5+5+5c+6+6
+8+8+9+9+9
5  Jashdytysnesteletku R3/8 - pikalittin
1a Ohjauskaapeli 10-nap. jarjestelma Kylvatskeslang R3/8 - snabbkoppling
1b Manéverkabel 10-poligt system Cooling liquid hose R3/8 - snap connector
Control cable 10 poles system Kihlflissigkeitschlauch R3/8 - Schnelikupplung
Steuerkabel 10-poliges System Koelwaterslang R3/8 - snelkoppeling
Stuurstroomkabel 10-polig systeem Tuyau de liquide de

Céable de commande systéme a 10 poles

refroidissement R3/8 - connecteur rapide
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TU 10, 20, 50

FU 05, 5P, 10, 20, 30

W24 /1,85m

PSS
WU 10

5¢c Jaahdytysnesteletku pikaliitin - pikaliitin
Kylvatskeslang snabbkoppl. - snabbkoppl.
Cooling liquid hose snap conn. - snap conn,
KihHlussigkeitschlauch Schnellkuppl. - Schnellkuppl.
Koelwaterslang Snelkoppel. - snelkoppel.
Tuyau du liquide de
refroidissement connect.rapide - connect.rapide

6  Jashdytysnesteletku R3/8 - R3/8
Kylvétskeslang R3/8 - R3/8
Cooling liquid hose R3/8 - R3/8
KuhKlissigkeitschlauch R3/8 - R3/8
Koelwaterslang R3/8 - R3/8
Tuyau de liquide de
refroidissement R3/8 - R3/8

8 Suojakaasuletku R3/8 -0
Skyddsgasslang R3/8-0
Shielding gas hose R3/8-0
Schutzgasschiauch R3/8 - 0
Gasslang R3/8-0
Tuyau de gaz de protection R3/8-0

9  Hitsausvirtakaapeli 21 Ppuikkohitsauskaapel| XT  Haarottusliitin
Svetsstromkabe! Kabel for MMA-svetsning Férgreningsanslutning
Welding current cable Cable for MMA welding Branch connector
SchweiBstromkabel Kabel fur StabelektrodenschweiBen Abzweigungskupplung
Lasstroomkabel Kabe! voor elektrodenlassen Koppelstuk
Cable courant de soudage Cable soudage Electrode Connecteuren T

16a Kaukosaatokaapeli 22b MIG-pistooli nestejaghdytteinen *) Ei kaukos&atsmahdollisuutta
Kabel for fjarreglage MIG-pistol vatskekyld Ingen fjarregleringsmajlighet
Cable for remote control MIG gun liquid-cooled No remote control possibility
Kabel fiir Fernregelung MIG-Pistole flussigkeitsgekihlt Keine Fernregelmoglichkeit
Kabel voor afstandbediening MIG-pistool watergekoeld Afstandbediening niet mogelijk
Céble commande & distance Pistolet MIG refroidie eau Pas de‘ commande a distance

ssible

20  Paluuvirtakaapeli 23b T1iG-pottin nestejaahdytteinen P
Aterledare TiG-bréannare  vatskekyld
Return current cable TIG torch liquid-cooled
Stromriickleitungskabel WIG-Brenner  flussigkeitsgekiihlt
Werkstukkabel TiG-toorts watergekoeld
Cable de masse Torche TIG refoidie eau

1914320 9




8 e
- -] =] +
ﬁ
51 [5b
8 oa
e ﬁ+
=}
( _
p
1a| |1a 5
SRE -
]
———————T
WU 10
1b
220 V X2
N {TU X3
N~— mFU X4
\ cx-c]+ X5
\- oH= xe
g ¥ xz
3= PSS

Kaukoséatimet, ks. sivut 14-21
Fjarregiage, se sidor 14-21

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

A
T oo

LLE: B [
D

22b
ﬂ

22b

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

MIG-MAG-langansyéttélaite
MIG-MAG tradmatarverk
MIG-MAG wire feeder
MIG-MAG-Drahtvorschubgerit
MIG-MAG draadaanvoerunit
Dévidoir MIG-MAG

WU 10

Nestejadhdytyslaite

Kylvétskeanlaggning-med cirkulationssystem
Cooling water circulation unit
Wasserkreislaufgerit

Waterkoelunit

Dispositif de circulation d’eau de refroidissement

20 -
LSS
—_ Cooling liquid hose R3/8 - snap connector
W22=1a+1a+1b+5+5+5b+5c+8 KihHlissigkeitschlauch R3/8 - Schnellkupplung
+8+9+9 Koelwaterslang R3/8 - snelkoppeling
Tuyau de liquide de
1a Ohjauskaapeli 10-nap. jarjestelma refroidissement R3/8 - connecteur rapide
1b Manéverkabel 10-poligt system L .
Control cable 10 poles system 5b Jadhdytysnesteletku pikaliitin - pikaliitin
Steuerkabel 10-poliges System 5c - Kylvétskeslang snabbkoppl. - snabbkoppl.
Stuurstroomkabel 10-polig Cooling liquid hose snap conn. - snap conn.
Cable de commande systéme & 10 poles Kihliflissigkeitschlauch  Schnellkuppl. - Schnellkuppl.
Koelwaterslang Snelkoppel. - snelkoppel.
5 Jaahdytysnesteletku R3/8 - pikaliitin Tuyau du liquide de
Kylvatskeslang R3/8 - snabbkoppling refroidissement connect. rapide - connect.rapide
10 1914320




FU 05, 5P, 10, 20, 30

FU 05, 5P, 10, 20, 30

T7
PSS
WU 10
T50, T30
8 Suojakaasuletku R3/8-0
Skyddsgasslang R3/8 - 0
Shielding gas hose R3/8 -0
Schutzgasschlauch R3/8 -0
Gasslang R3/8 -0

Tuyau de gaz de protection R3/8-0

9 Hitsausvirtakaapeli
Svetsstromkabel
Welding current cable
SchweiBstromkabel
Lasstroomkabel
Cable courant de soudage

16 Kaukosaatokaapeli
Kabel 6r fiarreglage
Cable for remote control
Kabel fiir Fernregelung
Kabel voor afstandbediening
Céable commande a distance

20 Paluuvirtakaapeli
Aterledare
Return current cable
Stromrickieitungskabel
Werkstukkabel
Cable de masse

22b MiG-pistooli  nestejaihdytteinen
MIG-pisto! vatskekyld
MIG gun liquid-cooled
MIG-Pistole flissigkeitsgekihtit
MIG-pistool watergekoeld
Pistolet MIG refroidie eau

Ei kaukosaatomahdollisuutta

Ingen fjarregleringsmajlighet

No remote control possibility

Keine Fernregelmoglichkeit
Afstandbediening niet mogelijk

Pas de commande a distance possible
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Kaukos&atimet, ks. sivut 14-21
Fiérreglage, se sidor 14-21

Remots control devices, see pages 14-21
Fernregler, Seiten 14-21 sehen
Afstandbedieningen, zie pag. 14-21

Commandes a distance voir pages 14-21
A
FU 01
FU01W =0
= u-/
3m M
Qooo
o 16a  _ J337
a g
22a, 22b
3m 45m §>
16a ooo

FU 01 Valisy&ttdlaite kaasujaahdytteinen Synchronisationseinheit
Mellanmatarverk gaskyld Synchronisatie unit
Sub-feeder gas-cooled Module de synchronisation
Zwischenvorschubgerat  gasgekiihit
Hulpdraadaanvoerunit gasgekoeld 11 MIG-valikaapeli kaasujaahdytteinen
Relais longue distance refroidie gaz MIG-mellankabel gaskyld
MIG interconnecting cable  gas-cooled
FUO1W Valisyottolaite nestejadhdytteinen MIG-Zwischenkabel gasgekihit
Mellanmatarverk véatskekyld MIG-tussenkabelpakket gasgekoeld
Sub-feeder liquid-cooled Céble de raccordement MIG refroidie gaz
Zwischenvorschubgerat  flissikeitsgekihit
Hulpdraadaanvoerunit watergekoeld 12 MIG-vélikaapeli nestejaahdytteinen
Relais longue distance refroidie eau MIG-mellankabe! vatskekyid
MIG interconnecting cable = liquid-cooled
FUO02  vaisystisiaite MIG-Zwischenkabel flissigkeitsgekiihlt
Mellanmatarverk MIG-tussenkabelpakket watergekoeld
Sub-feeder Céble de raccordement MIG refroidie eau
Zwischenvorschubgerat
Hulpdraadaanvoerunit 22a MIG-pistooli kaasujaghdytteinen
Relais longue distance MIG-pistol gaskyldI
MIG gun as-cooled
FU 20 MIG-MAG-langansyéttslaite MIG-%istole gasgekiihtt
MIG-MAG tradmatarverk MIG-pistool gasgekoeld
MIG-MAG wire feeder Pistolet MIG refroidie gaz
MIG-MAG-Drahtvorschubgerit
MIG-MAG draadaanvoerunit 22b MIG-pistooli nestejaahdytteinen
Dévidoir MIG-MAG MIG-pistol vatskekyld
MIG gun liquid-cooled
F2S1  synkronointiyksikks MIG-Pistole flissigkeitsgekiihit
Synkroniseringsenhet MIG-pistool watergekoeid
Synchronizing unit Pistolet MIG refroidie eau
1914320 13




Puikko-/TIG-hitsausvirran saété (R61), muistiasteikko 1-10.
Instélining for MMA-/TIG-svetsstrom (R61), minneskala 1-10.
Control of MMA/TIG welding current (R61), memory scale 1-10.

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

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

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

C 100D R62

Puikko-/TIG-hitsausvirran karkeas&ats (R61), muistiasteikko 1-10,
ja hienosaatd +/- (R62).

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

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

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

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

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

c 100P

Pitkapulssisdadin TIG-hitsaukseen
— pulssivirran s&até (1-10)
— perusvirran saaté (1-10)
—jakson ajan (taajuuden) saats 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
—pulssisuhteen saaté 10-100 %
(100 % vastaa jatkuvaa hitsausta)

Langpulsreglage fér TIG-svetsning
~ installning for pulsstrém (1-10)
~ instéllning f6r grundstrém (1-10)
— installning for intervallstid (frekvens) 0,2-2 s (5-0,5 Hz)
— instéllning for pulsintermittens 10-100 %
(100 % motsvarar kontinuerlig svetsning)

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

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

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

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

C 100P
 giooe
> REMPPI| |
Rmin Rmax
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C 100F

Jaikapoljinsdadin TIG-hitsaukseen
- start-toiminto
— hitsausvirran s&&t6 polkimen liikkkeella
- hitsausvirta-alueen rajaus min.- ja max.-potentiometreilld
(muistiasteikko 1-10)

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

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

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

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

Dispositif de commande & pédale pour soudage TIG
— Mise en route
- Réglage du courant de soudage par appui sur la pédale
- Limitation de la plage du courant de soudage par potentiomeét-
res & maximum et & minimum {échelle de mémoire 1-10)

C 110D

R63

MIG-MAG-kaukosaadin, jossa langansyttén (R63) ja
jannitteen (R61) s&adot, muistiasteikot 1-10

MIG-MAG-fjérreglage med installningar for trAdmatning
(R63) och spanning (R61), minneskalor 1-10

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

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

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

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

C120S

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

Ett fjérreglage till vilket kan programmeras tre olika svetsparamet-

rar for MIG-MAG- eller MMA-svetsning. Parametrarna viljes pa
valjare av C 120S eller pa brytarmodul TC 1208, som anslutits till
MIG-pistol.

A remote control device into which it is possible to program three
different welding parametres for MIG-MAG or MMA welding. The
parametres are selected on the selector of C 120S or on the
switch module TC 1208 which is connected to the MIG gun.

Ein Fernregler, zu welchem drei verschiedene SchweiBparameter
fur das MIG-MAG- oder StabelektrodenschweiBen programmiert
werden kénnen. Die Parameter werden auf den Wahlschalter von
C 120S oder auf den Schaltermodul TC 1208, der zur MIG-Pistole
angeschloBen worden ist, gewahlt.

Een afstandbediening waarmee het mogalijk is drie verschillende
lasparameters te programmeren voor MIG-MAG- of elektroden-
lassen. De parameters worden gekozen met een schakelaar op
de C 1208 of met de schakelunit TC 120S welke op het MIG-pis-
tool gemonteerd is.

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

R61

TC120S
TC110D

—————

k&ﬁzas KEMPPL

TC 120S

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

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

Additional module with channel change switch (S61) for MIG-
MAG gun, used with C 1208,

Zusatzmodul mit Kanalumschalter (S61) fur MIG-MAG-Pistole,
Anwendung mit C 1208S.

Aanbouwunit voor MIG-MAG-pistolen met een kanaal keuze-
schakelaar (S61) in combinatie met de C 1208.

Module additionnel avec commutateur de canal (S61) pour pisto-
let MIG-MAG, utilisé en association avec la C 120S.

1914320
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TC 110D
MIG-MAG-pistoolin lisamoduuli, jossa toiminnot kuten C 110D:ss3

:ﬁll'aggsmodul 16r MIG-MAG-pistol med likadana funktioner som i
C 110D.

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

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

Aanbouwunit voor MIG-MAG-pistolen met dezelide functies als
de C 110D.

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

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

Utilisation avec la PSS 5000 seulement

Synerginen pulssimig-kaukosaadin, jossa pulssiparametrit on esi-
ohjelmoitu

- hitsaustehon s&ité yhdella nupilla C 120P:hen liitetysta MIG-

MAG-kayttosaatimesta

- materiaalit Al, Ss, Fe

~lankahalkaisijat 1.0, 1.2 ja 1.6 mm

—kraaterin taytiajan saaté 0.5-5 s
C 120P:n kéytto edellyttia PSM 11-lisdyksikon kayttda PSS 5000-
vintaldhteessa. C 120P:n tarkempi toiminta on esitelty sen kayttooh-
jeessa.

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

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

lage som anslutits till C 120P

—~materialier Al, Ss, Fe

~traddiametrar 1.0, 1.2 och 1.6 mm

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

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

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

device which has been connected to C 120P

— materials Al, Ss, Fe

—wire diameters 1.0, 1.2 and 1.6 mm

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

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

=~ Einstellung der SchweiBleistung mit einem Knopf vom MIG-

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

—Materialien Al, Ss, Fe ‘

—Drahtdurchmesser 1.0, 1.2 und 1.6 mm

—Einstellung fur Kraterfillungszeit 0.5-5 s
Anwendung von C 120P setzt Anwendung der Zusatzeinhett
PSM 11 in der Stromquelle PSS 5000 voraus. Eine mehr detail-
lierte Beschreibung iiber die Funktion von C 120P gibt es in der
Gebrauchsanweisung.

Een synerchische afstandbediening voor het puls-MiG-lassen
met voorgeprogrammeerde pulsparameters
—instelling van de las-energie met 6én knop van de MIG-MAG
afstandbediening welke op de C 120P aangesloten is
—materialen Al, Rvs, Fe
~draaddiameters 1.0, 1.2 en 1.6 mm
—instelling kratervultijd 0,5-5 sec.

Bij gebruik van de C 120P moet de PSS 5000 van een hulpfunc-
tie-unit PSM 11 worden voorzien. Een gedetailleerde beschrijving
over de functies wordt beschreven in de gebruiksaanwijzing van
de C 120P.

Dispositif synergique de commande a distance pour soudage MIG
a arc pulsé avec paramétres d'impulsions pré-programmés.
—Reglage du courant de soudage par un bouton,  partir du
dispositif de commande MIG-MAG qui a été raccordé a la
C 120P.
~Matériaux: Al, Ss, Fe
—Diamétre du fil: 1.0, 1.2 et 1.6 mm
~Réglage du temps de remplissage du cratére: 0,5-5 s
La C 120P suppose I'utilisation du dispositif auxiliaire PSM 11 as-
socié au module d'alimentation PSS 5000. Le fonctionnement de
la C 120P est expliqué en détail dans le manuel d'utilisation.

MULTISYSTEM

c120p
KEMPPI

C130S

C 130S mahdollistaa hitsaustehon 1-nuppisaadsn MIG-MAG-hit-
sauksessa kaikilla lankahalkaisijoilla, lankatyypeilla ja kaasuilla.
Hitsaustehon s&éto suoritetaan C 130S:a4n litetysta MIG-MAG-
kayttdsaatimesta. Saadettava (0.5-6 s) kraaterintayttoaika mah-
dollistaa vitheettdmat hitsauksen lopetukset. C 130S:n tarkempi
toiminta on esitelty sen kayttéohjeessa.

C 130S majliggér en-rattinstallining fér svetseffekt vid MIG-MAG-
svetsning med alla traddiametrar, tradtyper och gaser. Instalining
for svetseffekt utfrs fran MIG-MAG-reglage som ansiutits till
C 1308S. Instéllbar (0.5-6 s) kraterfylIningstid mojliggor felfria
svetsavslutningar. | bruksanvisning fér C 130S finns en mer de-
taljerad beskrivning dver funktioner.

C 130S enables one knob control of welding power in MIG-MAG
welding with all wire diameters, wire types and gases. Control of
welding power is carried out from MIG-MAG control device. Ad-
justable crater filling (0.5-6 s) enables faultless welding finish. In
operation instructions for C 130S there is a more detailed description
of operations.

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

Met de C 130S is het mogelijk om met 1-knop de las-energie bij
het MIG-MAG-lassen in te stellen voor alle draaddiameters,
draadsoorten en gassen. De instelling voor de las-energie wordt
met de MIG-MAG afstandbediening uitgevoerd, welke op de
C 130S aangesloten is. Een meer gedetailleerde beschrijving
over de functies van de C 130S vindt men in de gebruiksaanwij-
zing.
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La € 130S permet, grace a un bouton unique, de régler ie courant
de soudage dans les procédés MIG-MAG, quels que soient le
diametre dufil, le type de fil et e gaz utilisés. Le réglage du courant
de soudage s'effectue & partir du dispositif de commande MIG-
MAG. Le réglage de la durée de remplissage du cratére (0,5-6 s)
permet le fini de soudure. Le fonctionnement de la C 130S est
expliqué en détail dans le manuel d'utilisation.

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

MU 20D on numeronayitéinen (LCD) erillinen mittariyksikké hit-
sausvirran ja -jannitteen tarkkailuun. MU 20D114 voidaan kayttaa
PS/PSS-, KEMPOMIG 3500S- ja MINARC 260-virtalahteiden yh-
teydessa.

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

— hitsausjénnitenaytté: 0...199,9 V £2 % 0,2 V DC

- naytdissa taustavalo

— held-teiminnan avulla voidaan naytén lukema pysayttaa
Mittarit nayttavat virran ja jannitteen keskiarvoja (DC) / tasasuun-
nattuja keskiarvoja (AC).

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

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

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

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

- bakgrundsljus i indikationer

—med hjalp av hold-funktionen kan métarutslaget {4 att stannas

i rutan

Instrumenten visar medelvarden fsr spanning och strdm (DC) /
likriktade medelvarden (AC).

0BS! Spanningsmataren visar maskinens polspanning. Man bor
komma ihag att bagspéanningen kan vara flera volt lagre an pol-
spénning nar hdga svetsstrommar och langa kablar anvandes.

MU 20D is a separate meter unit with digital display (LCD) for the
control of welding current and voltage. MU 20D can be used with
the power sources PS/PSS, KEMPOMIG 35008 and Mi-
NARC 260.

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

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

—background light in displays

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

in the display.

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

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

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

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

— Schweifispannungsanzeige: 0...199,9 V +2 % 10,2 V DC

— Hintergrundlicht in Anzeigen

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

der Anzeige stehen lassen.

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

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

De MU 20D is een seperate meterunit met een digitale aanwijzing
voor het controleren van de lasstroom en lasspanning. De
MU 20D kan op de voigende stroombronnen gebruikt worden:
PS/PSS, KEMPOMIG 35008 en de MINARC 260.

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

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

— Schaalverlichting

~ Met behulp van de houdfunctie kunnen de laswaarden in het

geheugen opgeslagen worden.

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

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

Le MU 20D est un appareil de mesure a affichage numérique pour
le contrdle du courant et de la tension de soudage. Le MU 20D
peut étre utilisé avec les sources de puissance PS/PSS, KEMPO-
MIG 35008 et MINARC 260.
~ Affichage du courant de soudage: 0..1999 A £2 % +2 A
Courant Continu
- Affichage du la tension de soudage: 0...199,9 V +2 % 10,2 V
Courant Continu
- Eclairage de fond de 'affichage.
—Possibilité de garder affichées les mesures lors des opéra-
tions de soudage.
Les compteurs indiquent les valeurs de moyenne de tension et
de courant (CC)/ valeurs moyennes rectifiées (CA).

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

1914320
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3m,45m O

FU - C 120P/130S-interconnecting cable

Céble de raccordement FU - C 120P/130S

C 120P/130S
C 120P/130S
C 120P/130S
C 120P/130S
C 120P/130S

o TC 110D
of C 120P
°| C 130S
0T
P
|
|
|
!
|
| 5m
b= = ——0 C 110D
18a g
1,5 m, 10 m L mmmmm 3 m, 45 m '®) TC 110D
of C120P
°| C 1308
H H
18a 18b
FU 20 |F 251 :3-——?3
—
FU 01, 02
16a Kaukos&atokaapeli 7-nap. 17b Kaynnistysjatkokaapeli
Kabel for fjarreglage 7-pol. Startférlangningskabel
Cabile for remote control 7 poles Start extension cable
Kabel flir Fernregelung 7-pol. Startverlangerungskabel
Kabel voor afstandbediening 7-polig Start verlengkabel
Cable commande a distance 7 pdles Céble prolongateur de démarrage
16b  Kaukosaatsjatkokaapeli 7-nap. 18a ru - C 120P/130S-valikaapeli
Férlangningskabel fér fjarreglage 7-pol. FU - C 120P/130S-mellankabel
Extension cable for remote control 7 poles
Verléngerungskabel fir Fernregelung 7-pol. FU - C 120P/130S-Zwischenkabel
Verlengkabel voor afstandbediening 7-polig FU - C 120P/130S aansluitkabel
Cable prolongateur pour commande a distance 7 poles
16¢ Kaukosaatsjatkokaapeli 4-nap. 18b Haaroituskaapeli
Férlangningskabel for fijarreglage 4-pol. Forgreningskabel
Extension cable for remote control 4 poles Branch cable
Verlangerungskabel fir Fernregelung 4-pol. Abzweigkabel
Verlengkabel voor afstandbediening 4-polig Verloopkabel
Cable prolongateur pour commande & distance 4 péles Céble

C 120P/130S
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C 100M

Puikko/TIG-hitsausvirran saaté (R61), muistiasteikko 1-10, ja
pukko/TIG-menetelmén vaihto- / virtalshteen kiynnistyskytkin "on-off*
(S63).

Instélining for MMA/TIG-svetsstrém (R61), minneskala 1-10, och
omkoppling (S63) av MMA/TIG-metod / start av strémkalla "on-off".

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

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

instelling voor elektroden/TIG-lassen (R61), schaal 1-10, en
omschakelen (S63) van de elektroden/TIG-methode /start van de
stroombron "on-off".

Réglage du courant de soudage Electrode/TIG (R61), échelle de
mémoire 1-10, et commutation ($63) entre procédés Electrode et
TIG / mise en route du module d'alimentation "on-off".

S63 S64

C110M

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

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

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

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

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

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

Monimeneteimiékiiytésséd TIG/puikko, MIG/puikko, MIG/TIG/
puikko ja MIG-MAG/puikko C 100M, C 110M liitetaan joko virta-
l&hteen vapaana olevaan ohjausliittimeen tai jakorasian
(6185710) avulla TIG- tai MIG-yksikén yhteyteen.

I multimetodanvindning TIG/MMA, MIG/MMA, MIG/TIG/MMA
och MIG-MAG/MMA anslutes C 100M, C 110M antingen pa
strémkallans lediga kontrolluttag eller med tillhjilp av sladdosa
(6185710) till TIG- eller MiG-enhet.

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

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

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

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

20
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g — X6 Bolte de connexion
16b  Kaukosaatsjatkokaapeli
Férlangningskabel for fjarreglage
O ﬁ X7 Extension cable for remote control
Verlangerungskabel fiir Fernregelung
PSS Verlengkabel voor afstandbediening

C 100M
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7-pol.
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7-pol.
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Céble prolongateur pour commande 2 distance 7 péles
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PSM 10 pss 3500
6185651

S11 §

PSM 11 pss 5000

6185661
R11 R12
X11
S12 S11
PSM 20
6185652

P21 P22

X11

R11

R12

S11

S12

X11

P21

P22

MIG-MAG-dynamiikan s&até

Instélining for MIG-MAG-dynamik

Control of MIG-MAG dynamics

Einsteliung fiir MIG-MAG-Dynamik

Regeling voor MIG-MAG-dynamiek

Commande des caractéristiques dynamiques MIG-MAG

Aloitusvirran saato (puikkohitsaus)

Instélining for startstrom (MMA-svetsning)

Control of ignition pulse current (MMA welding)
Einstellung fir Ziindstrom (StabelektrodenschweiBen)
Startstroomregeling (elektrodenlassen)

Commande du courant d’amorgage (soudage Electrode)

Normaali-Aappaysominaiskayrien valintakytkin

Viljare {6r normai-/droppsvetsningkaraktaristika
Selecting switch for normal-/point to point welding charac-
teristics

Waﬂlschalter flir Normal-/SteppnahtschweiB-Charakte-
ristika

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

Normaali MIG-MAG/pulssi-MiG-ominaiskayrien valinta-
kytkin

Véljare fér normal MIG-MAG/puls-MIG-svetskaraktaristi-
ka

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

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

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

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

Liitin j&nnite- ja virtamittaukseen (MU)

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

Connecteur pour ampéremétre et voltmatre (MU)

Virtamittari
Strémmétare
Current meter
MeBgerét fir Strom
Ampéremeter
Ampéremeétre

Jannitemittari
Spanningsmétare
Voltage meter
MeBgerét fiir Spannung
Voltmeter

Voltmeétre

Katso myés sivu 25

Se ocksa sida 31

See also page 37

Auch Seite 43 sehen
Zie ook pag. 49

Voir également page 55
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TECHNISCHE DATEN

DEUTSCH

PSS 3500 PSS 5000
AnschiuBspannung ~ 3~,50/60 Hz | 380..415V AnschluBspannung 3~ ,50/60 Hz | 380..415V
AnschluBleistung 60 % ED 18,0 kVA AnschluBleistung 60% ED | 29.3kVA
100 % ED 12,8 KVA 100% ED | 22.8 kVA
Belastbarkeit 60% EDDC | 350A/34V Belastbarkeit 60% EDDC | 500A/40V
80 % ED AC 330A/332V 80 % EDAC 450A/38V
100 % EDAC/DC | 270A/31V 100% EDAC/DC | 390A/356V
Einstellungsbereiche DC 10...350 A Einstellungsbereiche DC 10...500 A
AC 15...330 A AC 15..450 A
Einstellung fiir SchweiBstrom (Stabelek-| stufenlos Einstellung fur SchweiBstrom (Stabelek-| stufenlos
troden/WIG) troden/WIG)
Einstellung fur SchweiBspannung (MIG)| stufenlos Einsteliung fur SchweiBspannung (MIG)| stufenlos
Leerlaufspannung ca. B0 VDC Leerlaufspannung ca. 80V DC
Frequenz des SchweiBstromes bei AC Frequenz des SchweiBstromes bei AC
[>200A | 45Hz |>200A 45 Hz
<200 A | variabel 45...100 Hz | <200 A variabel 45...100 Hz
Wirkungsgrad 80% (350 A/34 V) Wirkungsgrad 85% (500 A/ 40 V)
Leistungsfaktor 0.9(350A/34 V) Leistungsfaktor 0.8 (500A/40V)
Leerlaufieistung ca. 85W Leeriaufieistung ca. 150 W
Frequenz max. 5 kHz Frequenz max. 5 kHz
Lagertemperaturbereich -40..+60°C Lagertemperaturbereich -40...+ 60°C
Betriebstemperaturbereich -20..+40°C Betriebstemperaturbereich ~20..+40°C
Isofierstoffklasse B (130 °C) Isolierstoffklasse B (130 °C)
Schutzart P23 Schutzart P23
Zugelassene Steuergerite C-Femregler Zugelassene Steuergerite C-Femregler
FU FU
TU TU
Zusatzfunktionseinheiten PSM 10, 20 Zusatzfunktionseinheiten PSM 11, 20
Versorgungsspannung fir Steuergera- | 30 VAC Versorgungsspannung fiir Steuergerd- | 30 VAC
te (VDE 0100 § 8) (240 VA/ 100 % ED) te (VDE 0100 § 8) (240 VA / 100 % ED)
Versorgung fiir Wasserkihigerat (WU), | 2x 220V AC Versorgung fir Wasserkihlgerat (WU), | 2x220 VAC
Gasvorwarmer (Total 440 VA/ 100 % ED) Gasvorwarmer (Total 440 VA/ 100 % ED)
MaBe: Ldnge 710 mm MaBe: Lange 840 mm
Breite 360 mm Breite 360 mm
Héhe 810 mm Héhe 610 mm
Gewicht 100 kg Gewicht 126 kg

Die Maschine erfillt die Konstruktions- und Sicherheitsanforderungen laut den Normen 1SO 700, VDE 0542 und SEN 8301.
Die Nennbelastung der Maschine ist bei einer Umgebungstemperatur von + 40 °C angegeben.

1914320 41



PSS ist eine auf der Invertertechnik basierende
Universaistromquelle. PSS Ist als ein Teil des
Multisystems konzipiert worden und eignet sich
fur Stabelektroden-, MIG-MAG-, Impuls-MIG und
WIG-SchweiBen sowie fir das Fugenhobein.

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

X=ja — = nicht eingesetzt
Fe = StahL

Ss = nichtrostender Stahl

Al = Aluminium

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

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

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

FP 5, FP 5SH, F3SH, FA 1,
F 281 (nicht fur FU 30)

wu 1o

C 100C (Stabelektroden/WIG),
C 100D (Stabelektroden/WIG),
C 100P (Langpulsgerat/WiG),
C 100F (FuBpedal/WIG),

C 110D (MIG-MAG),

C 120S (MIG/WIG/Stabelektro-
de + MIG/Stabelektrodenwahl +
Fernwahl),

C 120P (Impuls-MIG),

C 130S (Einknop{-MIG)

C 100M (Stabelektroden + WIG/
Stabelektrodenumschaltung)

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

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

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

Zusatzfunktionseinheiten fiir
FU 20, 30:

Wasserkihlgert:
Fernregler:

PSS-Spezialfernregler:

Transporteinheiten:

INBETRIEBNAHME

Aufstellen

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

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

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

NetzanschluB siehe Bid auf der Seite 2)

DAS ANSCHLIESSEN DES NETZKABELS DARF NUR VON
EINER ELEKTROFIRMA ODER EINEM ELEKTRIKER MIT
ENTSPRECHENDER BERECHTIGUNG AUSGEFUHRT WER-
DEN.

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

be @ befestigt.

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

PSS 3500 PSS 5000
AnschluBspannung | 380 ... 415V 380..415V
Sicherungen (trage) |20A 35A
AnschluBkabel 4x 2,5 mm? 4 x 6 mm?

Spannungstoleranz des Netzes

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

BEDIENUNGSELEMENTE
Hauptschalter (S1)

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

Funktion des Ventilators

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

Wahl der Charakteristik

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

PSS wahlt die jeweils richtige Charakteristik automatisch nach der
eingestellten SchweiBmethode.

42

1914320




Leerlaufspannung

Die Leerlaufspannung der Maschine ist unabhingig von der ge-
wahiten Stromart (DC, AC) immer die Gleichspannung, ca. 80 V
DC.

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

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

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

S4memac S3we S2 stabelektrode
@ zur Pistole DC- @ zum Brenner AC @ zum Stabelek-
trodenhalter DC-
@ zur Pistole DC+ @ zum Brenner DC- zum Stabelek-
" twodenhalter AC

@ zum Stabelek-
trodenhalter DC+

PSS erkennt die anzuwendende SchweiBmethode und wihit die
jewsils richtige Stromart automatisch nach der eingesteliten
SchweiBmethode:

MIG-MAG: beiml Dricken auf den Start-Schalter der
Pistole

WIG: beim Dricken auf den Start-Schalter des
Brenners

Stabelektroden:  beim Anschalten eines Stabelsktroden-Eern-

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

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

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

Einstellung der AC-Balance (R1)

Mit dem Potentiometer R1 wird im AC-SchweiBien (") das Ver-
héltnis der positiven und negativen Halbzyklen des Stromes
eingestellt. Die Balancen-Einstellung 4ndert nicht die Frequenz
des Wechselstromes.

Die Balancen-Einstellung funktioniert sowohl im AC-WIG- als
auch im AC-StabelektrodenschweiBen und die Einstellung wird
von einer griinen Signallampe angezeigt. Im AC-WIG-SchweiBen
wirkt man durch die Balancen-Einstellung auf die Eindringung und
S&uberungswirkung der Naht ein:

-

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

Die Mittelstellung (0) wird fiir R1 empfohlen.

Hilfsspannungsversorgung (X2)

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

PSM-ZUSATZFUNKTIONSEIN
HEIT

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

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

PSM 10 und PSM 11 Funktionen

% Einstellung fir MIG-MAG-Dynamik (R11)

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

Stellung 1: SchweiBen am gérbsten (Induktanz klein)

Stellung 10: SchweiBen am weichsten (Induktanz
groB)

Empfohlene Initialstellung: ca. 5

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

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

-Stellung: MIG-MAG, WIG- und Stabelektroden-
schweiflen

-Stellung: Impuls-MIG-Schweif3en

ACHTUNG! Beim Ubergang vom Impuls-MIG zu ir-
gendeiner anderen Methode, muB $12 immer in die
o™= -Stellung gestellt werden.

Einstellung flr Start-Strom im Stabelek-
trodenschweiBBen (R12)

Der Start-Strom stellt sich automatisch mit der Zu-
nahme des SchweiBstromes ein. Das relative Niveau
des Starnt-Stromes wird mit dem Potentiometer R12
eingestelit,

Empfohlene Initialstellung: ca. 5 - 6

1914320
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Veranderung der Charakteristik Im Stab-
elektrodenschweiBen (S11)

OFF-Stellung:normales StabelektrodenschweiBen

N

ON-Stellung:SteppnahtschweiBen

MeBanschiuB (X11)

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

008

ACHTUNG! Der Spannungsmesser zeigt die Pol-
spannung der Maschine an. Bitte beachten Sie, daB
beim SchweiBen mit groBen Strémen und langen Ka-
beln die Lichtbogenspannung sogar mehrere Volt
niedriger als die Polspannung ist.

PSM 20 Messeneinheit

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

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

AUFBAU UND BEDIENUNG DER
SCHWEISSANLAGE

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

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

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

ACHTUNG! Vor dem SchweiBbeginn kontrollieren Sie, daB das
Wasserkiihigerat angeschaltet ist und die Kihifliis-
Isigkeit durch jeden wassergekiihiten Brenner kreis
Auft.

ACHTUNG! In wassergekiihlten WIG/Stabelektroden- und MIG-
MAG/Stabelektroden-Anlagen muB das Wasserkiihl-
gerat auch wahrend des StabelektrodenschweiB3-
ens angeschaltet sein, wenn der Stabelektroden-
SchweiBstrom von einem auf TU, FU angeschalteten
Fernregler eingestelit wird.

Bedienung der Stablektrodenanlage

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

Stromartwahil

Stellen Sie den Schalter S2 in die gewiinschte Stellung (-, nu, +)
oder wahlen Sie die Stromart mit dem Schalter des Fernreglers
C 110M.

Einstellung fir SchweiBstrom

Der Strom wird von einem an PSS angeschalteten Fernregler ein-

gestellt (Seiten 14 - 21).

Betrieb der WiG-/Stabelektrodenanlage

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

Stromartwahl

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

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

Einstellung fir WIG-Schwei3strom

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

Umschalten der WIG-/Stabelektrodenmethode
und Einsteliung fiir Stabelektrodenschweif3en

Stellen Sie den I/0-Schalter des TU in die O-Stellung. Die Strom-
quelle startet und liefert die fiir das StabelektrodenschweiBen
angegebene Stromart (S2). Der Stablektroden-SchweiBstrom
wird von einem an TU angeschalteten Fernregler eingestellt.

Anwendung des Balancen-Reglers (R1) im Al-WIG-
Schwei3en

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

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

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

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

Bedienung der MIG-MAG/Stabelektro-
denanlage

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

Stromartwahil:

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

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

MIG-MAG-SchweiBeinstellungen

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

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

a) Wahlen Sie am Selecto-Fernregler C 120S einen Kanal, wo der
Wabhlschalter fiir die MIG-MAG/Stabelektrodenmethode in der
Stabelektroden-Stellung ( /=) ist. Dabei startet die Stromquelle
und gibt die mit dem Schalter S2 eingestelite Stromart. Die Ein-
stellung fiir Stabelektrodenstrom erfolgt mit dem U, 1 -Potentio-
meter des C 120S.
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oder

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

C 100M: Schaften Sie den Drehschalter des G 100M von OFF-
Stellung aus, wobei die Stromquelle startet und die mit dem Schal-

ter S2 eingestelite Stromart gibt. Die Einstellung fiir Stabelektro-

denstrom erfoigt mit dem I-Potentiometer des C 100M.

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

Impuls-MIG-SchweiBen (nr pss s000)

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

Bedienung der MIG-MAG-Anlage mit
zwei Vorschubgeriten

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

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

Stromartwahl

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

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

MIG-MAG-SchweiBeinstellungen

Die Einstellungen fir Spannung (UJ) und Drahtvorschubge-
schwindigkeit ( §) erfolgen entweder am Frontpanel des FU oder
von Fernreglern. PSS gibt beim Driicken des Start-Schalters der
am infragestehenden Drahtvorschubgerét angeschatteten Pistole
die mit den Schaltern S4 und S3 eingestellte Stromart,

Bedienung der WIG/MIG-MAG/Stabelek-
trodenanlage

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

Stromartwahl

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

WIG-SchweiBen: Stellen Sie den Schalter S3 in die gewdinschte
Stellung (., -).

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

MlG-MAG-SchwelBelnstellungen

Die Einstellungen fur Spannung (U) und Drahtvorschubge-
schwindigkeit ( §) erfoigen entweder am Frontpanel des FU oder
von Fernreglern. Beim Driicken des Stant-Schatters der Pistole
gibt PSS die mit dem Schalter S4 eingestelite Stromart.

Einstellung flr WIG-SchwelBstrom

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

Umschalten der WIG-/Stabelektrodenmethode
und Einstellung fiir Stabelektrodenstrom

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

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

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

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

BETRIEBSSTORUNGEN

Um die Ursache einer Betriebsstérung zu klaren, ist die Reihen-
folge der MaBnahmen dieser Anweisung anzuhalten. Bitte beach-
ten Sie, daB die gewdhnlichste Stdrursache z.B. im MIG-
SchweiBen eine defekte Pistole oder eine mechanische Stérung
des Drahtvorschubgerites ist. Eine schiechte elektrische Verbin.
dung der Schwei3- oder Zwischenkabel oder ein in fehlerhafter
Stellung stehender Steuerschalter der Anlage kann auch eine
Storursache sein.

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

Fehlen einer Netzphase

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

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

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

Funktion der Uberspannungsauslésung

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

Funktion des Uberlastungsschutzes

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

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

Gehen Sie bitte wie folgt vor:
—Eine Nullsteliung des Hauptschaiters (I - O — 1)
— L&uft die Maschine nicht an, warten Sie 10-20 Minuten.
Der Ventilator kiihit die Maschine ab.
—Nach dem Abkiihlen macht eine erneute Nullstellung des
lI;iauptschalters (I - O — I) die Maschine wieder betriebs-
ereit

Hauptsicherung der Maschine (F1)

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

Verwenden Sie den gleichen Sicherungstyp und die gleiche
Sicherungsgroe wie am Kragen des Sicherungshalters angege-
ben.

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

Steuersicherung (F2)

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

— Beschéadigtes Zwischenkabel (KurzschiuB)

— Schlechter Zustand der MIG-Pistole, welcher den Motor

von FU liberlastet
~ Beschadigte Fernregler oder deren Kabel

WARTUNG

Die Betriebs- und besonders die Umgebungsverhaltnisse wirken
sich ausschlaggebend auf den Wartungsbedarf der PSS-Strom-
quelle aus. Eine Vorwartung gewahrleistet einen moglichst sto-
rungsfreien Betrieb der Maschine ohne unvorhergesehene
Unterbrechungen.

Reinigen des Staubfilters (siehe Seite 2)

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

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

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

Die Wartung wird wie folgt durchgefihrt:

~Nehmen Sie das Frontgitter der Maschine ab (2 Schrau-
ben).

—Léssen Sie die Befestigungsschrauben des Staubfilters
(2 St.).

~Waschen Sie den Filter vorsichtig mit Wasser und bei
Bedarf mit einem Mittel, das Fett und Ol Ist, z.B. Geschirr-
spillmittel. KEINE FEUERGEFAHRLICHEN LOSUNGS-
MITTEL VERWENDEN.

— Kontrollieren Sie den Zustand des Filters. Sollte sich vom
Filter 2.B. die Aluminiumfiillung abgeltst haben und durch
das auf beiden Seiten des Filters sich befindenden Gitter
gedrungen oder sollte der Filter sonst mechanisch besché-
digt sein, muB er getauscht werden
EIN BESCHADIGTER FILTER KANN EINEN KURZ-
SCHLUSS ODER EINEN SONSTIGEN SCHADEN AN
DEN UNTER SPANNUNG STEHENDEN TEILEN DER
MASCHINE VERURSACHEN.

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

— Montieren Sie das Frontgitter der Maschine.

Termingebundene Wartung

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

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

GARANTIE

KEMPPI QY leistet Garantie fiir die von ihr hergesteliten und
vertretenen Produkte bei Mangeln, die auf Rohmaterial oder
Herstellungsfehler zuriickzufiihren sind. Im Rahmen der Garantie
wird das defekte Teil kostenlos getauscht, oder wenn méglich,
instand gesetzt.

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

Auf Garantie werden keine Mangel beseitigt, die durch unvorsich-
tigen oder unsachgemiassen Gebrauch, ungeniigende Pflege,
Uberlastung oder natiirlichen Verschlei entstanden sind. Die
Garantie erstreckt sich nicht auf eventuelie Reise- oder Transport-
kosten, die durch Garantiereparaturen entstanden sind.

Die Garantiereparaturen diirfen nur vom Kemppi bevollmachtig-
ten Vertreter vorgenommen werden. Bei einem Garantieanspruch
ist eine Bescheinigung Uber die Glltigkeit der Garantie vorzule-
gen.
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