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1.1

1.2

2.1

2.2

2.3

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av svetsutrustningen Kempact. Om en Kemppi-produkt anvands pa ratt satt
kan den markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhdll och

sakerhet betraffande denna Kemppi-produkt. Tekniska specifikationer finns i slutet av
bruksanvisningen.

Las bruksanvisningen och sakerhetsanvisningarna noggrant innan du bérjar anvanda
utrustningen for férsta gdngen. Agna speciell uppmarksamhet &t sikerhetsinstruktionerna i
bruksanvisningen for din egen och omgivningens sakerhet.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kontakta Kemppi Sverige AB, eller
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare. Du kan dven besoka Kemppis hemsida pa www.kemppi.
com.

Information om Kemppis sakerhetsinstruktioner och garantivillkor finns pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan d@ndras utan féregdende
meddelande.

OBS! Avsnitt i bruksanvisningen som kréver sdrskild uppmdrksamhet fér att undvika personskada
eller skada pa utrustningen indikeras med denna symbol. Léis noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Friskrivningsklausul

Aven om alla anstrdngningar gjorts for att garantera att informationen i denna bruksanvisning
ar korrekt och fullstandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden.
Kemppi forbehaller sig ratten att ndr som helst dndra specifikationen for produkten som
beskrivs utan att meddela detta i forvdg. Kopiering, registrering, reproduktion eller 6verféring
av innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter férhandsgodkannande av Kemppi..

Produktbeskrivning

Kempact MIG 2530 ar en kompakt MIG-inverter for bade reparations- och installationsarbete
samt for latt och medeltung industri. Stromkallans effekt regleras med IGBT-transistorer med
en frekvens pa ca 30kHz.

INSTALLATION

Uppackning

Maskinerna ar forpackade i specialtillverkade, hallbara férpackningar. Kontrollera innan
utrustningen tas i bruk att den inte tagit skada under transporten. Kontrollera ocksa att
leveransen overensstammer med bestallningen.

Placering av maskinen
Placera svetsmaskinen pa en horisontell, stabil och ren yta. Skydda maskinen mot regn och
direkt solsken. Forsakra dig om god luftcirkulation.

Serienummer

Serienumret finns pa maskinens markplat. Med hjélp av serienumret kan man spara
tillverkningsserien. Det kan ocksa vara bra att ha ndr man bestaller reservdelar eller planerar
underhall.
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2.5

2.6

2.7

Anslutning till eInatet

Kempact 2530 levereras med 5 m natkabel utan stickpropp. Montering av stickpropp far
utféras endast av behorig elektriker. Se Tekniska data i slutet av denna bruksanvisning for
information om sdkringar och storlekar pa kablar.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar dvertonstrommar i elnatet. Hoga
varden av 6vertoner kan ge upphov till stérningar och orsaka energiforluster i viss utrustning.
VARNING: Denna utrustning foljer inte [EC 61000-3-12. Om den ansluts till ett allmant
ldgspanningsnat, ar det installatorens eller anvéndaren av utrustningens ansvar att tillse,
genom konsultation med distributionsnatets operatér om sa krdvs, att utrustningen kan
anslutas.

Aterledare

Fast aterledarkldmman omsorgsfullt, helst direkt pa arbetsstycket. Kontaktytan bor alltid
vara sd stor som méjligt. Rengér kontaktytan fran farg och rost. Anvand minst 35 mm? kablar.
Mindre diametrar kan fororsaka 6verhettning i isolering och anslutningar. Kontrollera att
svetspistolen tal max. svetsstrom.

Tradmatarmekanismens delar

©

WIRE INCH

¢ \ r@/

‘-

Justerskruv
Tryckbrygga
Matarhjul
Pistolkoppling (Euro)
Styrrér

uAhWN =
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DuraTorque™ 400, 4-hjulsmatning

Styrror

Ss, Al, Fe,
Mc, Fc

Fe, Mc, Fc

Matarhjul

Fe, Ss, Al,
V-spar

Fe, Fc, Mc,
Réfflade

Fe, Fc, Mc,
Ss, Al,
U-spar

306..1,6mm

316..24mm

30,6..08mm

309..1,6mm

816..24mm

@ mm
0,6
0,8/0,9
1,0
1,2
14
1,6
20
24
1,0
1.2
1,4/1,6
2,0
24
1,0
1,2
1,6
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Farg
ljusgra
vit

rod
orange
brun
qul

grd
svart
rod
orange
qul

gra
svart
rod
orange
qul

9 2,5/64 mm,
W000762,
silver, plast
93,5/64 mm,
W001430,
silver, plast

¢ 1,0/67 mm,
W001432,
vit, stal
92,0/64 mm,
W001433,
orange, stal
94,0/63 mm,
W001434,
bla, stal

/

Dragande
W001045
W001047
W000675
W000960
W001049
W001051
W001053
W001055
W001057
W001059
W001061
W001063
W001065
W001067
W001069
W001071

\\IF{ ==
I /

¢2,5/33 mm,
W000956,
silver, plast

3,5/33 mm,
W001431,
silver, plast
2,0/33 mm,
W001435,
orange, stal

¢4,0/33 mm,
W001436,
bl3, stal

32,0mm,
W000624,
plast
g3,5mm,
W001389,
plast
22,0mm,
W000624,
plast
¢3,5mm,
W001389,
plast

83,5mm,
W001391,
mdssing

Tryckande
W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066
W001068
W001070
W001072
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2.8 Svetspistolen

Forsdkra dig om att svetspistolens traddledare och kontaktmunstycke motsvarar tillverkarens
rekommendationer for den traddiameter och typ av tillsatsmaterial som andvands. En

for trang tradbana medfor storre belastning an normalt pa matarverket och férorsakar
storningar i tradmatningen. Drag at svetspistolens snabbkoppling sa hart att ingen
spanningsforlust uppstar pa anslutningsytan. En for 16s koppling hettar upp svetspistolen och
trddmatarenheten. Kontrollera att snabbkopplingens inloppsror inte kommer i kontakt med
matarhjulen.

OBS! Anvdéind aldrig en defekt svetspistol!

2.9 Montering och lasning av tradbobin

T

LOCKED OPEN

« Lossa bobinldsets lasklor genom att vrida laskolven 45 grader.

. Satt bobinen pa plats. OBS! Tradden I6per fran bobinens ovansida till matnings-
anordningen.

« Las bobinen genom att vrida pa laskolven.

2.10 Automatisk tradinmatning till svetspistolen

Automatisk tradinmatning underlattar bobinbyte. Vid byte av bobinen behdver man inte latta
pa matarhjulstrycket och tillsatsmaterialet gar automatiskt i ratt spar.

« Se till att matarhjulets spar 6verensstammer med diametern pa det tillsatsmaterial som

anvands.

+ Lossa trddandan fran bobinen och klipp av ev. trasslig del. Se till att trdden inte hdnger ut

pa bobinens sidor!

« Seftill att trdddndan ar rat i 20 cm langd och trddandan rund (fila vid behov). En vass

tradanda kan skada svetspistolens styrrér och kontaktmunstycke.

« Drag ut lite 16s trad fran tradbobinen. Drag tillsatsmaterialet till matarhjulen. Latta inte

pa matarhjulstrycket.

« Tryck pa pistolbrytaren och drag fram tradden s att den I6per genom matarhjulen fram

till svetspistolen. Kontrollera att traden I6per i bada matarhjulens spar!

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

0BS! Kontrollera att tillsatsmaterialet eller bobinen inte dr i kontakt med maskinkroppen, p.g.a.
risk fér kortslutning!

2.11 Justering av presstryck

Stall in matarhjulstrycket med justeringsskruven sa att trdden matas fram jamnt genom
tradledaren och tillater en latt bromsning vid kontaktmunstycket utan att matarhjulen slirar.

OBS! Ett for stort tryck deformerar tillsatsmaterialet och sliter bort delar av dess beldggning, samt
Okar slitaget och friktionen pa matarhjulen.

Kempact MIG 2530



2.12 Justering av spanning i bobinnavets broms

2.13

)

A2

L

|

|
]

Bromseffekten justeras genom halet i bobinnavets lasanordning genom att man skruvar pa
justeringsskruven (A) med skruvmejsel.

Stall in bromseffekten sa att tillsatsmaterialet inte kan ligga 16st pa bobinen och falla av néar
matarhjulen stannar. Kravet pa bromseffekten 6kar med 6kad tradmatningshastighet.

Eftersom bromsen belastar motorn, ska man inte halla den 6nodigt spand.

Skyddsgas

Som MIG-skyddsgas anvands koldioxid, blandgaser och argon. Skyddsgasens flodeshastighet
bestdms av svetsstrommens storlek. Det normala gasflodet &r 8-15 I/min vid svetsning av stal.

Foljande installationsanvisningar galler for de flesta regulatortyper:

Regulatorns delar

vk wn

o

OMMmON >

Flaskventil
Tryckregleringsskruv
Kopplingsmutter
Slangkoppling

Hylsmutter

Manometer for gasflaskan
Manometer for gasslangen

Stig at sidan och 6ppna gasflaskans ventil (A) ett 6gonblick for att bldsa bort eventuella
orenheter fran ventilen.

Vrid pa tryckregleringsskruven (B) tills inget fjadertryck kdnns.

Stang ndlventilen om regulatorn har en sadan.

Fast regulatorn pa flaskventilen och drag at muttern (C) med en lamplig nyckel.
Installera slangkopplingen (D) och hylsmuttern (E) till gasslangen och spann med en
slangklamma.

Anslut slangens ena @nda till regulatorn och den andra till trddmatarenheten. Drag at
hylsmuttern.

Oppna gasflaskans ventil langsamt. Gasflaskans manometer (F) visar trycket i tuben.

© Kemppi Oy /2021
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3.1

3.2

3.2.1

OBS! Tém aldrig gasflaskan helt. Den ska fyllas da trycket sjunkit till 2 bar.

8.  Oppna nélventilen om regulatorn har en sddan.

9.  Vridreglerskruven (B)tills slangens manometer (G) visar dnskat flode (eller tryck). Nar flodet
justeras ska stromkallan vara pakopplad och svetspistolens strombrytare ska vara
intryckt.

OBS! Gasflaskan ska monteras stabilt i vertikal position pé véggstdllning eller pa speciell
flaskvagn!

Gasflaskan bér av sdkerhetsskdl alltid avidgsnas frdn maskinens transportvagn fore lyft eller
fordontransport av maskinen!

ANVANDNING

Huvudbrytare och signallampor

Med brytaren ilage “I”far maskinens primar- och styrkretsar spanning och signallampan “ON”
tands. Svetskretsen far spanning nar svetsldage aktiveras med pistolbrytaren, eller nar brytaren
trddmatningstest trycks in.

Val av svetspolaritet

Homogentrad svetsas oftas med + polaritet och rorelektrod med - polaritet. Kontrollera
rekommenderad polaritet pa tillsatsmaterialets forpackning, eller med forsaljaren. Fér mycket
tunna platar (0.5 - 0.7 mm) kan - polaritet passa bdttre dven for homogentrad.

Byte av svetspolaritet

KEMPACT

1. - polaritet
2.+ polaritet

OBS! Andring av polaritet far endast géras av auktoriserad Kemppi serviceverkstad.

Kempact MIG 2530



3.3 Panel

Instéllning av spanning och tradmatningshastighet

Svetsspanningen kan regleras fran 10 till 30 V och tradmatningshastigheten fran 1 till
18 m/minut. Vardena stélls in med hjalp av tabellen som finns pa trddmatarenhetens lucka
och genom testning.

3. 1. 2. 6.

Ao

DYNAMICS

ON lampan

Termostat

Val av svetsprocess 2T/4T)
Installning av svetsdynamik
Trddmatning

Regleromrade

oA wWwN =

3.4 Val av mig-svetsprocess (2T/4T)

2T: MIG-svetsning med 2-taktsfunktion
1. Pistolbrytare till - svetsning startar
2. Pistolbrytare fran - svetsning stoppar

4T: MIG-svetsning med 4-taktsfunktion
1. Pistolbrytare till - gasflode startar

Pistolbrytare fran — svetsning startar
Pistolbrytare till - svetsning stoppar
Pistolbrytare fran — gasfléde stoppar

HwnN

© Kemppi Oy /2021
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3.5 Instdllning av svetsdynamik

DYNAMICS

) I 4
A 3 L4
~ -

-9 \ /.+9

Installningen av MIG-svetsdynamik paverkar svetsningens stabilitet och mangden stank.
“0"-installning rekommenderas som grundinstallning. Varden -> min. (-1 ... -9) ger en mjukare
ljusbage med mindre stank. Varden -> max. (1 ... 9) ger en grovre ljusbage for 6kad stabilitet
och vid svetsning i stal med 100% CO: skyddsgas.

3.6 Termostat

Temperaturkontrollen forhindrar dverhettning av stromkallan. Det betyder att maskinen inte
kan skadas om belastbarheten 6verskrids. Nar signallampan fér dverhettning ar ténd, kan inte
svetskretsen aktiveras. Lampan slocknar efter ca. 3 minuter och svetsning kan dterupptas pa
normalt satt genom att pistolbrytaren trycks in.

3.7 Tradinmatning

I

Med vippbrytaren for trddinmatning startas tradmatarmotorn utan att gasventilen 6ppnas.
Stromkallan startar med begransad effekt och inte med svetseffekt.

Kempact MIG 2530



4.1

4.2

UNDERHALL

Dagligt underhall

OBS! Var forsiktig med spédnningsférande delar!

Rengor tradledaren och kontrollera kontaktmunstycket regelbundet.
Kontrollera alltid natkablar och svetsledare fore svetsning och byt ut defekta kablar.

OBS! Anslutning av ncitkabel fdr utféras endast av behérig elektriker!

Regelbundet underhall

KEMPPI serviceverkstader tecknar serviceavtal betraffande regelbundet underhall. Samtliga
delar rengors, kontrolleras och repareras vid behov. Svetsmaskinens funktioner testas ocksa.

Skrotning

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet

av sin livslangd samlas in separat och ldamnas in till en miljovanlig dtervinningsanlaggning.
Som dgare till utrustningen ar du skyldig att efter skrotning lamna den till en
atervinningsanldaggning i enlighet med foreskrifter fran lokala myndigheter eller en Kemppi-
representant. Genom att tillampa detta direktiv gér du en insats for miljon och manniskors
halsa.

BESTALLNINGSDATA

Kempact MIG 2530 621853002
GH 30 Pistolhallare 6256030
Aterledare 35mm? 5m 6184311
Transportvagn ST7 6185290
Transportvagn P250 6185268
Hangkrok 4287180
Monteringssats for bobinnav 4289880
Bobinadapter 4251270
Gasslang 6m W000566

© Kemppi Oy /2021
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6. TEKNISKA DATA

Kempact MIG 2530
Anslutningspanning 3-fas, 50/60Hz 380—440V +£10%
Anslutningseffekt 40% ED 250 A/ 12 kVA
Matningsstrom limax 17A
| A
Natkabel HO7RN-F 4G1.5(5m)
Sakring (trog) 16 A
Belastbarhet 40° C 40% ED 250A/26.5V
60% ED 207A/24V
100% ED 160A/22V
Regleromrade 10-30V
Tomgangsspanning, max. 30-45V
Effektfaktor vid max. strom 0.64
Verkningsgrad vid max. strom 87%
Tradmatningshastighet 1-18 m/min
Tillsatsmaterial Fe, Ss 90,6—1mm
Rorelektrod 09-12mm
Al 909-1,2mm
CuSi 308-10mm
Skyddsgaser (0,, Ar, Ar & (0, blandgaser
Tradbobin 300 mm (15 kg)
Temperaturklass H(180°C) /B (130°C)
Matt [xbxh 580 x 280 x 440
Vikt 20kg
Driftstemperatur -20°C.... +40°C
Forvaringstemperatur -40°C... +60°C
EMCKlass A
Skyddsklass IP23S
Standarder
IEC/EN 60974-1
IEC/EN 60974-5
IEC/EN 60974-10

For anslutningsalternativ for alla pistol- och brannarmodeller och motsvarande fjarreglage, se
Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.

Kempact MIG 2530
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