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1. INLEDNING

1.1. TILL LASAREN

Vi gratulerar till valet av denna produkt. Rétt monterade och anvinda dr Kemppis svetsmaskiner
palitliga och hallbara. Ni kan 6ka produktiviteten med moderata underhallskostnader.

Syftet med denna bruksanvisning &r att ge en allmén beskrivning av svetsmaskinen och hur

den ska anvindas pé ett sikert sétt. I slutet av bruksanvisningen finns information om underhéll
samt tekniska data. Lés bruksanvisningen noga innan ni tar maskinen i bruk, eller utfor det
forsta underhéllet. Ytterligare uppgifter om Kemppis produkter och deras anvéndning fér ni fran
Kemppi eller fran Kemppis aterforséljare.

Kemppi forbehaller sig ritten till &ndringar av tekniska data i denna bruksanvisning.

I denna bruksanvisning anvinds foljande symbol som varning for livsfara eller risk for persons-

kador: A

Lés bruksanvisningens sdkerhetsinstruktioner och f6lj dessa.

1.2. PRODUKTBESKRIVNING

Promig 501 och Promig 511 ar trddmatarverk for kravande professionellt bruk. Promig
501 och Promig 511 baserar sig pa4 samma tekniska grundlosningar. Promig 511 har som
tilldggsegenskap en integrerad svingarm for pistolen vilken gor arbetet léttare.

Mangsidiga och littanvénda bruksmojligheter av PROMIG-anldggningar kan &dstadkommas med
utbytbara styrpaneler, i vilka det finns olika egenskaper:

MC:  grundinstillningar och -indikatorer for MIG-/MMA -svetsning, Selecto-minnen

ML:  grundinstédllningar och -indikatorer for MIG-/MMA-svetsning,
Synergisk MIG/PULS-MIG

Funktioner av trddmatarverket kontrolleras och regleras med tillhjilp av en mikroprocessor.
Takogeneratorn av trddmatningsmotorn mojliggér en noggrann och jamn instéllning for
trddmatningshastigheten.

Denna bruksanvisning behandlar Promig 501- och Promig 511-tradmatarverk, sammanséttnin-
gen och idrifttagningen av MIG-systemet samt bruksfunktioner av paneler. Bruksanvisningar for
olika enheter finns ndmnda i bifogad tabell.

A Utrustningens magnetiska kompatibilitet (EMC) ér avsedd for anviandning i industrimiljo.
Klass A-utrustning ér inte avsedd for anvéndning i bostéder, dér elektriciteten tas frén det
allménna lagspanningsnitet.

© KEMPPI OY PROMIG 501, PROMIG 511/0537 - 3



1.2.1. Manoéverorgan och anslutningar

Monteringsoppning for funktionspaneler

Varningslampa for virmeskydd

Anslutning for mandverkabel
Fjarreglage

Svetspistolens anslutning
EURO

Anslutning for mandverkabel f6r mellanmatarverk
Tillaggsutrustning

Anslutningar for kylvitska for pistol
Tillaggsutrustning

Skyddsgasanslutning, Inmatning, Snabbkoppling

Anslutning for mandverkabel, MIG / TIG

~——— Mandverkabel PRO-stromkilla

/ Inforing for kylvétskeslangar

S Svetsstromkabel PRO-stromkélla

Test for trdidmatning

\

Val av luft- / vitskekylning ———

Spérrhake for oppet lage av dorr

Tillbehorsladda ——

4 - PROMIG 501, PROMIG 511/0537 © KEMPPI OY
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1.2.2. Delar av tradmatarmekanismen Promig 501 och 511

Promig 501
Styrror
206..08 mm 21,0mm 3134140
T vit
Fe
Mc
22,0 mm 3133700
Fc 209..1,6 mm orange
216..24mm 2 4,0 mm 3134130
e bla
22,5mm 3134290
Ss 208.16mm o
Al ;16.24mm 23,0mm 3134710
, ’ gul
D
justering av
matarhjuls-

Vetoratas, drivhjul, trekktannhjul, drivhjul, gearwheel, Aufziehrad,

aandrijfrol, galet d'entrainement

2 28 mm (0 - 18 m/min) 4265240, 40 mm (0 - 25 m/min) 4265250
Muovi, plast, plast, plastic, plastic, Kunststoff, plastic, plastique

2 28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, o 40 mm (0 - 25 m/min) 4297270

Teras, stal, stal, stal, steel, Stahl, staal, acier

Fe
Ss
Al

Matarhjul
V-spar 2 0,6/0,8
2 0,8/0,8 (L)
o vit
Rafflat spar
Trapetsspar

(L) = Kullager

3 46

3133810
3143180

22,0 mm 3134120

orange

24,0 mm 3134110

bla

22,5mm 3134300

silver

3134720

2 3,0 mm
gul

21,0/1,2 3133210
2 1,0/1,0 (L) 3138650
réd

21,2/1,2 (L) 3137390
orange

2 1,0/1,2 3133940
réd

21,2/1,2 (L) 3137380
orange

21,2/1,2 (L) 3142210
orange

22,0 mm
plast

22,0 mm
plast

2 4,0 mm
plast

24,0 mm
massing

22,0 mm
plast

24,0 mm
plast

4267220

4266970

4270180

4267030

4267220

4270180

T o

2 1,4-1,6/2,0
2 1,6/1,6 (L)
gul

2 1,4-1,6/2,0
2 1,6/1,6 (L)
gul

2 1,4/1,4 (L)
brun

2 1,6/1,6 (L)
qul

3133820
3141120

3133990
3141130

3142220

3142200

22,4 mm 4268210
gul

Promig 511

2 3,0 mm 4268560
qul

S

Syoéttopyoran uran valinta, flyttning av matarhjulspar, valg av matehjul spor,
valg af spor i tradhjul, selection of feed wheel groove, Auswahl der
Transportrollennut, selectie van de draaddiameter groef, sélection de la
gorge du galet

Vetorattaan valintalevyn siirto, omplacering av distansbrinka, flytting av
avstandsskive for matehjul, hvordan flytter man justerskiven, relocation of
selection plate, Versetzen der Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie
plaat, remise en place de la rondelle de sélection

22,4 3133880
svart

23,2 3133910
bla

224 3134030
svart

23,2 3134060
bla

2 2,0/2,0 (L) 3142230
gra
224 (L)
svart

3142240

WO000574

6 - PROMIG 501, PROMIG 511/0537

© KEMPPI OY



Fe
Mc
Fc

Ss
Al

Vetoratas, drivhjul, trekktannhjul, drivhjul, gearwheel, Aufziehrad,

Promig 511

Styrror

2 0,6...0,8 mm

2 0,9...1,6 mm
21,6...2,4 mm

2 0,8...1,6 mm

21,6...2,4 mm

justering av
matarhjuls-
stryck

21,0 mm
vit

22,0 mm
orange

24,0 mm
bla

2 2,5mm
silver

2 3,0 mm
gul

3134140

3133700

3134130

3134290

3134710

T D

aandrijfrol, galet d'entrainement

2 28 mm (0 - 18 m/min) 4265240, 40 mm (0 - 25 m/min) 4265250
Muovi, plast, plast, plastic, plastic, Kunststoff, plastic, plastique

2 28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, o 40 mm (0 - 25 m/min) 4297270

Teras, stal, stal, stal, steel, Stahl, staal, acier

Fe
Ss
Al

22,0 mm 3134120

orange

24,0 mm 3134110

bla

22,5mm 3134300

silver

2 3,0 mm 3134720

qul

22,0 mm
plast

22,0 mm
plast

24,0 mm
plast

2 4,0 mm
massing

22,0 mm
plast

24,0 mm
plast

4267220

4266970

4270180

4267030

4267220

4270180

1§

22,4 mm 4268210
gul

Promig 511

23,0 mm 4268560
qul

S

Sy6ttépydran uran valinta, flyttning av matarhjulspar, valg av matehjul spor,
valg af spor i tradhjul, selection of feed wheel groove, Auswahl der
Transportrollennut, selectie van de draaddiameter groef, sélection de la
gorge du galet

Vetorattaan valintalevyn siirto, omplacering av distansbrinka, flytting av
avstandsskive for matehjul, hvordan flytter man justerskiven, relocation of
selection plate, Versetzen der Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie
plaat, remise en place de la rondelle de sélection

Matarhjul %ﬂ] >(0);
V-spar 2 0,6/0,8 3133810 2 1,0/1,2 3133210 21,4-1,6/2,0 3133820 @24 3133880
20,8/0,8 (L) 3143180 21,0/1,0 (L) 3138650 21,6/1,6 (L) 3141120 svart
vit réd gul 23,2 3133910
NT 21,211,2 (L) 3137390 bla
orange
Réfflat spar 2 1,0/1,2 3133940 21,4-1,6/2,0 3133990 ©24 3134030
_ réd 21,6/1,6 (L) 3141130 svart
21,2/1,2 (L) 3137380 gul 23,2 3134060
! orange bla
Trapetsspar 21,211,2 (L) 3142210 21,4/1,4 (L) 3142220 ©2,0/2,0 (L) 3142230
o orange brun gra
W 21,6M1,6 (L) 3142200 ©2,4(L) 3142240
qul svart
(L) = Kullager WO000574
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1.2.3. Snabbguide till anvdndning av MC-panel

MIG-svetsning med fristaende instéllningar fér tradmatning och spanning

MC ... e 1. Viélj med metodvalbrytare MIG 2-taktsfunktion
"E;l eller MIG 4-taktsfunktion
e % "; 3 2. Vilj med valbrytare for SELECTO-funktionssétt
= 3 lage OFF

W

Vilj regleringssitt: panelreglering, fjérreglering
och pistolreglering
4. Instill 6nskade borvérden for tradmatnings-

hastighet och spanning. Vérden &r synliga pa display
. Sitt svetsdynamikreglering pa = 0 eller pa onskat ldge
Svetsa och instéll trédmatningshastighet och
spanning vid behov

AN

MIG-svetsning med svetsvarden som lagrats i SELECTO-minnen

MC -. 4]1-[5] 1. Vilj med metodvalbrytare MIG 2-taktsfunktion
T eller MIG 4-taktsfunktion
=y : 3 2. Vilj med valbrytare for SELECTO-funktionssétt
6~b=- &= ~ !
= E H lage ON
3. Vilj valsitt for kanal: panelreglering, fjarreglering
eller pistolreglering

i 4. Vilj onskad kanal 1...5. De pa kanalen lagrade
@ "é"" A L @ svetsviirdena dr synliga pé display
5. Svetsa och vilj vid behov en annan kanal.

BEIMPP Kanalen kan bytas ocksé under svetsning

Programmering av SELECTO-minnen
3. Vilj regleringssétt: panelreglering, fjarreglering eller
i 5. Lagra dem i minnet genom att vrida SAVE-brytare.
6. Vrid valbrytare for funktionssatt pa lige ON, dé kanaler &r i svetsbruk.

mc[2116] Fl t 1. Vilj 6nskad kanal 1...5
e 2. Vilj med valbrytare for SELECTO-funktionssétt lage SET
&= % 20 3 E
=R E pistolreglering
4. Sok genom att svetsa riktiga vérden for tradmatningshastighet,
spanning och svetsdynamik
Q ﬁ = @ Obs! De pé minneskanalen lagrade vardena kan vid behov
kontrolleras genom att vrida valbrytare for funktionssétt pé lige ON,
i da display visar virden som &r i minnet av ifrigavarande kanal.
Obs! Du kan inte lagra i minnet MMA-svetsvirden och valet
MIG 2-taktsfunktion/4-taktsfunktion.

1. Vilj MMA-svetsning med metodvalbrytare
2. Vilj regleringssitt: panelreglering, fjarreglering
eller pistolreglering
3. Instill onskad MMA-strom. Vérdena ar synliga pé
display
. Satt svetsdynamikreglering pa = 0 eller pé onskat lége
Svetsa och instidll MMA-strom vid behov

W
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1.2.4. Snabbguide fér anvdndning av ML-panel

MIG-svetsning med fristaende instéllningar fér tradmatning och spédnning

—

. Vilj med metodvalbrytare MIG 2-taktsfunktion

eller MIG 4-taktsfunktion

. Vilj med valbrytare for SYNERGIC-funktionssatt

lage MIG

. Vilj regleringssitt: panelreglering, fjarreglering

eller pistolreglering

Instéll 6nskade borvérden for tradmatnings-

hastighet och spanning. Vérden &r synliga pa display
Satt svetsdynamikreglering pa = 0 eller pa dnskat lage
Svetsa och instill trdidmatningshastighet och

spanning vid behov

Vilj med metodvalbrytare MIG 2-taktsfunktion eller
MIG 4-taktsfunktion

Vilj med valbrytare for SYNERGIC-funktionssatt
lage 1-MIG

. Satt valbrytare for trddmaterial- och diameter

motsvarande den av dig anvinda tillsatstraden

Vilj regleringssitt: panelreglering, fjérreglering

eller pistolreglering

Instéll onskad effekt med -potentiometer och baglingd
med -potentiometer. Vérden dr synliga pé display

Sitt svetsregleringsdynamik pa = 0 eller pé onskat lége
Svetsa och instéll svetseffekt och baglangd vid behov

Vilj med metodvalbrytare MIG 2-taktsfunktion eller
MIG 4-taktsfunktion

Vilj med valbrytare for SYNERGIC-funktionssitt lage
Satt valbrytare for tradmaterial- och diameter
motsvarande den av dig anvinda tillsatstraden

Vilj regleringssitt: panelreglering, fjarreglering

eller pistolreglering

Instéll onskad effekt med -potentiometer och baglangd
med -potentiometer. Varden &r synliga pa display

Satt svetsregleringsdynamik pa = 0 eller pa dnskat ldge
Svetsa och instéll svetseffekt och baglangd vid behov

Vilj MMA-svetsning med metodvalbrytare
Vilj regleringssitt: panelreglering, fjarreglering
eller pistolreglering

. Install 6nskad MMA-strom. Varden ar synliga pa

display
Satt svetsdynamikreglering pa = 0 eller pa onskat lige
Svetsa och instédll MMA-strom vid behov

© KEMPPI OY
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1.3. DRIFTSAKERHET

Lis noga igenom och f6lj sdkerhetsforeskrifterna.
Ljusbagen och hett sprut

Ljusbagen skadar oskyddade 6gon. Iakttag ocksé forsiktighet med reflekterande ljus fran ljusba-
gen. Ljusbdgen och hett sprut branner oskyddad hud. Anvénd skyddshandskar och skyddsklader
nér du svetsar.

Brandséakerhet

Svetsning klassificeras alltid som heta arbeten, {6lj géllande brandsédkerhetsforeskrifter. Avldgsna
lattantdndligt material fran svetsplatsens nérhet. Ett godként slackningsredskap ska alltid finnas
vid svetsplatsen. Ténk pé riskerna vid svetsning av speciella objekt, t.ex. risken for brand eller
explosion vid svetsning i behallare. Obs! Gnistor kan fororsaka brand flera timmar efter avslutad
svetsning!

Nétspanning

Tag aldrig med svetsmaskinen in i t.ex. tankar, bilar etc. Placera inte svetsmaskinen pa vatt
underlag. Kontrollera alltid kablarna innan du borjar svetsa. Defekta kablar dr brand- och
livsfarliga. Natkabeln far inte utsittas for tryck och ej heller for heta arbetsstycken, eller vassa
kanter.

Svetsstromkretsen

Skydda dig sjilv genom att anvédnda torra och hela skyddsklader. Arbeta aldrig pa vatt underlag,
eller med defekta kablar. Lagg inte elektrodhallaren, brannaren eller svetskablarna pé stromkél-
lan eller annan elektrisk utrustning.

Svetsrok

Se till att ha god ventilation nér du svetsar. Vidtag sarskilda skyddsatgarder nér du svetsar
metaller som innehéller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium

10 - PROMIG 501, PROMIG 511/0537 © KEMPPI OY



2. INSTALLATION
2.1. MONTERING AV MIG-SYSTEMET

Montera systemet i nedan given ordning och f6lj monterings- och bruksanvisningar som finns
i forpackningarna.

1.

Idrifttagningen av stromkiilla
Lis paragrafen "IDRIFTTAGNINGEN” i bruksanvisningen nr. 1913170 for PRO-stromkalla
och fortsitt enligt det.

Montering av PRO-stréomkilla till transportvagn
P40 6185261, luftkylt MIG-system anvisning for montering / sammanséttning 4270450
P30W 6185262, vitskekylt MIG-system anvisning for montering / sammanséttning 4270460

3. Lyft PROMIG upp pa stromkiillan och las den med bultar pa stromkiillans handtag
4. Montering av styrpanel for PROMIG

MC 6263501, monteringsanvisning 4270950
ML 6263502, monteringsanvisning 4270950

Koppling av kablar

Koppla kablar enligt bilder pé sidor 6...7.

Luftkylt system pa sida 6. Vitskekylt system pa sida 7.

Du kan dndra polariteten av tillsatstraiden genom att byta med varandra PROMIG-
svetsstromkabeln och aterledaren med PRO-stromkéllans svetskabelkopplingar.

6. Max. tradmatningshastighet

Vid leverans dr max. trddmatningshastighet 18 m/min vilket &r tillrackligt for de flesta
svetsningar. Om du behdver en hogre hastighet, kan du 6ka max. tradmatnings-
hastigheten till 25 m/min genom att byta det pd motorns axel befintliga kugghjulet till
ett storre. Ett stort kugghjul av D40 levereras med matarverket i tillbehorslada.

123456780910

max. 18 m/min

(o] .
— max. 25 m/min

JUMPER BLOCK

g e Ji

21 23 24 21 22 25 22

Hastigheten dndras vid behov enligt foljande:

Oppna sidoplat och omflytta pa styrkortet A0O1
JUMPER BLOCK’s 10.-koderingsstycke till stélle
25 m/min.

Oppna spinnspaken (20). Avligsna nedre
matarrullarna (21). Avskruva skruven (23) och dess
bricka. Avldgsna D28-kugghjulet (24) frdn motorns
axel.

Lossa skruvar (25) (3 st) 1 ginga. Montera D40-
kugghjulet p4 motorns axel. Skruva skruven (23) med
bricka tillbaka.

Lagg matarrullarna (21) tillbaka pa sina axlar, fast
dock inte dnnu féastskruvarna (22) f6r matarrullarna.

Lyft motorn pa sa sétt att kuggspelrummet mellan
kugghjulet och bada nedre matarrullarna ar ca. 0,2 mm.

Spénn skruvar (25). Kontrollera kuggspelrummen,
vid behov korrigera motorns stdllning. Skruva fast
fastningsskruvar (22) for matarrullarna.

A Ett for litet spelrum mellan kugghjulet

och matarrullarna fororsakar tilliggs-
belastning for motorn.

Ett for stort spelrum a sin sida kan
fororsaka snabbt slitage pa kuggar av
matarrullarna och kugghjulet.
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7. Montering av Promig 501 till bom

A Tradmatarverket skall monteras pa bommen pa sa sitt att dess chassi dr
galvaniskt skilt fran bade hinganordningen och bommen.

2.2. UTRUSTNINGEN ENLIGT TRADDIAMETERN

PROMIG-trddmatarrullarna &r tillgingliga med slitt styrspar, kuggat styrspar och U-styrspér for
olika brukséndamal.

Matarrullarna med slétt styrspar: Universalmatarrulle for svetsning av alla tradar
Matarrullarna med kuggat styrspar: Specialmatarrulle for rorelektroder och stéltradar
Matarrullarna med U-styrspar: Specialmatarrulle f6r aluminiumtradar
Trapetsslitsade, vridbara matningshjul: For tung svetsning

I PROMIG-tradmatarrullarna finns tva spéar for olika svetstraddiametrar. Riktigt tradstyrspar
viljs genom att flytta viljareskiva (28) for styrspér fran matarrullens ena sida till den andra.

Matarrullarna och styrroren av trddmatarverket ar forsedda med fargkoder for att gora igenkén-
nandet léttare.

matarrullar
farg svetstrad @ mm (inch)
vit 0.6 och 0.8 (0.030)
rod 0.9/1.0 och 1.2 (0.035, 0.045 och 0.052)
gul 1.4,1.6 och 2.0 (1/16 och 5/64)
svart 2.4 (3/32)
styrror
farg svetstrdd @ mm (inch)
orange 0.6-1.6 (0.024-1/16)
bla Over 1.6 (over 1/16)

Promig 501 och 511 &r vid leverans forsedda med réda matarrullar med slitt styrspar och med
orange styrror for svetsning av svetstradar pa 0.9-1.2 mm (0.035”, 0.045” och 0.052”).

2.3. MONTERING AV MIG-SVETSPISTOL

For att sékerstilla storningsfri svetsning kontrollera i bruksanvisningen for din svetspistol att
tradledaren och kontaktmunstycket till pistolen dr enligt tillverkarens rekommendation vad
betréffar diametern och typen av svetstrdd som anvénds av dig. En for trang tradledare kan
fororsaka en storre belastning &n normalt for matarverket samt storningar i tradmatningen.

Skruva at snabbkopplingen for pistolen hart sé att det inte uppstar spanningsforluster pa
kopplingsytan. En 16s koppling upphettar pistolen och matarverket.

Nér du anvénder vitskekyld pistol, montera kylvétskeslangar enligt bild pa sida 7.

Storningssignallampa H11 av Promig 501- och 511-enheter har funktioner for 6verhettning av
vétskekyld PMT- eller WS-pistol och for 6verbelastning av trdidmatarmotorn. Storningssignal-
lampan fungerar enligt foljande (se ocksa felkoder pé sida 30):

1. Termoskyddet av KEMPPI PMT- eller WS-pistolen reagerar. Da stoppar anldggningen
svetsningen, den gula signallampan H11 borjar blinka och samtidigt kommer pa panelens
(trddmatnings) display texten Err 8.

2. Tradmatarmotorn 6verbelastas létt t.ex. pa grund av en blockerad pistol. D& borjar
storningssignallampan H11 att blinka. Om motorns 6verbelastning &r stor, avbryter man
svetsningen och pé panelens (tradmatnings) display kommer texten Err 9.
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Blinkandet av H11-lampan som foljer felkoder Err 8 och Err 9 slutar vid hést foljande start, om
orsaken till felkoden har eliminerats eller om pistolen inte ldngre dr avkyld eller motorn dverbe-
lastas inte mera.

2.4. MONTERING OCH LASNING AV TRADBOBIN

— Losgor lasklor for tradbobinens nav genom att vrida lasknoppen ett kvartsvarv.
— Montera bobinen pé sin plats. iakttag rotationsriktningen for bobinen!

— Lés bobinen med lasknoppen, navets lasklor blir i yttre position och laser bobinen.

LAST OPPEN

Q Se till att i tradbobinen finns inga framskjutande delar, t.ex sidana som kunde
skrapa matarverkets chassi eller dorr. Slipande delar kan utsiitta matarverkets
chassi for spanning.

2.5. AUTOMATISK INMATNING AV TRAD TILL PISTOL

Automatisk inmatning av PROMIG-tradmatarverk gor byte av trddbobinen littare. Vid byte av
bobinen behdver man inte 10sgora trycket pa matarrullarna och tillsatstraden gér automatiskt
till rétt tradlinje.

— Se till att styrspéret av matarrullen motsvarar diametern av svetstrdden som anvinds av dig.
Styrsparet av matarrullen véljes genom att omflytta skivan (28) for val av styrspar.

— Losgor tradédndan fran bobinen och klipp av slingrigt stycke. Se till att traden inte upploser
sig pa bobinens sidor!

— Se till att trdddndan 4r rdt i 20 cm ldngd och trddédndan rund (fila vid behov). En vass traddnda
kan skada svetspistolens styrror och kontaktmunstycke.

Promig 501:

— Ta ut lite 16s trad fran trddbobinen. Skjut trdden genom bakstyre till matarrullarna. Frigér
inte pressningen av matarrullarna!

— Tryck pa pistolens brytare och skjut lite trad tills trdden gér genom matarrullarna till pistol.
Kontrollera att trdden finns styrspar av bada matarrullparen!

— Tryck vidare pé pistolens brytare tills trdden har kommit genom kontaktmunstycke.

Automatisk tradinmatning kan misslyckas nagon gang med tunna tradar (Fe, Fc, Ss:
0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm). D4 kan du vara tvungen att dppna matarrullarna och trida
traden for hand genom matarrullarna.

Promig 511:
— Skjut trdden genom tradkonen och vidare dnda till matarrullarna. Frigdr inte trycket

pa matarrullarna!

— Tryck pa pistolens brytare och skjut fram lite trad tills trdden gér genom matarrullarna
till pistolen.
Kontrollera att trdden finns i styrspar av bada matarrullparen!

— Tryck vidare pé pistolens brytare tills trdden har kommit genom kontaktmunstycke.
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2.6. JUSTERING AV PRESSTRYCK

Stéll in trddmatarrullarnas tryck med justeringsskruven (20) s att trdden matas fram jamnt
genom tridledaren och tilléter en ldtt bromsning vid kontaktmunstycket utan att matarrullarna
slirar.

A Ett for stort tryck deformerar tillsatsmaterialet och sliter bort delar av dess
belidggning, samt okar slitaget och friktion en pa matarrullarna.

2.7. JUSTERING AV SPANNING | BOBINNAVETS BROMS

) Bromseffekten justeras genom halet i bobinnavets
lasanordning med att skruva justeringsskruven (41)
med skruvmejsel.

il d 41

| E—

Stall in bromseffekten sa stor att traden kan inte ligga 16s pa bobinen sé att den faller av fran
bobinen ndr matarrullarna stannar. Kravet for bromskraften 6kar med dkningen av trdidmatnings-
hastigheten.

Eftersom bromsen belastar motorn, skall man inte halla den 6nddigt spand.

2.8. TRADAVBRANNINGSTID

Elektroniken i anldggningen instéller stopp av svetsningen automatiskt pa sa sitt att tradéndan
inte smalter fast i kontaktmunstycket eller arbetsstycket. Automatiken fungerar oberoende av
tradmatningshastigheten.

2.9. ATERLEDARE

Fésta aterledarklimman omsorgsfullt, helst direkt pa stycket som skall svetsas. Kontaktytan
borde alltid vara sé stor som mojligt.

Rengor kontaktytan frén farg och rost!

Anvénd i din MIG minst 70 mm? kablar. Tunnare tvérsnittsytor kunde fororsaka dverhettning
av anslutningar och isoleringar.

Forsikra dig om att den till ditt forfogande stdende svetspistolen &r konstruerad for max.
svetsstrom som behovs av dig!

Anvind aldrig skadad svetspistol!
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2.9. SKYDDSGAS

A Hantera gasflaskan forsiktigt. Det finns risk for kroppsskador om gastuben eller
ventilen skadas!

Nér man svetsar rostfritt anvinder man normalt gasblandningar. Kontrollera att gasflaskans
ventil dr ldmplig for gasen. Gasflodet justeras enligt svetseffekten. Ett 1ampligt fléde &r normalt
8-10 1/min. Om gasflodet dr olampligt blir svetsfogen pords. Kontakta din lokala Kemppi-
aterforsdljare for val av gas och annan utrustning.

2.10.1. Installation av gasflaska

A Fist gasflaskan alltid stabilt till vertikal stillning pa viggstillningen som
tillverkats speciellt for den. Sting flaskventilen alltid efter svetsstoppet.

Regulatorns delar

Gasflaskans ventil
Skruv for tryckreglering
Kopplingsmutter
Slangkoppling
Hylsmutter

Manometer for gasflaskan

Q@ mgaow e

Manometer for gasslangen

Foljande installationsanvisningar géller for de flesta regulatortyper:

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

Vrid pé tryckregleringsskruven (B) tills inget fjadertryck kénns.
Stéing nélventilen om regulatorn &r forsedd med en sédan.

Fast regulatorn péd gasflaskaens ventil och spdnn muttern (C) med en lamplig nyckel.

DA o e

Installera slangkopplingen (D) och hylsmuttern (E) i gasslangen och spann med en
slangklamma.

6. Koppla slangen pa regulatorn och den andra dnden i trddmatarenheten.
Spann hylsmuttern.

7. Oppna gasflaskans ventil 1ingsamt. Gasflaskans manometer (F) visar trycket i tuben.
OBS! Tom aldrig gasflaskan helt. Den skall fyllas da trycket sjunkit till 2 bar.

8. Oppna nalventilen om regulatorn ér forsedd med en sadan.

9. Vrid regleringskruven (B) tills slangens manometer (G) visar 6nskat flode (eller tryck).
Niér flodet justeras skall stromkéllan vara pakopplad och svetspistolens strombrytare
samtidigt vara intryckt.

Sting gasflaskans ventil efter avslutad svetsning. Om maskinen kommer att vara oanvénd en
langre tid skall tryckregleringsskruven dppnas.
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2.11. HUVUDBRYTARE I/O

Nér du vrider huvudbrytaren for PRO-stromkéllan till I-lage, ténds signallampan bredvid den
och anldggningen ar svetsfirdig. Anlédggningen aterstélls pa den svetsmetod med vilken svetsa-
des sist innan man vred huvudbrytaren till 0-ldge.

Q Starta och sting alltid av maskinen med huvudbrytaren, anviind inte
stickproppen som brytare.

2.12. FUNKTION AV KYLENHET (PROCOOL 10, PROCOOL 30)

Funktionen av kylenheten &r styrd sd att pumpen startas nér svetsningen startas. Efter svetsnin-
gen fungerar pumpen ca. 5 min och kyler vitskan till omgivningstemperatur.

Las 1 bruksanvisningen for PROCOOL 10/30-enhet om felsituationer i vétskecirkulationssyste-
met och om skyddandet mot pistol- och andra skador.

3. ANVANDNING AV FUNKTIONSPANELER

3.1. MC - FUNKTIONSPANEL 6263501

S21 S24 S25 S26  R23 S22

\ \ \
MC .\

Zo% o

L

rt-.ﬁ./

P21 R21 P22 R22 P23 S22

MIG-grundfunktioner

Val av svetsmetod (S21): MIG-2 taktfunktion, 4-taktfunktion, MMA

Val av reglering (S22): panelreglering, fjirreglering, pistolreglering

Panelregleringar: trdidmatningshastighet/MMA-svetsstrom (R21), svetsspanning (R22)
Instéllning for MIG- och MMA -svetsdynamikreglering (R23)

Digital display: traidmatningshastighet (P21), strém (P22), spénning (P23)
Aterstillning av svetsvirden till display (S23)
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SELECTO-funktioner

SELECTO-valbrytare S24

OFF: Normal MIG/MAG-svetsning
ON:  Svetsning med védrden som lagrats i minne (5 kanaler)
SET: Val och lagring SAVE av svetsparametrar (S25), pa vald kanal CH 1...5 (S26).

Valbrytare fér svetsmetod S21

‘r—
-

. J—L

MMA
MMA -svetsning med steglos instillning for svetsstrom

MIG 2-taktsfunktion

MIG/MAG-svetsning med 2-fas funktion av startbrytare av svetspistol
1. brytaten intryckt: svetsningen startar

2. brytaren dppen: svetsningen stoppas

MIG 4-taktsfunktion

MIG/MAG-svetsning med 4-fas funktion av startbrytare av svetspistol
1. brytaren intryckt: skyddsgasen borjar stromma

2. brytaren Oppen: svetsningen startar

3. brytaren intryckt: svetsningen stoppas

4. brytaren 6ppen: skyddsgasen slutar stromma

Valbrytare for regleringssatt S22

REMOTE

& -

Panelreglering:
Anvinds regleringspotentiometrar R21 och R22 pé panel

Fjarreglering:

Regleringar utfors fran fjarreglaget R20 som anslutits pa fjarregleringsanslutningen
X11 av tradmatarenheten.

Om man anvénder fjarreglaget R10, bor man reglera tradmatningshastigheten eller
MMA -svetsstrommen med potentiometern av R10 och spanningen med
U-potentiometern pa panel.

Pistolreglering:

Tradmatningshastigheten regleras med regleringsmodulen RMT 10 som anslutits
pd KEMPPI PMT- eller WS-svetspistolen och svetsspanningen regleras med U-
potentiometern pa panel.

Obs! Om man inte kopplat fjarreglaget eller pistolreglaget pA PROMIG-enheten
och man har valt fjarreglering eller pistolreglering, fungerar regleringar med poten-
tiometrar for panelreglering sdsom i panelregleringslége.

Panelregleringar R21, R22

tighet 0...18 m/min eller 0...25 m/min
SELECTO ON: Ingen funktion

/,_q\ g/~ - potentiometer
@ SELECTO OFF: Panelreglering for trddmatningshas-
b~ u

SELECTO SET: Panelreglering for trdidmatningshastighet
0...18 m/min eller 0...25 m/min

MMA-svetsning: Reglering for svetsstrom, 10 A ... max.
strom av stromkaélla

4 - potentiometer
SELECTO OFF: Panelreglering for spanning av PRO-
stromkélla, 10 V ... max. MIG-spédnning av stromkélla
SELECTO ON: Ingen funktion
SELECTO SET: Panelreglering for spanning av PRO-
stromkélla, 10 V ... max. MIG-spédnning av stromkélla
MMA-svetsning: Ingen funktion
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Svetsdynamikreglering R23

P MIG- och MMA -svetsdynamik regleras med samma potentiometer.

é Vid svetsdynamikreglering ér regleringsvirde -9...0...9 synligt ocksé pa V-display

som annars visar borvirde/svetsspanning. Vérdet for dynamik &r synligt pa
_{ _'l'_ displayen ca. 3 s efter regleringsslutet.

MIG-svetsdynamikreglering:

Med MIG-svetsdynamikreglering paverkas stabilitet av svetsning och médngd av stank. Med reglerin-
gen kan ocksa optimeras svetsresultatet for tradtypen och skyddsgasblandningen som anvénds.

-9...-1 Mjukare ljusbage. Anvindningsobjekt: att minska mingd av stink
0 Rekommenderad grundinstéllning for alla tradar

1..9 Grovre ljusbige. Anviandningsobjekt: t.ex. att maximera stabilitet av ljusbage pa
kortbagsomrdde och svetsning av stdl med 100 % CO-skyddsgas (ldgen 7...9).

MMA -svetsdynamikreglering:
Med MMA -svetsdynamikreglering paverkas ljusbagens funktion i olika brukssituationer.
Nér ljusbagen ar gjord grovre, vixer blasningen och samtidigt 6kar stink.

-9...-1 Mjukare ljusbage. Anvandningsobjekt: att minska mangd av stdnk nir man svetsar i
Ovre omradet av rekommenderade strommar for elektrod.

Fabriksinstédllning. Normal instéllning for alla elektrodtyper.
1...9 Grovre ljusbige. Anviandningsobjekt: t.ex. cellulosa-belagda elektroder (9) och tunna,

rostfria elektroder ndr man svetsar 1 nedre omradet av rekommenderade strommar.

Digital display fér tradmatningshastighet, strém och spanning P21, P22, P23

m/min-display

MIG-svetsning:
Display visar borvérde for tradmatningshastighet och under svetsning drvérde 0.0...18.0 m/min
eller 0.0... 25.0 m/min beroende pa val av omradet for trdidmatningshastighet.

MMA -svetsning:

Display édr vid MMA-svetsning blank.

A-display

MIG-svetsning:

Display visar i stdllmodus 0 A och under svetsning drvérde for svetsstrom.

MMA-svetsning:
Display visar borvirde for MMA-svetsstrom 10 A ... max. strom av stromkélla och under
svetsning drvérde.

V-display
MIG-svetsning:

Display visar borvérde for svetsspianning och under svetsning drvirde.

MMA -svetsning:
Display visar i stallmodus tomgangsspanning av stromkélla och under svetsning drvérde for
MMA -svetsspanning.
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Obs! Display visar polspanning av stromkélla. Beroende pé langden och koppartvérsnittsytan
av svetskablar och MIG-pistoler kan verklig bagspanning och indikation pé display avvika
flera volt fran varandra, se foljande tabell.

Kabel 50 mm? 70 mm? 95 mm?
Spanningsforlust/10 m 0,35 V/100 A 0,25 V/100 A 0,18 V/100 A

vérde dr synligt pa display ca. 3 s efter regleringsslutet. Dérefter &terstills display att visa
spanning.

3.1.1. WELD DATA/GAS TEST

Aterstillning av svetsparametrar pa display

Anvindningen av WELD DATA-brytare aterstiller pa display de svetsparametrar,
trddmatningshastighet, svetsstrom, svetsspinning, som var i bruk nir svetsningen
sist slutades. Svetsvirden ér synliga pa display for s& lange, nér man anvénder
WELD DATA-brytaren och stannar i minnet tills man igen trycker pé startbrytare
av pistolen.

Testa gastillforseln

Med ett snabbt tryck pé brytaren startar tillforseln med skyddande gas. Den skyddande gasen
strommar i ca 20 sekunder eller tills du trycker pa brytaren igen.

3.1.2. SELECTO-funktioner, MC - panel

b= b

SHAEST

&

e

SELECTO &r namnet for en funktion dér svetsparametrar kan lagras pa minneskanaler for att tas
pa nytt till bruk. Man kan lagra in i minnet fem MIG/MAG-svetsviarden. Parametrar som lagras
ar tradmatningshastighet, svetsspanning och svetsdynamik. De lagrade védrdena stannar i minnet
fastdn man da och da kopplar bort spanningen fran anldggningen.

Obs! MMA-svetsvirden och valet for MIG 2-taktfunktion/4-taktfunktion kan inte lagras i
minnet.

I SELECTO-funktioner finns tre olika modus for funktion:

SELECTO OFF:
Normal MIG/MAG-svetsning med fristdende instdllningar for trdidmatning och spanning,
SELECTO-funktionen ér inte i bruk.

SELECTO ON:

Svetsning med svetsvdrden som lagrats i minne, trdidmatningshastighet, svetsspanning och
svetsdynamik. Av panelfunktioner fungerar endast val for kanaler, kanaler 1...5. Kanalen viljs
beroende pa lidge av valbrytare for regleringar antingen med CH-brytare pé panel, fjarreglage
eller med RMT-reglage fran PMT eller WS-pistol. Kanalen kan bytas ocksa under svetsning.

Digital display visar virden for tréidmatningshastighet och spénning som lagrats pa ifragava-
rande kanal. Vérdet for svetsdynamik som lagrats i minnet blir synligt nér man vrider lite pa
regleringspotentiometern for dynamik.

SELECTO SET:

Sokning av svetsvirden for att lagras i minnet. Svetsvirden lagras i minnet p& 6nskad kanal

genom att anvinda SAVE-brytaren. In i minnet lagras de virden for trdidmatningshastighet,
spanning och svetsdynamik som var stéllda innan man anvinde SAVE-brytaren.
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Programmering av minneskanal:

Vilj 6nskad kanal 1...5
Satt valbrytare for funktionsmodus pé lage SET

Sk genom att svetsa riktiga véarden for trddmatningshastighet, spénning och svetsdynamik

Sl

Lagra dem i minnet genom att vrida SAVE-brytaren.

Obs! De pé minneskanalen lagrade virdena kan vid behov kontrolleras genom att vrida
valbrytaren for funktionsmodus pa ladge ON, da display visar varden som &ar i minne av
ifrdgavarande kanal.

5. Vrid valbrytaren for funktionsmodus pa ldge ON, da kanaler &r i svetsbruk.

Fran SELECTO-funktioner 6vergér man till normal MIG/MAG-svetsning genom att vrida
valbrytaren for funktionsmodus pa ldge OFF.

3.2. ML - FUNKTIONSPANEL 6263502

S31 S34 S35 S36 R33 S33
ML T £
= BYHERGE
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P31 R31 P32

MIG-grundfunktioner

Val av svetsmetod (S31): MIG 2-taktfunktion, MIG 4-taktfunktion, MMA
Val av regleringssétt (S32): panelreglering, fjarreglering, pistolreglering

Panelregleringar: trdidmatningshastighet / svetseffekt / MM A-svetsstrom (R31), svetsspanning /
baglingd (R32)

Instéllning for MIG- och MMA-svetsregleringsdynamik (R33)
Digital display: trddmatningshastighet (P31), strom (P32), spanning (P33)
Aterstillning av svetsvirden till display (S33)
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SYNERGIC-funktioner

SYNERGIC-valbrytare S34

MIG
1-MIG

JUL

Normal MIG/MAG-svetsning med fristdende instéllningar for tradmatning (R31)
och spanning (R32).

SYNERGIC MIG, MIG-svetsning med parametrar (S35, S36) som optimerats for
tillsatsmaterial. Svetsvirden regleras med regleringspotentiometrar for svetseffekt
(R31) och baglangd (R32).

SYNERGIC PULSMIG, Pulsmigsvetsning med parametrar (S35, S36) som opti-
merats for tillsatsmaterial. Svetsvarden regleras med regleringspotentiometrar for
svetseffekt (R31) och baglangd (R32).

Kompensation for kabelldngd (R34)

Valbrytare for svetsmetod S31

MMA
MMA -svetsning med steglos instéllning for svetsstrom

MIG 2-taktsfunktion

MIG-svetsning med 2-fas funktion av startbrytare av svetspistol
1. brytaren intryckt: svetsningen startar

2. brytaren 6ppen: svetsningen stoppas

MIG 4-taktsfunktion

MIG-svetsning med 4-fas funktion av startbrytare av svetspistol
1. brytaren intryckt: skyddsgasen borjar stromma

2. brytaren dppen: svetsningen startar

3. brytaren intryckt: svetsningen stoppas

4. brytaren 6ppen: skyddsgasen slutar stromma

Valbrytare for regleringssétt S32

REWOTE

b =

Panelreglering:

Anvinds regleringspotentiometrar R31 och R32 pa panel.

Fjérreglering:

Reglering utfors fran fjarreglaget R20 som anslutits pé fjarregleringsanslutningen
X11 av tradmatarenheten. Om man anvénder fjarreglaget R10, bor man reglera
trddmatningshastigheten, svetseffekten eller MMA-svetsstrommen med potentio-
metern av R10 och spanningen eller bagldngden med U-potentiometern pa panelen.

Pistolreglering:

Tradmatningshastigheten eller svetseffekten regleras med regleringsmodulen
RMT 10 som anslutits pA KEMPPI PMT- eller WS-svetspistolen och svetsspannin-
gen eller baglangden regleras med U-potentiometern pa panel.

Obs! Om man inte kopplat fjarreglaget eller pistolreglaget pA PROMIG-enheten
och om man har valt fjarreglering eller pistolreglering, fungerar regleringar med
potentiometrar for panelreglering sisom i panelregleringslige.
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Panelregleringar R31, R32

A

#1 1~ - potentiometer

MIG/MAG: Panelreglering for trdidmatnings-

hastighet, 0...18 m/min eller 0...25 m/min

SYNERGIC MIG: Reglering for effekt, min.

och max. effekter enligt tillsatsmaterial.

& SYNERGIC PULSMIG: Reglering for effekt, min.

POWER /&1~ iAlu och max. effekter enligt tillsatsmaterial.
MMA-svetsning: Reglering for svetsstrom,
10A...max. strom av stromkélla

CALE

i w - potentiometer
MIG/MAG: Panelreglering for spénning av
PRO-stromkélla, 10 V ... max. MIG-spanning
av stromkalla
SYNERGIC MIG: Finreglering av bagldngden
-9..0..9
SYNERGIC PULSMIG: Finreglering av
bagliangden -9...0...9
MMA-svetsning: Ingen funktion
Svetsdynamikreglering R33
/T MIG- och MMA -svetsdynamik regleras med samma potentiometer.
i, Vid svetsdynamikreglering ir regleringsvirde -9...0...9 synligt ocksa p& V-display
f *  Som annars visar borvirde/ svetsspaning. Vérdet for dynamik ar synligt pa display
hio.l‘ dnnu for ca. 3 s efter regleringsslutet.
Sy

MIG/MAG-svetsdynamikreglering:

Med MIG/MAG-svetsdynamikreglering paverkas stabilitet av svetsning och miangd av stank. Med
regleringen kan ocksa optimeras svetsresultatet for tradtypen och skyddsgasblandningen som
anvéndes.

-9...-1  Mjukare ljusbage. Anvindning: for att minska mingden stidnk
0  Rekommenderad grundinstillning for alla svetstradar

1..9  Grovre ljusbage. Anviandningsobjekt: t.ex. att maximera stabilitet av ljusbage
inom kortbadgsomradet och svetsning av stdl med 100 % CO,-skyddsgas
(lagen 7...9).

SYNERGIC MIG-svetsdynamikreglering:

I SYNERGIC MIG-svetsning har reglering for svetsdynamik optimerats for trddtypen som
anvénds. Med regleringen péverkas stabiliteten av svetsning och méingd av sténk.

-9...-1  Mjukare ljusbége. Anvdndning: for att minska méngden stdnk
0 Rekommenderad grundinstillning

1.9  Grovre ljusbage. Anviandning: for t.ex. att maximera stabilitet av ljusbage
pa kortbagsomréade

OBS! Regleringsomréde -9... 0...9 for SYNERGIC MIG-svetsdynamik ér ett relativt omrade
enligt tillsatsmaterial och dr olikt frén regleringsomrédet -9...0...9 f6r normal MIG/MAG-svetsdyna-
mik.

Form av SYNERGIC PULSMIG ljusbage:
I SYNERGIC PULSMIG-svetsning paverkar svetsdynamikregleringen formen av pulsmig-ljusbégen.
-9...-1  Bredare pulsmig-ljusbage. Anvindningsomréde: t.ex. svetsning av [-fogar
0 Rekommenderad grundinstéllning

1..9 Smalare och mer riktad ljusbage. Anvandingsomrade: t.ex. kdlfogar av tunna
grundmaterialier
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Svetsdynamikreglering:
Med svetsdynamikregleringen paverkas beteendet av ljusbagen olika situationer.
Nér ljusbagen blir grovre, véxer blasningen och samtidigt 6kar méngden sprut.

-9...-1  Mjukare ljusbage. Anvindning: for att minska mingden sprut nar man
svetsar 1 Ovre dnden av rekommendera stromomrade for elektroden.

Fabriksinstédllning. Normal instéllning for alla elektrodtyper.

1..9  Grovre ljusbage. Anvandning: for t.ex. cellulosaelektroder (9) och
tunna, rostfria elektroder, ndr man svetsar i nedre omradet av rekommendera
svetsstrom for elektrod.

Digital display for tradmatningshastighet, strém och spédnning

/m/min - display

MIG/MAG-svetsning med fristiende instdllningar for trdidmatningshastighet och spin-
ning: Displayen visar borvérde for traidmatningshastighet och under svetsning drvérde
0.0...18.0 m/ min eller 0.0... 25.0 m /min beroende pa val av omradet for trddmatningshastighet.

SYNERGIC MIG-svetsning:
Displayen visar borvirde for tradmatningshastighet och under svetsning drvarde.
Omradet for tradmatningshastighet d4r min. och max. hastighet enligt tradtyp.

SYNERGIC PULSMIG-svetsning:
Displayen visar borvirde for tradmatningshastighet och under svetsning drvirde.
Omréadet for tradmatningshastighet dr min. och max. hastighet enligt tradtyp.

MMA-svetsning:

Displayen &r blank vid MMA-svetsning.

I/A - display

MIG/MAG-svetsning med fristdende instdllningar for traidmatningshastighet och spanning:
Displayen visar i stdllmodus 0 A och under svetsning arvérde for svetsstrom.

SYNERGIC MIG-svetsning:
Displayen visar i stdllmodus 0 A och under svetsning drvérde for svetsstrom.

SYNERGIC PULSMIG-svetsning:
Displayen visar i stdllmodus riktgivande medelstrémvérde och under svetsning drviarde for
svetsstrom.

MMA -svetsning:
Displayen visar borvide for MMA-svetsstrom 10 A ... max. strdm av stromkélla och under
svetsning drvérde.

U/V - display
MIG/MAG-svetsning med fristaende instéllningar for trdidmatningshastighet och spénning:

Displayen visar borvirde for svetsspanning och under svetsning drvérde.

SYNERGIC MIG-svetsning:

Displayen visar borvirde for svetsspanning och under svetsning arvérde.

Vid reglering av bagldngden visar displayen regleringsvérde -9... 0...9 for baglangd som ar
synligt pa displayen ca. 3 s efter regleringsslutet.

SYNERGIC PULSMIG-svetsning:

ning.

MMA -svetsning:
Displayen visar i stdllmodus tomgéngsspanning for stromkélla och under svetsning érvérde for
MMA -svetsspéanning.
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Obs! Virdet pa displayen &r polspanning av stromkélla. Beroende pa ldngden och
koppartvérsnittsytan av svetskablar och MIG-pistoler kan verklig bagspanning och
vardet pa displayen avvika flera volt fran varandra, se foljande tabell.

Kabel 50 mm? 70 mm? 95 mm?
Spanningsforlust/10 m 0,35V/100 A 0,25V/100 A 0,18 V/100 A

Vid svetsdynamikreglering visar displayen regleringsvérdet -9...0...9 for svetsdynamik och
vérdet dr synligt pa displayen ca. 3 s efter regleringsslutet. Déarefter aterstills displayen att visa
spénningen i SYNERGIC MIG- och MMA-svetsning och baglangden i SYNERGIC PULSMIG-
svetsning.

3.2.1. WELD DATA

Aterstillning av svetsparametrar pa display

Anvindningen av WELD DATA-brytare aterstiller pé displayen svetsparametrar, tradmatnings-
hastighet, svetsstrom, svetsspanning, som var i bruk nér svetsningen sist slutades. Svetsvérden
ar synliga displayen sa l&nge man anvéinder WELD DATA-brytaren och blir i minnet tills man
igen trycker pa pistolens startbrytare.

Testa gastillforseln

Med ett snabbt tryck pé brytaren startar tillforseln med skyddande gas. Den skyddande gasen
strommar i ca 20 sekunder eller tills du trycker pa brytaren igen.

3.2.2. SYNERGIC-funktioner, ML - panel

e ol

13
12
13

e
P
o Rk

—
4

b b °

PROCESS MATERIAL WIRE® %

I SYNERGIC-funktionen ger anvéndaren information om tillsatstradtypen och diametern som
anvénds och anlédggningen genererar pa grund av dessa data optimala svetsegenskaper for ifré-
gavarande trdd. | SYNERGIC-modus dndras reglering for tradmatning som reglering for svetsef-
fekt och reglering for spanning éndras som reglering for baglangden (s kallad 1-rattsreglering).

I SYNERGIC-funktionen finns tre olika funktionsmodus:

MIG Normal MIG/MAG-svetsning med fristdende instéllningar for
trddmatningshastighet och spanning.
SYNERGIC-funktionen &r inte i bruk.

1-MIG  SYNERGIC MIG-svetsning med parametrar som optimerats enligt tillsatstrddar. I
minnet har lagrats nio SYNERGIC MIG-program for olika tillsatstradar:
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Tillsatsmaterial ........... Skyddsgas Obs!

Svetsning av stal 100 % CO, svetsas genom att vrida
g1,0mm ... 82...75 % Ar + 18...25 % CO, svetsdynamik pa lagen 8...9
tradelektrod

21.2MM .. 82...75 % Ar + 18...25 % CO,

tradelektrod

21,2MmM ... 82...75 % Ar + 18...25 % CO,

rorelektrod
Svetsning av rostfritt stal

80,8 MM ..oovvvvvveernnnns 97,5...98 % Ar + 2,5..2 % CO,/O,
307, 308, 309, 316
21,0 MM oo, 97,5...98 % Ar + 2,5..2 % CO,/O,
307, 308, 309, 316
81,2 MM s 97,5..98 % Ar + 2,5..2 % CO,/O,

307, 308, 309, 316
Svetsning av aluminium

2 1,0 mm
AIMg5, AISI5 ................. 100 % Ar
21,2 mm
AlMg5, AISi5, Al99,5.....100 % Ar
2 1,6 mm

AIMg5, AISi5, Al99,5.....100 % Ar

I SYNERGIC MIG-svetsning regleras svetsviarden med potentiometer for effekt (normalt poten-
tiometer for tridmatningshastighet), med potentiometer for bagldngd (normalt potentiometer for
spanning) och potentiometer for svetsdynamik. Min. och max. ldgen av potentiometer for effekt
motsvaras av min. och max. effekter som optimerats for varje trdd. Borvirden som ansluter sig
till dessa min. och max. effekter kan ses i displayen for borvarden.

Kompensation av kabelldangd —-—,

Med hjélp av kompensation av kabelldngd iakttagas spédnningsforluster som uppstér i langa
mellanledare och olika pistoler. Kompensation av kabel regleras enligt foljande:

ML Om man inte anvander mellanledare mellan tradmatarverket
och stromkaéllan, stdll kompensation av kabel pa = 0.

Om 0-ldaget inte fungerar péa Onskat sitt, kontrollera reglering
enligt foljande.

"~ EEDMPR

Nér mellanledare ér i bruk goér enligt féljande:

Still bagldngden pd = CAL, som motsvarar normal baglingd
Svetsa pa onskad effektniva
Still med potentiometer for kompensation av kabel riktig baglangd

Kontrollera regleringsomrade for baglingd genom att reglera baglangden -9...0...9

wok L

Upprepa vid behov punkter 2...4
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Kompensation av kabel regleras for varje kombination kabel / MIG-pistol bara en gang.

I I I I SYNERGIC PULSMIG, Pulsmigsvetsning med parametrar som optimerats enligt
tillsatstradar. I minnet har lagrats nio SYNERGIC PULSMIG-program for olika

tillsatsmaterial:
Tillsatsmaterial .. Skyddsgas Obs!
Pulsmig-svetsning av stalg CO,-procent:
1,0 MM, 82...75 % Ar + 18...25 % CO, vid PRO 3200-stromkalla max. 2 %,
tradelektrod vid PRO 4200-strémkalla max. 10 %
g12mm............ 82...75 % Ar + 18...25 % CO,
tradelektrod
g12mm........ 82...75 % Ar + 18...25 % CO,

metallrorelektrod
Pulsmig-svetsning av rostfritt stal

208mm............ 97,5..98 % Ar + 2,5...2 % CO,/O,
316, 308

21,0mm......... 97,5...98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,
316, 308

21,2mm............ 97,5..98 % Ar + 2,5...2 % CO,/O,
316, 308

Pulsmig-svetsning av aluminium

21,0 mm

AIMG5 ... 100 % Ar

21,2 mm

AIMG5 ..o, 100 % Ar

@ 1,6 mm

AIMG5 ... 100 % Ar

I SYNERGIC PULSMIG-svetsning regleras svetsviarden med potentiometer for effekt (normalt
potentiometer for tradmatningshastighet), med potentiometer for bagldngd (normalt potentiome-
ter for spanning) och potentiometer for svetsdynamik. Min. och max. ldgen av potentiometer
for effekt motsvaras av min. och max. effekter som optimerats for varje trdd. Borvarden som
ansluter sig till dessa min. och max. effekter kan ses i display for borvarden.

Kompensation av kabelldangd

sasom ovan i punkt: "SYNERGIC MIG-svetsning”.
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4. FUNKTIONER AV FJARRELAGE VID
PROMIG 501 OCH 511 TRADMATARVERK

R61

R63 Ré61
MIG Reglering for trddmatningshastighet: Reglering for spénning:
I 1...18 m/min 10 V... max. spinning av
II 1...25 m/min stromkalla (35...46 V)
SELECTO Val av kanal: 1...5 motsvarande 14gen Finreglering for baglangd:
1,4, 6,8, 10 av knopp 1...10
SYNERGIC MIG Reglering for effekt (traidmatningshastighet):  Finreglering for
enligt trdd min. ... max. baglangd: 1...10
SYNERGIC Reglering for effekt (trdidmatningshastighet):  Finreglering for
PULSMIG enligt trdd min. ... max. baglangd: 1...10
MMA Reglering for strom:
10 A...max. strom av stromkalla INGEN FUNKTION

R10, RMT10
R61

R61
MIG Reglering for tradmatningshastighet:
I 1...18 m/min
II'1...25 m/min
SELECTO Val for kanal: 1...5 motsvarar i R10 ldgen

1,4, 6,8, 10 av knopp
SYNERGIC MIG Reglering for effekt (trddmatningshastighet): enligt trdd min. ... max.

SYNERGIC Reglering for effekt (trddmatningshastighet): enligt trdd min. ... max.
PULSMIG
MMA Reglering for strom:
10 A...max. strom av stromkdlla OBS ! RMT10 INGEN
FUNKTION
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5. PROMIG 501, PROMIG 511
A001 JUMPER BLOCK-FUNKTIONER

Tradmatnlngsadress

[—\ Tradmatningshastighet

S =

—H

1. Viélja tradmatningsadress

12 3 45678910

Tradmatare 1, adress 102
“H

00oooooaoao

o ooooooooo| Tradmatare 4, adress 153
u H

H DDDDDD = a] Tradmatare 3, adress 150

3. Svetsa med Procool och luftkyld MIG-pistol

123456780910 KYLNING ir paslagen, luft-/vattenkylning instélld pa luft — svetsning
== === ° =~ upphor efter 1 sekund, Err7 pé displayen, vid leverans

o offflc o 8 8 8 8 &

(Eooo0o00000 KYLNING ér paslagen, luft-/vattenkylning instélld pa luft — svetsning ér

Lﬂ—ﬂl tillaten (anvind t. ex. med TIG-eller MIG-utrustning)

4. Linjar utmatning, tradmatningshastighet och spdnning, som en
funktion fér spanningskontroll

L1 23456789 10‘ Utmatningen ar linjdr i enlighet med potentiometerns vridning, vid leverans
| e |

(e o oo oo oa Utmatningen ér linjir i enlighet med spidnningskontrollen.

e fff=====2) Tradmatningshastighet 0 - 5V -> 0-18, 25 m/min, U2: 0- 5V => 0-50 V

5. Demontera PMT eller WS MIG-pistoler

L:' 2 3 iﬁi 7 f 213 PMT-, WS- och RMT 10-funktioner aktiverade

(e =ccffffee==- ]

Geossssssa PMI-, WS-och RMT 10-funktioner avaktiverade (Errll), endast vanliga
CICHE “ o = s o] pistoler kan anviindas.
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6. Automatiskt fjarreglage -> panelreglage med MC-, ML- och
MX-panel

123456780910
CEER: uﬂm o o o o] Automatiskt fjarreglage -> panelreglage fungerar nér fjarrkontrollen &r

=== =) borttagen.
LD 0 00Dooooao D‘

Gooo \MJ = o o] Automatiskt fjdrreglage -> panelreglage avslaget.

7. Hot start med MC- och ML-panel.

12345678910 .
(e o s o o ofjJlo_= =] Ingen hot start, vid leverans
GFeesoas = o 5]

(eooooooooo| Hotstart vald.

LDDDDDDdlIJDD

8 A. Fyller krater i 4-takt med synergisk MIG/pulsMIG, endast ML-panel

8 B. Urval med 2-taktsfunktion eller 4-taktsfunktion utan panel
8 C. Urval av kraterfyllnader med MC-panel

8 D. MX-panelen Selecto aterstéller U-pot.-védrdet

12345678910

cooooao DHMD o] ML-/MC-panel: Ingen kraterfyllnad vid leverans.

=1 MX-panelen Selecto aterstéller inte U-pot.-véardet (ingen fininstillning).
MIG utan panel i 2-takt.

(e o o ooooooa] ML-panel: Kraterfyllnad i 4-takt med synergisk pulsMIG/MIG.

wﬂiﬂﬂ MC-panel: Kraterfyllnad i 4-takt.

MX-panel Selecto éterstiller U-pot.-vérdet (ingen finjutering)
MIG utan panel i 2-takt.

9A. Val av synergisk MIG/ pulsMIG, ML-panel

9 B. Val av plattjocklek/ stromstyrkedisplay, MX-panel

12345678910 . . .
c oo oo oo D[m]u Fe-synergisk pulsMIG/MIG pa ML-panelen, vid leverans
”””””””” = Display for plattjockleken finns med pd MX-panelen

(oo oo0o00eoeol AISI-synergisk pulsMIG/MIG. P4 ML-panelen istillet for Fe.

L$HIDJ Extra kort behovs for att dndra Fe-text till AISI-text.

Display for stromstyrkan finns med pa MX-panelen.

10.  Val av maxhastighet foér tradmatning

12345678910 _ _ o
(o o000 afff] Maximal hastighet 18 m/min. vid leverans

Maximal hastighet 25 m/min.
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6. FELKODER AV PANELER

I Promig 501- och 511-enheter undersdks vid varje start om det finns feltillstind i anldggningen;
ifall fel patraffas mérks,visas ifrigavarande fel med hjilp av Err-texter.

Felkoder ér bl.a. féljande:
Err 1:  Man har 6vergétt pA MMA-svetsning frin PROMIG, fastin man redan valt MMA-
svetsning pa stromkallans panel.

Err2:  Man trycker pé pistolens startbrytare, nir datatransmissionen mellan PROMIG och
PRO ér avbruten (mandverkabel-, anslutningsfel) eller man trycker pa pistolbrytaren,
ndr man valt MMA-svetsning pé stromkaéllans funktionspanel.

Err4:  Man trycker pé pistolens start-brytare, nir véljare S12 for pistolens kylsétt ar i
vitskestillning, och man har glomt att pakoppla PROCOOL-kylenheten eller man har
glomt att koppla den till anldggningen.

Err5:  PROCOOL-kylenheten har avbrutit svetsningen. Orsaken kan vara avbrott i
matningsspanningen frain PROCOOL, trycket av vitskecirkulationen stiger inte eller
temperaturen av kylvitskan har stigit for mycket.

Err 6:  Tradmatarverket har avbrutit svetsningen i vitskeldge av viljare S12 i PROMIG's
luft-/vitskekylda pistol, eftersom datakommunikationen till kylenheten ar
avbruten (mellanledare- eller anslutningsfel).

Err 7:  Viéljare S12 i PROMIG's luft-/vitskekylda pistol dr i luftlige. PROCOOL ér
pakopplad och man trycker pa pistolens startbrytare. Syftet med atgérden &r att
forhindra forstoringen av vétskekyld pistol, om viljaren S12 for luft-/vétskekylning
ar i felaktigt ldge.

Err 8:  Vitskekyld PMT- eller WS-pistol &r 6verhettad.

Err9:  Overbelastning av tridmatarmotorn, som kan fororsakas t.ex. av blockerad
tradledare av pistolen eller av pistolens kabel, som alltfor bojd.

Err 10:  Funktionen av termoskyddet av PRO-stromkéllan har stoppat svetsning.

Err 11:  Man forsoker att anvinda PMT- eller WS-pistolen, nir deras bruk har hindrats med
den 5. jumperfunktionen.

Err 12:  Svetsandet har stoppats, efter som s.k. dorrbrytare eller gasvakt har fungerat
(funktioner kriaver extra monteringar till en standardanlédggning).

Eliminera felkoder enligt féljande:

Felkod Err 1 forsvinner sig, nir PROMIG-tradmatarsystemet stills till MIG-lage.
Blinkandet av felkoder Err 2-4 stoppar automatiskt inom 5 s, om man inte trycker pé triggern.
Felorsaken skall avldgsnas fore foljande start.

Blinkandet av felkoder Err 5-12 stoppar vid foljande start, om felorsaken har avldgsnats.
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7. SERVICE OCH FUNKTIONSSTORNINGAR

Vid service pa PROMIG bdr man ta hénsyn till belastningens art och speciellt till miljofaktorer.
En fackmaissig anvéndning och en fornuftig underhéllsservice garanterar en storningsfri funktion
utan ovéntade driftsavbrott.

Minst en géng per halvar bor nedanstdende serviceatgirder utforas:
Kontrollera och utfor foljande:

— Slitage i matarrullarnas styrspér. Utvidgade spar fororsakar
storningar i trddmatningen.

— Slitage pé tradledare av matarverket. Slitna matarrullar och
traddledare bor kasseras.

— Att tradnippeln i slangpaketets anslutning ligger sa ndra matarrullarna
som majligt, dock utan att berdra dem, och att tradens bana mellan
tradledarmunstycket och matarrullarnas styrspar ar rak.

— Instéllningen av bobinnavets broms justeras till rétt vérde.

— Elektriska anslutningar skall kontrolleras och repareras.
*  rengOr oxiderade ytor
*  spénn at 16sa skruvforband

Rengor anldggningen fran damm och smuts.

A Vid rengoring eller torkning med tryckluft, skydda dina 6gon med fackmaéssigt
ogonskydd.

Vid driftstorningar ta kontakt med nérmaste auktoriserade KEMPPI-serviceverkstad.

8. SKROTNING

Sling inte elektrisk utrustning i det vanliga hushéllsavfallet!

E Enligt direktiv 2002/96/EG om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av
sin livsldngd samlas in separat och ldmnas in till en miljovénlig dtervinningsanldggning.
Som &gare till utrustningen ska du skaffa dig information fran var lokala representant
om godkédnda insamlingssystem.

Genom att tillimpa detta direktiv gér du en insats for miljon och ménniskors hélsa!
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9. PROMIG 501L

12345678910
offlo]= ainininininl (——)

N et mﬁﬂ
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10. BESTALLNINGSDATA

PROMIG 501 6231501
PROMIG 501L 6232505
PROMIG 511 6231502
Kemppi Pro Evolution 3200 6131320
Kemppi Pro Evolution 4200 6131420
Kemppi Pro Evolution 5200 6131520

P40 6185264

R10 6185409

R20 6185419
Gasslang 1,5m 4269030
Skarvkabel 10 m 6185481
Aterledare 5m - 50 mm? 6184511
Aterledare 5m - 70 mm? 6184711
Svetsledare 5m - 50 mm? 6184501
Svetsledare 5 m - 70 mm? 6184701
Mellanledare 10 m - 70 mm? 6260313
Mellanledare, vitskekylande 10 m - 70 mm? 6260314
Kylslang 0,95 m 4269340
Kylslang 1,5m 4269330
Kylslang 2m 4296990

Nav for tradbobin 4289880
Prosync 50 6263121

RMP 10 6185430

GH 10 6256010

GH 20 6256020

GH 30 6256030

MIG-svetspistoler

Luftkylda:

PMT 32 3m 6253213

PMT 32 4,5 m 6253214

PMT 35 3m 6253513

PMT 35 4,5m 6253514

PMT 42 3m 6254213

PMT 42 4,5m 6254214
MMT 32 3m 6253213MMT
MMT 32 4,5 m 6253214MMT
MMT 35 3m 6253513MMT
MMT 35 4,5m 6253514MMT
MMT 42 3m 6254213MMT
MMT 42 4,5 m 6254214MMT
KMP 300 6m 6257306
KMP 300 10 m 6257310
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Vattenkylda:
PMT 30W
PMT 30W
PMT 42W
PMT 42W
PMT 52W
PMT 52W
MMT 30W
MMT 30W
MMT 42W
MMT 42W
MMT 52W
MMT 52W

KMP 400W
KMP 400W

WS 30W (Al 1.2-1.6)
WS 30W (SS 1.0)
WS 30W (SS 1.2)
WS 30W (Al 1.2-1.6)
WS 30W (SS 1.0)
WS 30W (SS 1.2)
WS 42W (Al 1.2-1.6)
WS 42W (SS 1.0)
WS 42W (SS 1.2)
WS 42W (Al 1.2-1.6)
WS 42W (SS 1.0)
WS 42W (SS 1.2)

3m
45m
3m
4,5m
3m
4,5m
3m
4,5m
3m
4,5m
3m
4,5m

10 m
6m

6m

8 m
8 m
8 m
6 m
6 m

6m

8 m

8 m

6253043
6253044
6254203
6254204
6255203
6255204
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT

6257406

6257410

6253046A12
6253046510
6253046512
6253048A12
6253048510
6253048512
6254206A12
6254206510
6254206512
6254208A12
6254208510
6254208512
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11. TEKNISKA DATA

Promig 501 Promig 511
Driftspanning (skyddsspanning) 50 vDC 50 vDC
Anslutningseffekt 100 W 100 W
Belastbarhet
(nominella virden) 60 % ED 520 A 520 A
100 % ED 440 A 440 A

Tradmatningsmekanism
Matarhjulensdiameter

Tradmatningshastighet I

4-hjulsmatning
32 mm

0...18 m/min

4-hjulsmatning
32 mm

0...18 m/min

Tradmatningshastighet 11 ') 0...25 m/min 0...25 m/min
Tillsatsmaterial o Fe,Ss 0,6..2,4 0,6...1,6
o Rortrad 0,8...2,4 0,8...1,6
o Al 1,0...2,4 1,0...1,6
Tradbobin max. vikt 20 kg 20 kg
max. storlek 2 300 mm 2 300 mm
Pistoluttag Euro Euro
Drifttemperaturomrade -20...+40 °C -20...+40 °C
Forvaringstemperaturomrade -40...+60 °C -40...+60 °C
Skyddsklass P23 C P23 C
Matt utan handtag langd 620 mm 620 mm
bredd 230 mm 230 mm
hojd 480 mm 670 mm
Vikt 22 kg 25 kg

Anlédggningarna uppfyller kraven for CE-mérkning.

") Hastigheten omkopplas genom att byta kugghjulet och koderingsstycket pa kretskortet AOO1.

Styrpaneler

MC 6263501 ML 6263502
Svetsstrom, -spanning och instillningar
for tradmatningshastighet Potentiometrar Potentiometrar

Svetsstrom, -spénning och indikationer

for tradmatningshastighet LED-indikatorer LED-indikatorer

Mitning, registrering, aterstéllning av
svetsparametrar (WPS) finns finns

Instéllning f6r MIG- / MMA-dynamik Potentiometer Potentiometer
Selecto-minneskanaler 5st —

Synergisk MIG — 9 program
Synergisk PULS-MIG — 9 program
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12. GARANTIVILLKOR

Kemppi Oy lamnar garanti pa de produkter som tillverkas och marknadsfors av Kemppi. Garantin
omfattar skador som hérror sig frén fel i material eller tillverkning. Garantireparationer far utforas
endast av auktoriserad Kemppi serviceverkstad. Kostnader for emballage-, frakt- och forsékring
betalas av kunden. Garantin trader ikraft pa inkopsdagen. Muntliga 16ften, utdver vad som ségs i
garantivillkoren, ar ej bindande for garantigivaren.

Garantibegrdnsningar

Garantin omfattar inte skador som héarrdr sig till normalt slitage, anvéndning i strid mot bruks-
anvisning, anslutning till felaktig natspanning (inkl. spanningsvariationer utanfor utrustningens
specifikationer), felaktigt gastryck, overbelastning, transport- eller lagringsskador, brand, eller
skador som fororsakats av brand eller naturfenomen, t.ex. blixtnedslag eller dversvdmning.
Garantin ticker inte direkta eller indirekta kostnader for resor, traktamenten eller logi, som upp-
kommit vid garantireparation. OBS! Garantin ticker inte svetspistoler, svetsbrannare och deras
slitdelar, ej heller matarhjul och trddledare. Direkt eller indirekt skada som fororsakas av en defekt
produkt omfattas inte av garantin. Garantin upphdr att gélla om produkten modifierats pa sadant
sétt, eller forsetts med saddana reservdelar, som inte dr godkénda av tillverkaren.

Garantin forfaller om reparationer utfors av nadgon annan dn av Kemppi auktoriserad service-
verkstad.

Ataganden vid garantireparationer

Garantifel maste uppges till Kemppi eller till auktoriserad Kemppi serviceverkstad inom garanti-
perioden. Nér garantireparation dberopas ska kunden uppge produktens serienummer och uppvisa
ett ifyllt garantikort, eller p& annat sétt t.ex. med inkdpsfaktura eller inkdpskvitto styrka att garantin
giller. Delar som bytts under garanti, forblir Kemppis egendom.

Garantin pé en produkt, som reparerats eller utbytts, ar giltig till utgangen av den ursprungliga
garantitiden.
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KEMPPI OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET QY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel (08) 59 078 300

Telefax (08) 59 082 394

e-mail: sales.se @ kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
Postboks 2151, Postterminalen
N — 3103 TONSBERG

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10

e-mail: sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK — 2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel 44 941 677

Telefax 44 941 536
e-mail:sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.\V.
Postbus 5603

NL — 4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel (076) 5717 750

Telefax (076) 5716 345
e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building

Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK443WH
ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.

S.A. au capital de 5 000 000 F.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45

e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraB3e 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

Telefax (06033) 72 528
e-mail:sales.de @ kemppi.com

KEMPPI SP. z o.0.

Ul. Pitsudskiego 2

05-091 ZABKI

Poland

Tel +48 22 781 6162
Telefax +48 22 781 6505
e-mail: info.pl @kemppi.com

KEMPPI WELDING

MACHINES AUSTRALIA PTY LTD
P.O. Box 404 (2/58 Lancaster Street)
Ingleburn NSW 2565, Australia

Tel. +61-2-9605 9500

Telefax +61-2-9605 5999

e-mail: info@kemppi.com.au
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