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1.1

1.2

2.1

2.2

2.3

FORORD

Generelt

Tillykke med dit valg af Kempact -svejseudstyr. Nar svejseudstyret fra Kemppi bruges korrekt,
@ges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnar mange ars skonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug, vedligeholdelse og sikkerhed
i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i
brugsanvisningen.

Venligst lees betjeningsmanual og sikkerhedsinstruktionen grundigt fer ibrugtagen af

udstyr farste gang. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du iseer bemaerke
brugsanvisningens sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte Kemppi Oy eller en
autoriseret Kemppi-forhandler eller besage Kemppis website pa www.kemppi.com.

Du kan finde Kemppis standardsikkerhedsforskrifter og garantivilkar pa vores website pa
www.kemppi.com.

De specifikationer, der er indeholdt i denne manual, kan blive aendret uden yderligere varsel.

BEMARK! Emner i manualen, der kraever seerlig opmaerksomhed, sa person- og tingskader kan
undgds, er maerket med dette symbol. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og felg anvisningerne.

Ansvarsfraskrivelse

Sk@nt enhver bestraebelse er gjort pa at sikre, at informationen i denne vejledning er nojagtig
og fuldsteendig, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser.
Kemppi forbeholder sig retten til ndr som helst at endre specifikationen af et beskrevet
produkt uden forudgdende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives,
genproduceres eller videresendes uden fgrst at have opnaet tilladelse fra Kemppi.

Produktpraesentation

Kempact MIG 2530 er en kompakt MIG inverter, der er velegnet til reparation og installation af
let og medium industrielt brug. Stremkilde og tradvaerk er integreret i maskinen. Reguleringen
af stremkilden er implementeret i IGBT transistorer, der arbejder pa en frekvens pa ca. 30 kHz.

INSTALLERING

Udtagning af emballagen

Udstyret er pakket i slidsteerk emballage, der er specielt udviklet til svejsemaskinen. Det er
imidlertid nedvendigt at kontrollere udstyret, inden det tages i brug, for at sikre, at udstyret
eller dele deraf ikke er blevet beskadiget under transporten. Kontrollér ogsa at det, der
leveres, svarer til det, du bestilte, og at du har modtaget alle de ngdvendige vejledninger til
installering og betjening af udstyret. Emballagen kan genbruges.

Placering af maskinen
Anbring maskinen pa en vandret, stabil og ren flade. Beskyt maskinen imod regn og direkte
solskin. Kontrollér at der er plads nok til fri cirkulation af keleluft foran og bagved maskinen.

Serienummer

Maskinens serienummer er angivet pad maskinens maerkeplade. Benyt serienummeret, som er
den eneste korrekte made at vedligeholde og identificere korrekte reservedele til maskinen

pa.
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2.5

2.6

2.7

Netforbindelse

Kempact 2530 leveres med et fem meter langt primaer kabel uden stik. Montering af stikket
ber kun foretages af en autoriseret elektriker. Du kan se starrelser pa sikring og kabel under
tekniske data i denne brugsanvisning.

Forsyningsnet

Alle almindelige elektriske enheder uden szerlige kredslgb genererer harmonisk strem

ind i det offentlige forsyningsnet. Kraftige harmoniske stremstyrker kan medfere tab og
uregelmaessigheder i visse typer udstyr.

ADVARSEL: Dette udstyr er ikke i overensstemmelse med IEC 61000-3-12. Nar udstyret
tilsluttes et offentlig lavspaendingssystem, er det montgrens eller brugerens ansvar at sikre,
om nedvendigt efter rddgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret ma tilsluttes.

Returkabel

Returkablets jordklemme fastgares omhyggeligt - helst direkte pa det emne, du skal til at
svejse pa. Kontaktfladen mellem jordklemmen og emnet ber altid vaere sa stor som mulig.
Rengear overfladen for maling og rust pa det omrade, hvor du vil saette klemmen fast. Brug
ikke kabler med et tvaersnit pa mindre end 35 mm? - brug af kabler med mindre tveersnit
medfarer overophedning.

Tradveerkets delkomponenter

©

WIRE INCH
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1 ! 4,

Tilspaendingsskrue
Trykarm

Tradrulle
Braendertilslutning (Euro)
Indlgbsstyr
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DuraTorque™ 400, tradfremferingsmekanisme med 4 hjul

Tradstyrergr
Ss,AlL,Fe, ©06..1,6mm
Mc, Fc
316..24mm
Fe, Mc,Fc ¢0,6...0,8 mm
309..1,6mm
816..24mm
Fremfgringshjul
@ mm
Fe, Ss, Al, 0,6
V-spor 0,8/0,9
1,0
1,2
14
1,6
2,0
24
Fe, F¢, Mc, 1,0
Rulleteret 12
1,4/1,6
2,0
24
Fe, Fc, Mc, 1,0
SS, Al, 12
U-spor
P 16

© Kemppi Oy /2021

Farge
lys gra
hvid
rad
orange
brun
qul

grd
sort
red
orange
qul

gra
sort
rod
orange

qul

9 2,5/64 mm,
W000762,
solv, plastik

93,5/64 mm,
W001430,
solv, plastik
¢ 1,0/67 mm,
W001432,
hvid, stal
92,0/64 mm,
W001433,
orange, stal
94,0/63 mm,
W001434,
bla, stal

/

Treek

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

‘\IF{ =
u / >y

¢2,5/33 mm,
W000956,
solv, plastik
3,5/33 mm,
W001431,
solv, plastik
2,0/33 mm,
W001435,
orange, stal

¢4,0/33 mm,
W001436,
bl3, stal

32,0mm,
W000624,
plastik
g3,5mm,
W001389,
plastik

22,0mm,
W000624,
plastik

¢3,5mm,
W001389,
plastik

83,5mm,
W001391,
messing

Tryk

W001046
W001048
WO000676
WO000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066
W001068
W001070
W001072
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2.9

2.10

2.11

Montering af mig svejsebraender

For at sikre problemfri svejsning ber du ved gennemlaesning af driftsvejledningen for
svejsebraenderen sikre dig, at tradliner og kontaktrer svarer til traddiameter og tradtype. En for
snaever tradliner kan resultere i fejl i tradfedningen og overbelastning af motoren (det er ogsa
et tegn pa blokering af tradlineren).

BEMARK! Sorg for, at svejsebraenderen er korrekt tilspaendt.

llaegning og lasning af tradspole

Ta)

LOCKED OPEN

+ Lasn spaerrekrogen og drej knappen en kvart omgang.

« llzeg spolen. lagttag spolens drejningsretning!

« Las spolen med spaerreknappen, navets spaerring forbliver i yderpositionen og laser
spolen.

Automatisk tradfedning af breender

Automatisk indfering af trdd ger det enklere at skifte trddspole. Ved udskiftning af spolen er
det ikke nedvendigt at udlgse presset pa tradrullerne - tilsatstrdden gar automatisk ind i den

korrekte tradlinie.
- Kontrollér at sporet for tradrullen svarer til den anvendste tilsatstrads diameter.
+ Losn trddenden fra spolen, og afskeer det bgjede stykke. Pas p3, at trdden ikke vikler sig
op ude fra kanten af spolen.
« Kontrollér, at de farste ca. 20 cm af trdden er lige, og at spidsen er uden en grat (afskaer
efter behov). En skarp grat kan beskadige liner i mellemkablet eller svejsebraenderen

sdvel som kontaktroret.
« Traek noget lgs trdd af trddspolen. Far trdden gennem styrergret til trddrullerne. Frigiv

ikke trykket pa tradrullerne!
« Tryk pa indfgringskontakten for trdd og skub trdden lidt ind, indtil trdden gar gennem
valserne til braenderen. Kontrollér, at traden ligger i begge tradrullernes spor!
« Tryk pa pistolkontakten indtil trdden er kommet igennem streamdysen.
Den automatiske traddfedning kan af og til mislykkes med tynde trédde (Fe, Fc, Ss: 0,6...0,8 mm,
Al: 0,8...1,0 mm). Sa er det muligt, at tradrullerne skal dbnes, og trdden fgres manuelt igennem.

BEMZRK! Check at trdd eller tradspole ikke berarer stdlkabinettet, idet det kan skabe fare for en
kortslutning!

Regulering af tilspaendingstrykket

Justér tradrullernes tryk med reguleringskontrolskruen, saledes at traden ved et modtryk ikke
glider i tradrullernes spor.

BEMARK! Overdrevent tryk vil resultere i, at trdden bliver flad og vil beskadige overflade-
belaegningen. Det vil endvidere resultere i un@dig slitage pd tradrullerne sdvel som aget friktion.

Kempact MIG 2530



2.12 Indstilling af tradspolebremse

2.13

)
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L
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|
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Bremsen justeres gennem spolenarvets laseanordning gennem skruning pa justeringsskruen
(A) med en skruetraekker

Indstil bremsekraften sa rigeligt, at traden ikke kan lgsnes, nar tradrullerne standser. Behovet
for bremsekraft tiltager i takt med gget tradhastighed.

Da bremsen ogsa belaster motoren, bar den ikke speendes ungdigt stramt.

Beskyttelsesgas

Man anvender normalt argon, kuldioxid eller blandinger af disse gasser som MIG/MAG
beskyttelsesgas. Maengden af beskyttelsesgas er afhaengig af svejsestremniveauet. Det
ngdvendige gasflow for stal er 8-15 I/min.

Felgende monteringsinstrukser geelder for de fleste typer gasflowregulatorer:

Dele af gasflowregulator
Gasflaskens ventil
Trykregulatorskrue
Kravemeatrik
Slangestuds

Omlgber for slangestuds
Indholdsmanometer
Flowmeter

OTMmON®>

1. Tredtilsideogabnflaskeventilen(A)etlille stykketid foratblaese eventuelle urenhederud af
flaskeventilen.

Drej regulatorens trykregulatorskrue (B) indtil der ikke laengere kan fales et fiedertryk.
Luk naleventilen hvis der findes en sadan pa regulatoren.
Installérregulatorenpaflaskeventilenogstramforbindelsesmgtrikken(C)medenskruenagle.
Seet slangestudsen (D) med omlgbersmetrik ind i gasslangen og stram til med slange-
klemmen.

Spaend omlgbermotrikken til pa regulatoren og den anden ende af slangen til lynkoblingen
pa tradboksen.

7.  Lukflaskeventilen langsomt op. Gasflaskens trykmaler (F) viser flasketrykket.

vk wn

o
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3.1

3.2

3.2.1

3.3

BEMARK! Brug ikke hele flaskens indhold. Flasken skal genfyldes ndr flasketrykket er omkring 2 bar.

8. Abn néleventilen hvis der findes en sadan pa regulatoren.

9.  Drejreguleringsskruen (B) indtil flowmeteret (G) viser det enskede flow (eller tryk).
Flowmangden kan reguleres nar stramkilden er teendt og ved samtidigt at give pa
gastestknappen, der er placeret pa trddboksens mangvrepanel et enkelt tryk.

BEMARK! Luk flaskeventilen efter at du er feerdig med at svejse. Hvis maskinen ikke skal bruges i
lang tid, skal trykregulatorskruen skrues ud til man ikke maerker nogen fiederbelastning.

BETJENING OG ANVENDELSE

Hovedafbryder og signallamper

Nar hovedafbryderen drejes til ‘I’ stilling, saetter maskinens kredslgb i gang og ‘ON’
signallampen lyser. Svejsekredslgbet tilfares spaending, nar breenderen tages i brug eller nar
tradvaerkets testknap trykkes ind.

Brug altid hovedafbryderen til at teende og slukke maskinen - brug ikke stremstikket.

Valg af svejsepolaritet

Massiv trad er seedvanligvis svejst med +pol pa breender, og rertrdd med -pol pa braender.
Kontrollér den anbefalede polaritet pa tradspolen/emballagen eller hos salgeren. Nar der
svejses meget tynde plader (0,5 til 0,7mm) fungerer minus polaritet maske ogsa bedst for
massiv trad.

Polariteten

1. -pol
2. 4+ pol

BEMARK! Polariteten ma kun aendres af Kemppi’s autoriserede serviceteknikere.

Panel

Kempact MIG 2530



3.4

3.5

Regulering af speending og tradhastigheden

Svejsespaendingen kan reguleres fra 10 til 30 V og tradhastigheden fra 1 til 18 m/min. For at
tilpasse veerdierne korrekt kan du bruge svejseguiden pa indersiden af dgren til trddveerket og
ved at teste for brug.

‘ON'’signallampe

Termostat signallampe

Valg af 2/4 takt

Regulering af MIG svejsedynamik
Regulering af trddhastighed
Svejsespaendingsregulering

Valg af 2/4 takt

2T: MIG svejsning med dobbelt tryk pa breenderknappen
1. Tryk knappen ind - svejsning begynder
2. Givslip pa knappen - svejsning stopper

oA wN=

4T: MIG svejsning med firdobbelt tryk pa breenderknappen
1. Tryk knappen ind - beskyttelsesgassen begynder at flyde
2. Slip knappen - svejsning begynder

3. Tryk knappen ind - svejsning stopper

4.  Slip knappen - beskyttelsesgassen stopper med at flyde

Tilpasning af svejsedynamikker

© Kemppi Oy /2021
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3.7

DYNAMICS

\Il
A 3 X4

~ -
-

A /-+9

Tilpasningen af MIG svejsedynamikker pavirker lysbueegenskaberne og maendgen af sprgijt.
Den anbefalede basis indstilling er ‘0" Veerdierne -> min (-1...-9) giver en blgdere lysbue og
minimerer sprgjt. Veerdierne -> max (1...9) giver en hardere lysbue, der er god nér en hgj
lysbuestabilitet anskes og n&r man bruger 100% CO” beskyttelsesgas.

Termostat

Temperaturkontrollen pa maskinen forhindrer stramkilden i at blive overbelastet. Dette
betyder, at stramkilden ikke “braender af’, hvis belastningen overstiger belastningsfaktoren
under svejsning Nar signallampen for overbelastning lyser, er det ikke muligt at aktivere
svejsestramkredsen. Signallampen vil slukke efter ca. 3 minutters afkgling, og svejsning kan
pabegyndes ved tryk pa braenderkontakten.

Omskifter for tradmotor

I

Nar omskifteren aktiveres starter tradmotoren uden at abne gasmagnetventilen. Stramkilden
starter med en begraenset styrke, ikke med svejsespaending.

Kempact MIG 2530



4.1

4.2

VEDLIGEHOLDELSE AF SVEJSEENHEDEN

Daglig vedligeholdelse

BEMARK! Veer forsigtig med netspaendingen ndr de elektriske kabler hdndteres!

Renger tradlineren i breenderen og kontrollér kontaktspidsen med jeevne mellemrum.

Kontrollér altid primaerkabel svejsekabler inden brug, udskift eventuelt beskadigede
ledninger.

BEMARK! Primaerkabler ma kun udskiftes af en kvalificeret elektriker!

Regelmaessig vedligeholdelse

KEMPPIs servicevaerksteder indgar specielle servicekontrakter med kunder for
jeevnligvedligeholdelse. Alle dele renggres, kontrolleres og om ngdvendigt repareres. Driften
af svejsemaskinen testes ogsa.

Bortskaffelse af maskinen

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det europaeiske direktiv 2002/96/EC vedrgrende bortskaffelse af elektrisk
og elektronisk affald samt direktivets implementering i de nationale love skal alt elektrisk
udstyr, der nar slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en miljgmaessigt
forsvarlig genbrugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere en udgaet enhed

til et regionalt opsamlingssted efter instruktioner fra de lokale myndigheder eller fra en
repraesentant for Kemppi. Ved at overholde dette europeeiske direktiv er du med til at
forbedre miljget og befolkningens sundhed.

BESTILLINGSNUMRE
Kempact MIG 2530 621853002
GH 30 Braenderholdere 6256030
Returkabel 35mm? 5m 6184311
Transportvogn ST 7 6185290
Transportvogn P250 6185268
Ophaengningsbeslag 4298180
Nav til tradspoler 4289880
Adaptor til 5 kg spoler 4251270
Gasslange 6m W000566

© Kemppi Oy /2021
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6. TEKNISKE DATA

Kempact MIG 2530
Netspanding

Tilsyneladende effekt
ved maks. strom

Stremforbrug

Primaerkabel
Sikring, (treg)
Belastning 40 °C

Justeringsomrade
Tomgangsspanding

Effektfaktor ved maks. strom
Virkningsgrad ved maks. strom

Tradhastighed
Svejsetrade

Beskyttelsesgas
Tradrulle diameter
Termisk klasse
Eksterne dimensioner
Vaegt
Driftstemperatur

Opbevaringstemperatur

EMCklasse
Kapslingsklasse

Standarder
IEC/EN 60974-1
IEC/EN 60974-5
|IEC/EN 60974-10

Tilslutningsvalg for alle svejsepistoler og breendere findes i Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/

connectivity.

Kempact MIG 2530

3~,50/60Hz
40%ED

Tmax

l]eff

HO7RN-F

40% ED
60% ED
100% ED

Fe, Ss
rortrad
Al

Cusi

LxBxH

380 - 440V £10%
250 A/ 12 kVA

17A

1A
4G1.5(5m)

16 A
250A/26.5V
207 A/ 24V
160A/22V
10-30V
30-45V

0.64

87%
1-18m/min
90,6—1,0mm
¢09-12mm
09-12mm
608-10mm
(0, Ar, Ar & (0, blandinger
300 mm (15 kg)
H(180°C) /B (130 °C)
580 x 280 x 440
20kg
-20°C...4+40°C
-40°C...+60 °C
A
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