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1.1

1.2

EINLEITUNG

ALLGEMEINES

Wir gratulieren Ihnen zu lhrer Wahl einer FastMig™ MSF -Schweif3anlage. Die zuverlassigen und
bestandigen Produkte von Kemppi sind kostenglinstig in der Instandhaltung und erhéhen lhre
Arbeitsproduktivitat.

Dieses Benutzerhandbuch umfasst wichtige Informationen Gber die Verwendung, Wartung und
Sicherheit Ihres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten des Gerats finden Sie am Ende des
Handbuchs. Bitte lesen Sie das Handbuch sorgfaltig durch, bevor Sie die Ausriistung zum ersten
Mal einsetzen. Fiir lhre Sicherheit und die Ihres Arbeitsumfelds beachten Sie bitte insbesondere die
Sicherheitsvorschriften in diesem Handbuch.

Fir weitere Informationen Uber die Produkte von Kemppi kdnnen Sie sich gerne mit Kemppi
Oy in Verbindung setzen. Sie kdnnen sich auch gerne von einem durch Kemppi autorisierten
Fachhandler beraten lassen oder besuchen Sie einfach unsere Webseite unter www.kemppi.com.

Anderungen der in diesem Benutzerhandbuch aufgefiihrten Spezifikationen bleiben vorbehalten.

Wichtige Hinweise

Bemerkungen in diesem Handbuch, denen besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden muss,
um die Gefahr von Personen- und Sachschdaden zu minimieren, sind mit dem Vermerk ,, HINWEIS!”
gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfaltig durch und folgen Sie den entsprechenden
Anweisungen.

PRODUKTPRASENTATION

Kemppi FastMig™ MSF ist eine Drahtvorschubeinheit fir den anspruchsvollen professionellen
Einsatz. Von der Produktfamilie kdnnen Sie Vorschubgerdte sowohl fur Spulen mit 200 mm

und 300 mm auswahlen. MSF 53 eignet sich fiir 200 mm und MSF 55 und MSF 57 fiir 300 mm
Spulendurchmesser. Fiir beide Vorschubgerate stehen zwei Alternativen zur Verfligung, ein
Standard und ein Synergic Panel. Alternative Panele fiir MSF 53 sind SF 51 und SF 52 und fiir MSF
55 und MSF 57 die Panele SF 53 und SF 54.

Der Betrieb der Drahtvorschubeinheiten wird tGber einen Mikroprozessor gesteuert und reguliert.

Diese Betriebsanleitung enthalt Anweisungen zur Inbetriebnahme der Drahtvorschubkoffer
MSF 53, MSF 55 und MSF 57 und den Panelen SF 51, SF 52, SF 53 und SF4.
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1.2.1

Bedienungselemente und Anschliisse

6.
2. 7.
3. 8.
4.
5.
MSF 53

1. Funktionspanel

2. Fernregleranschluss

3. Anschluss des Schweibrenners EURO

4. Gasflussregler

5. Einflihren und Befestigen der Kiihlwasserschlauche
6. Anschluss fiir Steuerkabel

7.Schutzgasanschluss

8. Anschluss fiir Schweil3stromkabel

MSF 55, MSF 57

1. Funktionspanel

2. Montagevorbereitung fiir Push/Pull-Brenner Steueranschluss (Zubehor)
3. Anschluss des Schweif3brenners EURO

4. Fernregleranschluss

5.Schutzgasanschluss

6. Anschluss fur Steuerkabel

7. Anschluss fiir Schweil3stromkabel

8. Durchfiihrung fiir die Kiihlwasserschlauche




Funktionen von SF 51 und SF 54 Funktionseinschub
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9. 10. 11. 12. 13.

Hauptschalter

Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit/Schweif3strom

Wahl der MIG-Einstelldynamik

Wahl von gas- oder wassergekiihltem MIG Brenner

Gastest

Schweildaten: Zuletzt verwendete Schweil3parameter werden angezeigt
Drahteinfiihrung

Anzeige des Einstellwerts der Schwei3spannung/Spannung wahrend
des Schweilbetriebs

Auswahl des Schweil3verfahrens

a) Auswahl der Brennertasterfunktion

b) Andern der Grundeinstellungen im SETUP (langer Tastendruck)

a) Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit

b) Wahl der SETUP-Parameter

a) Einstellen der Schweif3spannung

b) Einstellen der MIG-Dynamik

¢) Einstellen der SETUP-Parameter

Manuelle Steuerung/Fernregler

© EEENEEs
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Funktionen von SF 52 und SF 53 Funktionseinschub
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17.

9. 10. 11. 12. 13. 14. 15 16.

—_

Hauptschalter
a) Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit/Schweif3strom/Blechstarke
b) Anzeige der gewahlten Einstellparameter
Einstellung der Schwei3dynamik
Wahl von gas-/wassergekiihltem MIG-Brenner
Gastest
Schweil3daten: Zuletzt verwendete Schweillparameter werden angezeigt
Drahteinfiihrung
a) Anzeige der Schweil3spannung
b) Anzeige des gewahlten Einstellparameters
Prufen der 1-MIG-Einstellung/Aktivierung der1-MIG-Lichtbogeneinstellung
10. a) Wahl des MIG-Verfahrens: 2-Takt/4-Takt
b) Andern der Basisparameter der Einheit, SETUP (langer Tastendruck)
11.  Wahl der Schwei3verfahren MIG,1-MIG, MMA (E-Hand), FR-MIG %)
12. Aktivierung der Parametereinstellung fiir zusatzliche MIG-Funktionen
13.  Wabhl der zusatzlichen MIG-Funktionen
14. a) Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit
b) Einstellen der Schweillleistung (1-MIG)
c) Einstellen des Elektrodenstroms
d) Wahl der SETUP-Parameter
e) Auswahl des Materials
15. Speicherkandle speichern von MIG-Parametern
16. a) Anzeige der Schweil3spannung
b) Einstellen der Lichtbogenlange (1-MIG)
¢) Einstellen der MIG-Dynamik
d) Einstellen der SETUP-Parameter
e) Auswahl der Schweil3kurve
17. Manuelle Steuerung/Fernregler

*) FR-MIG fiir WurzelschweiBung. Ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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1.2.3 DuraTorque™ 400, 4-Rollen Drachtvorschubmechanismus

Drahtfiihrungsrohre

Ss, Al, Fe,

Mc, Fc

Fe, Mc, Fc

306..1,6mm

616..24mm

30,6..08mm

309..1,6mm

616..24mm

Vorschbrollen

Fe, Ss, Al,

V-Nut

Fe, F¢, Mc,
Gezahnter

Nut

Fe, Fc, Mc,

Ss, Al,
U-Nut

@ mm
0,6
0,8/0,9
1,0
1.2
14
1,6
2,0
2,4
1,0
1.2
1,4/1,6
2,0
2,4
1,0
1.2
1,6

¢2,5/64 mm,
W000762,
silber, Kunststoff

93,5/64 mm,
W001430,
silber, Kunststoff

¢ 1,0/67 mm,
W001432,
weif3, Stahl

92,0/64 mm,
W001433,
orange, Stahl

94,0/63 mm,

W001434,
blau, Stahl

©2,5/33 mm,
W000956,
silber, Kunststoff

93,5/33 mm,
W001431,
silber, Kunststoff

92,0/33 mm,

W001435,
orange, Stahl

94,0/33 mm,
W001436,
blau, Stahl

[

Farbe
hell grau
weil§
rot
orange
braun
gelb
grau
schwarz
rot
orange
gelb
grau
schwarz
rot
orange
gelb

22,0mm,
W000624,
Kunststoff

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

g3,5mm,
W001391,
aus Messing

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

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



2.1

2.2

2.3

INBETRIEBNAHME

AUFBAU

Setzen Sie die Anlage entsprechend der unten aufgefiihrten Anweisung zusammen und befolgen
Sie die Montage- und Gebrauchsanweisungen, die sich in der Verpackung befinden.

1. Inbetriebnahme der Stromquelle

Lesen Sie den Paragraph "INBETRIEBNAHME” in der Gebrauchsanweisung fiir die Kemppi FastMig™-
Stromquelle und gehen Sie entsprechend vor.

2. Montage der Kemppi KMS-Stromquellen auf den Transportwagen

Bitte befolgen Sie die Anleitungen im Installations-/Montagehandbuch des Transportwagens.

3. Montieren der FastMig MSF auf der Stromquelle

Schrauben Sie den Dorn auf die Stromquelle und setzen Sie den Drahtvorschub darauf.

4. AnschlieBBen der Kabel

Kabel vorschriftsgemaR anschlieBen.

Die Polaritat des Schweidrahts (+ oder -) kann gedndert werden, indem MSF-Schweil3stromkabel

und Massekabel durch einen Schwei3kabelanschluss der Kemppi FastMig™-Stromquelle ersetzt
werden.

5. Montage von FastMig™ auf Auslegern

HINWEIS! Das Drahtvorschubgerdt muss an den Ausleger so montiert werden, dass sein Chassis
galvanisch sowohl vom Aufhdnger als auch vom Ausleger getrennt ist.

Man kann den Aufhdangungswinkel des Drahtvorschubgerates durch Versetzen des
Befestigungspunktes im Griff verandern.

AUSRUSTUNG ENTSPRECHEND DEM DRAHTDURCHMESSER

Drahtvorschubrollen sind erhdltlich mit glatter Nut, mit gezahnter Nut und mit der U-Nut fir
verschiedene Anwendungen.

Vorschubrollen mit glatter Nut: Universalvorschubrollen fiir das Schwei3en aller Dréhte
Vorschubrollen mit gezahnter Nut: Spezialvorschubrollen fiir R6hrchendréhte und Stahldréhte
Vorschubrollen mit der U-Nut: Spezialvorschubrolle fir Aluminiumdradhte

FastMig™ Drahtvorschubgeréte sind mit 1.2 mm orangenen Vorschubrollen mit glatter

Nut ausgestattet und mit silberen Fiihrungsrohren fiir das Schwei3en von 0.6...1.6 mm
Zusatzmaterialdrahten versehen.

MONTAGE DES MIG-BRENNERS

Um ein storungsfreies Schweillen zu gewahrleisten, sehen Sie in der Gebrauchsanweisung,
der von Ihnen verwendeten Brenner nach, ob das Drahtrohr und die Stromddse des Brenners
mit der Empfehlung des Herstellers betreffend den Durchmesser und den Typen des von
Ihnen verwandten Schweilldrahtes tibereinstimmen. Ein zu enges Drahtrohr kann fiir das
Drahtvorschubgerat eine grof3ere Belastung als normal sein und Stérungen im Drahtvorschub
verursachen.

Schrauben Sie die Schnellkupplung des Brenners fest, so dass keine Spannungsverluste auf der
Anschlussflache entstehen. Ein loser Anschluss erhitzt den Brenner und das Drahtvorschubgerat.

MSF-Drahtvorschubgerit hat die Funktionen fiir die Uberhitzung des wassergekiihlten PMT-
Brenners und fiir die Uberlastung der Drahtvorschubmotors. Die Signallampe funktioniert wie folgt
(siehe auch Fehlercodes Seite 25):

1. DerThermoschutz des KEMPPI PMT-Brenners hat ausgelst. Dann stoppt die Anlage das
Schweil3en, die gelbe Signallampe H11 beginnt zu blinken und gleichzeitig erscheint auf der
(Drahtvorschub)-Anzeige des Panels der Text Err 153.

2. Der Drahtvorschubmotor wird leicht Gberlastet, z.B. wegen eines blockierenden Brenners.

In diesem Fall unterbricht die Einheit den Schweil3betrieb und in der Anzeige des
Funktionseinschubs erscheint ‘Err 162" ‘Err 161’ = Warnung.

Die Fehlermeldungen werden beim nachsten Betriebsstart geldscht, wenn die Fehlerursache
beseitigt wurde (z. B. Abkiihlung des Brenners oder keine Uberlastung des Motors).
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2.5

2.6

10

EINLEGEN UND VERRIEGELN DER DRAHTSPULE

GESCHLOSSEN  OFFEN
- Stellen Sie die Spannung der Riickhaltefeder der Drahtspulennabe so ein, dass Sie den
Verriegelungsknopf um ein Viertel drehen.
+ Legen Sie die Spule ein. Beachten Sie die Drehrichtung der Spule!
« Verriegeln Sie die Spule mit dem Sperrknopf, die Riickhaltefeder der Nabe bleibt in der
AuBenstellung und halt die Spule zuriick.

- Losen Sie die Sperrmutter (A)!
- Befestigen Sie die Spule. Beachten Sie dabei die Drehrichtung der Spule!
+ Kontern Sie die Spule mit der Sperrmutter.

HINWEIS! Beachten Sie, dass es bei der Zusatzwerkstoffspule keine vorstehenden Teile gibt, die z.B.
gegen das Chassis oder die Tiir des Drahtvorschubgercites schleifen. Durch die schleifenden Teile
kann Spannung auf das Chassis des Drahtvorschubgerdites gelangen.

AUTOMATISCHE EINFUHRUNG DES DRAHTES ZUM BRENNER

Automatische Einflihrung des Drahtes macht das Installieren der Drahtspule schneller. Beim
Tauschen der Spule brauchen Sie nicht die Verriegelung der Vorschubrollen 6ffnen. Der
Zusatzwerkstoff wird automatisch eingefadelt.
« Kontrollieren Sie, dass die Nut der Vorschubrolle dem Durchmesser des Zusatzdrahtes
entspricht.
+ Losen Sie das Drahtende von der Spule und schneiden Sie die geknickte Stelle ab. Vorsicht,
dass der Draht sich nicht von der Spule abwickelt.
+ Kontrollieren Sie, dass das Drahtende in einer Ldnge von 20 cm gerade ist und das Ende stumpf
(feilen Sie bei Bedarf ab). Ein scharfes Ende kann das Drahtfiihrungsrohr und die Stromdiise
des Brenners beschadigen.

FastMig™ MSF-Drahtvorschubgerit:
« Ziehen Sie den Draht von der Drahtspule ab. Fiihren Sie den Draht durch das Rickfiihrungsrohr
an die Vorschubrollen ein. Offnen Sie nicht die Verriegeung der Vorschubrollen
+ Driicken Sie die Taste 7 (wire inch) und schieben Sie das Drahtende ein Stiick, bis der Draht
durch die Vorschubrollen zum Brenner geht. Kontrollieren Sie, dass der Draht in der Nut der
beiden Vorschubrollen liegt!
« Dricken Sie die Taste 7 (wire inch) weiter, bis der Draht durch die Stromduse lauft.
Die automatische Einflihrung kann ab und zu bei diinnen Drahten missgliicken (Fe, Fc, Ss: 0,6...
0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm). Dann ist es mdglich, dass Sie die Vorschubrollen 6ffnen und den Draht
manuell durch die Vorschubrollen einflihren missen.

EINSTELLUNG FUR DEN ANPRESSDRUCK

Stellen Sie den Anpressdruck der Vorschubrollen mit der Einstellschraube (20) so ein, dass der
Draht gleichmagig in das DrahtfUihrungsrohr geschoben wird und wenn der Draht aus der
StromdUise herauskommt, ein leichtes Bremsen zuldsst, ohne dass die Vorschubrolle rutscht.

HINWEIS! Ein zu starker Anpressdruck verursacht ein Zusammendrticken des Zusatzdrahtes und
dadurch I6st sich die Umhiillung des Drahtes. Die Reibung wird erhéht und dadurch die Abnutzung
der Vorschubrollen beschleunigt.



2.7

2.8

2.9

2.10

EINSTELLUNG DER DRAHTSPULENBREMSE

Die Bremskraft wird durch das Loch der Sperrvorrichtung der Drahtspulennabe beim Drehen der
Einstellschraube (A) mit dem Schraubenzieher eingestellt.

)

———— S ——— -3

I —— -4

b ——r

Die Spulenbremse wird durch die Einstellschraube (B) eingestellt, Bremskraftainderung im
Uhrzeigersinn.

Stellen Sie die Bremskraft so groB ein, dass die Drahtrolle nur kurz nachlauft, wenn die
Vorschubrollen zum Stehen kommen. Der Bedarf der Bremskraft nimmt bei der Zunahme der
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu.

Weil die Bremse fiir ihren Teil die Motoren belastet, sollten Sie diese nicht unnétig festziehen.

NACHSTROMZEIT

Die Elektronik der Anlage stellt das Beenden des Schweilens automatisch so ein, dass das
Drahtende weder an der Stromdiise noch am Werksttlick festbrennt. Die Automatik arbeitet
unabhangig von der Drahtvorschubgeschwindigkeit. Kann auch im SETUP-Meni angepasst
werden. (“PoC").

MASSEKABEL

Befestigen Sie die Klemme des Massekabels sorgfaltig, am besten direkt an das Werkstiick. Die
Kontaktflache der Klemme sollte immer moglichst groB sein.

Reinigen Sie die Befestigungsstelle von Farbe und Rost!

Verwenden Sie in lhrer MIG-Anlage die Kabel von mindestens 70 mm?, Diinnere Querschnitte
kénnen zur Uberhitzung der Anschliisse und der Isolierung fiihren.

Stellen Sie sicher, dass die von Ihnen verwendeten Brenner fiir den von Ihnen bendtigten max.
Schweil3strom konzipiert worden ist!

Verwenden Sie nie einen beschddigten Schwei3brenner!

SCHUTZGAS

HINWEIS! Behandeln Sie die Gasflasche immer mit Vorsicht. Wenn die Flasche oder das
Flaschenventil beschddigt wird, besteht ein Unfallrisiko!

Fir das Schweien der rostfreien Stahle werden oft Mischgase verwendet. Der Druckminderer
muss fir das gewahlte Schutzgas geeignet sein. Die Gasmenge soll gemdR dem fiir den Einsatz
verwendeten Schweil3strom eingestellt werden, tiblich ist 8 — 10 I/min. Wenn der Gasfluss fiir die
Schweilarbeit ungeeignet ist, kann die Schwei3naht pords werden. Fir das Wéhlen des Gases und
der Zusatzausrlistung, wenden Sie sich bitte an lhren ortlichen Kemppi-Vertreter.

11
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2.10.1 AnschlieBBen des Schutzgases

12

HINWEIS! Stellen Sie die Gasflasche immer ordentlich in aufrechter Stellung an das Gestell oder
den Flaschenwagen. Schliel3en Sie das Flaschenventil immer nach dem Beenden des Schweif3ens.

Teile des Gasdruckminderers
Flaschenventil
Druckregulierschraube
Anschlussmutter
Schlauchspindel
Mantelmutter
Flaschendruckmesser
Flowmeter

ie folgenden allgemeinen Anweisungen gelten fiir die meisten Druckregulatoren:
Treten Sie auf die Seite und 6ffnen Sie das Flaschenventil (A), um die eventuellen
Schmutzpartikel zu entfernen.
Schrauben Sie die Druckregulierschraube (B) so weit auf, dass kein Federdruck mehr
vorhanden ist (die Schraube dreht sich frei).
Wenn es bei dem Druckminderer ein Nadelventil gibt, schlieBen Sie es.

4. Installieren Sie den Druckminderer auf das Flaschenventil und ziehen Sie die
Anschlussmutter (C) mit einem Schraubenschlissel an.

5. Installieren Sie den Schlauchnippel (D) und die Mantelmutter (E) an den Gasschlauch und
ziehen Sie den Anschluss mit der Schlauchklemme an.

6. SchlieB3en Sie den Schlauch mit den Druckminderer an und das andere Ende mit dem
Drahtvorschubgerat. Ziehen Sie die Mantelmutter fest an.

7. Offnen Sie das Gasventil langsam. Der Flaschenmanometer (F) zeigt den Flaschendruck.

Achtung! Die Flasche sollte nicht ganz entleert werden. Lassen Sie die Gasflasche wieder

nachfillen bei einem Flaschendruck von mindestens 2 bar.

Offnen Sie das Nadelventil.

9. Schrauben Sie die Regulierschraube (B) auf, bis der Flowmeter (G) einen passenden
Gasfluss (oder Druck) zeigt. Beim Einstellen des Gasflusses muss die Maschine in Betrieb
sein und auf den Brennertaster gedriickt werden.

SchlieBen Sie das Flaschenventil, nachdem Sie das Schweif3en beendet haben. Wenn die Maschine

fiir eine langere Zeit stehen bleibt, schrauben Sie auch die Druckregelschraube auf.

0 6O0TMmmMmoON®>

N

w

®

HAUPTSCHALTER /0O

Wenn Sie den Hauptschalter der Kemppi FastMig™-Stromquelle in die I-Stellung drehen, leuchtet
das neben ihm befindliche Signallicht auf und die Stromquelle ist betriebsbereit. Die Anlage stellt
sich auf die letztverwandte Einstellung, bevor der Hauptschalter ausgeschaltet wurde.

HINWEIS! Immer die Maschine mit dem Hauptschalter ein- und ausschalten, nie den Netzstecker
als Schalter benutzen.



2.12

2.13

3.1

FUNKTION DER KUHLEINHEIT, FASTCOOL 10

Die Bedienung der Kihleinheit ist so gesteuert, dass die Pumpe anlauft, wenn mit dem Schweif3en
begonnen wird. Nach dem Schweil3ende lduft die Pumpe fiir ca. 5 min nach.

Lesen Sie in der Gebrauchsanweisung fir die Fastcool 10 -Einheit die Fehlersituationen des
Kuhlgerdtes und das Schiitzen den Brenner usw. vor Schaden.

AUFHANGUNG

MSF 53 benétigt ein Schutzrahmen mit Aufhdngung (Zubehor) deshalb nicht am Handgriff
aufhdngen! MSF 55 und MSF 57 bendtigen eine Aufhdangungsausriistung (Zubehor).

BEDIENUNG DER FUNKTIONSPANELE

BETRIEB VON SF 51 UND SF 54
1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8.

A

K\ ARC FORCE weld
© \ G- BN RN

m/min

A

9. 10. 11. 12, 13

Hauptschalter, ON/OFF (1)

Die Drahtvorschubeinheit verbleibt in OFF Position, wenn die Stromquelle eingeschaltet ist. So
wird ein ungewdinschter Betriebsstart verhindert. In der Anzeige erscheint‘OFF.

Wenn die ON/OFF -Taste ldnger als 1 Sekund betatigt wird, schaltet sich die Maschine ein. Die
Einheit ist jetzt zum Schweil3en bereit und wird automatisch auf den letzten Betriebszustand
zurlickgesetzt. Der Drahtvorschub kann auch durch dreimaliges kurzes Driicken des Brennertasters
eingeschaltet werden.

Grundeinstellungen und Anzeigen (11, 12, 2, 8)

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird am Potentiometer 11 eingestellt, der Wert erscheint
in Anzeige 2. Die Schweif3spannung wird am Potentiometer 12 eingestellt, der Wert erscheint
in der Anzeige 8. Wahrend des Schwei3betriebs erscheinen in Anzeige 2 der tatsachliche
Schweil3stromwert und in Anzeige 8 der Schweil3spannungswert.

Wenn die Einstellung der MIG-Dynamik durch Taste 3 aktiviert wurde, wird der Dynamikwert am
Potentiometer 12 eingestellt (siehe ‘Einstellung der MIG-Dynamik’).

Beim Elektrodenschweiflen (MMA) wird der Schwei3strom am Potentiometer eingestellt, der Wert
erscheint in Anzeige 2. Das Display 8 zeigt den Wert der Leerlaufspannung der Stromquelle an.
Wahrend des Schweillbetriebes erscheint in Anzeige 2 der Ist-Wert des Schweil3stroms und in
Anzeige 8 der Ist-Wert der Schwei3spannung.

Nach Bestatigung der Einstellung der SETUP-Parameter durch langes Driicken des Knopfes Nr 10b
wird der Einstellparameter am Potentiometer 11 gewahlt, dessen Bezeichnung in Anzeige 2
erscheint. Der Parameterwert wird vom Potentiometer 12 ausgewahlt, dieser Wert wird im Display
8 angezeigt.(siehe Angaben zu den SETUP-Funktionen).
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Auswahl des MIG-Prozesses (10a)

MIG 2-Taktbetrieb: MIG-Schweif3en mit der 2-Phasenfunktion des Starttasters des Schweil3brenners
1. Taster geschlossen: Schweiflen beginnt

2. Taster offen: Schwei3en endet

MIG 4-Taktbetrieb: MIG-Schweif3en mit der 4-Phasenfunktion des Starttasters des Schweillbrenners
1. Taster geschlossen: Schutzgas beginnt zu flie3en

2. Taster offen: Schweien beginnt

3. Taster geschlossen: Schwei3en endet

4. Taster offen: Schutzgas hort auf zu flieBen

Einstellung fiir SchweiBdynamik (3)

Die Einstellung der MIG-Schweif3dynamik wirkt auf die Stabilitat des Schweil3ens und auf die
Menge der Spritzer ein. Die Nullstellung ist die zu empfehlende Grundeinstellung. Die Werte
—>min (-1...-9) fiir einen weicheren Lichtbogen um die Menge der Spritzer zu vermindern. Die
Werte —> max (1...9) fur einen harteren Lichtbogen um die Stabilitdt zu verbessern und bei der
Verwendung vom 100 % CO,-Schutzgas beim Schweil3en von Stahl.

Mit dem Elektrodenschweien hat die Arc-Force -Einstellung Einfluss auf die Lichtbogenstabilitat.
Die Einstellung wird flir unterschiedliche Elektrodentypen benétigt. Der Einstellbereich (-9...0)
findet im allgemeinen Anwendung fiir Edelstahlelektroden. Der Einstellbereich (0...+9) ist flr
eine hartere Lichtbogencharakteristik um diesen zu stabilisieren und gilt bei dem Einsatz von
dickeren Basiselektroden und der Verwendung von niedrigeren Strdmen als emfpohlen. Die
Werkseinstellung (0) ist eine gute Grundeinstellung fir die Charakteristik des Lichtbogens.

Gastest (5)

Durch Betédtigung der Gastest-Taste wird das Gasventil getffnet, ohne Drahtvorschub oder
Stromquelle zu aktivieren. Fiir den Gasfluss ist eine Dauer von 20 Sekunden vorgegeben. In der
Anzeige erscheint die verbleibende Gasflusszeit. Die Vorgabezeit fiir den Gasfluss kann am rechten
Potentiometer in einem Bereich von 10 bis 60 Sekunden eingestellt werden. Die neu eingestellte
Zeit wird gespeichert. Der Gasfluss kann durch Betdtigen der ON/OFF -Taste oder am Starttaster
des Brenners unterbrochen werden.

Drahtvorschubtest (7)

Am Drahtvorschubtaster wird der Drahtvorschubmotor eingeschaltet, ohne das Gasventil zu 6ffnen
und die Stromquelle einzuschalten. Als Drahtvorschubgeschwindigkeit sind 5 m/min vorgegeben.
Die Geschwindigkeit kann am rechten Potentiometer eingestellt werden. Wenn die Taste gelost
wird, stoppt der Drahtvorschub. Die Anzeige wird etwa 3 Sekunden nach Lésen der Taste oder nach
kurzem Druck der ON/OFF -Taste auf den Normalzustand zuriickgesetzt.

Wahl von wasser-/gasgekiihltem MIG-Brenner (4)

Die Wahl von wassergekiihltem/gasgekihltem MIG-Brenner wird durch gleichzeitiges Betatigen
der Tasten 3 und 5 aktiviert (langer als 1 Sekund). Wenn ‘Gas’in der Anzeige erscheint, geht die
Schweianlage davon aus, dass ein gasgekuhlter MIG-Brenner angeschlossen wurde. Wenn die
oben genannten Tasten erneut betatigt werden, erscheint in der Anzeige ‘CooLEr’ und die LED-
Anzeige des wassergekihlten Brenners leuchtet auf. In diesem Fall geht die Schwei3anlage davon
aus, dass ein wassergekihlter MIG-Brenner angeschlossen ist. Die Wasserkiihlung wird beim
ndchsten Betriebsstart aktiviert.

Schweif3daten (6)

Die Schweil3datenfunktion wird durch gleichzeitiges Betatigen der Tasten 5 and 7 aktiviert. Die
Schweilldatenfunktion sorgt fiir die Wiederherstellung der verwendeten Schweif3strom- und
Spannungswerte nach Abbruch des Schwei8betriebs.

Wahl der SchweiBverfahren (9)

Um die Option Elektrodenschweien (MMA) zu wahlen, driicken Sie die Taste langer als 1
Sekunde. Hinweis: Wenn Elektrodenschweillen gewdhlt wurde, liegt die Leerlaufspannung an der
Stromquelle, an dem Vorschubkoffer und dem Brenner an.

Einsatz von Fernreglereinheiten (13)

Der Fernregler wird durch Betatigen der Taste 13 ausgewahlt. Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Schweil3spannung werden Uber Fernregler eingestellt. In diesem Fall werden die Potentiometer 11
und 12 des Funktionseinschubs ausgeschaltet.



3.2

BETRIEB VON SF 52 UND SF 53
1. 2. 3. 4 5. 6. 7. 8.

AN~
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Hauptschalter, ON/OFF (1)

Die Drahtvorschubeinheit verbleibt in OFF-Position, wenn die Stromquelle eingeschaltet ist. So
wird ein Betreiben verhindert. 'OFF’ erscheint in der Anzeige.

Wenn die ON/OFF -Taste ldnger als 1 Sekunde gedriickt wird, schaltet sich die Maschine ein.

Die Einheit ist jetzt zum Schweil3en bereit und wird automatisch auf den letzten Betriebszustand
zuriickgesetzt. Die Einheit kann durch dreimaliges Betatigen eingeschaltet werden.

Grundeinstellungen und Anzeigen (14, 16, 2, 8)

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird beim MIG-Schweif3en am Potentiometer 14 eingestellt,
der Wert erscheint in Anzeige 2. Die Schweil3spannung wird am Potentiometer 16 eingestellt, der
Wert erscheint in der Anzeige 8. Wahrend des Schweil3betriebes erscheinen in Anzeige 2 der Ist-
Wert des Schwei3stroms und in Anzeige 8 der Ist-Wert der Schwei3spannung.

Beim Elektrodenschweiflen (MMA) wird der Schwei3strom am Potentiometer eingestellt, der Wert
erscheint in Anzeige 2. Das Display 8 zeigt den Wert der Leerlaufspannung der Stromquelle an.
Wahrend des Schweilbetriebes erscheint in Anzeige 2 der Ist-Wert des Schweil3stroms und in
Anzeige 8 der Ist-Wert der Schwei3spannung.

Falls MIG-Dynamik-/ E-Hand Arc-Force -Einstellungen mit Taste 3 aktiviert sind, wird der Wert am
Potentiometer 16 eingestellt (sieche Angaben zum Einstellen von MIG-Dynamik/Arc-Force).

Beim synergetischen 1-MIG -Schwei3en wird der Leistungswert am Potentiometer 14 eingestellt
und die Lichtbogenldnge am Potentiometer 16 (siehe "1-MIG -Schweil3en’).

Nach Bestatigung der SETUP-Parameter durch langes Driicken mit Taste 10 wird der Einstell-
parameter am Potentiometer 14 gewahlt, dessen Bezeichnung in Anzeige 2 erscheint. Der
Parameterwert wird am Potentiometer 16 eingestellt, der Wert erscheint in Anzeige 8 (sieche
'SETUP-Funktionen’).

Auswahl des MIG-Prozesses (10)

MIG 2-Taktbetrieb: MIG-Schweif3en mit der 2-Phasenfunktion des Starttasters des Schwei3brenners
1. Taster geschlossen: Schweif3en beginnt

2. Taster offen: Schweilen endet

MIG 4-Taktbetrieb: MIG-Schweif3en mit der 4-Phasenfunktion des Starttasters des Schweillbrenners
1. Taster geschlossen: Schutzgas beginnt zu flieBen

2. Taster offen: Schweien beginnt

3. Taster geschlossen: SchweiRen endet

4. Taster offen: Schutzgas hort auf zu flieBen

Einstellung fiir SchweiBdynamik (3)

Die Einstellung der MIG-Schweif3dynamik wirkt auf die Stabilitat des Schweiflens und auf die
Menge der Spritzer ein. Die Nullstellung ist die zu empfehlende Grundeinstellung. Die Werte —>
min (-1..-9) sind fiir einen weicheren Lichtbogen um die Menge der Spritzer zu vermindern. Die
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Werte —> max (1...9) sind fiir einen harteren Lichtbogen um die Stabilitat zu verbessern und bei der
Verwendung vom 100 % CO,-Schutzgas beim Schweil3en von Stahl.

Mit dem Elektrodenschweif3en hat die Arc-Force-Einstellung Einfluss auf die Lichtbogenstabilitat.
Die Einstellung wird flr unterschiedliche Elektrodentypen benétigt. Der Einstellbereich (-9...0)
findet im allgemeinen Anwendung fiir Edelstahlelektroden. Der Einstellbereich (0...+9) ist fur
eine hartere Lichtbogencharakteristik um diesen zu stabilisieren und gilt bei dem Einsatz von
dickeren Basiselektroden und der Verwendung von niedrigeren Strémen als emfpohlen. Die
Werkseinstellung (0) ist eine gute Grundeinstellung fiir die Charakteristitk des Lichtbogens.

Gastest (5)

Durch Betdtigen der Gastest-Taste wird das Gasventil gedffnet, ohne den Drahtvorschub oder die
Stromquelle zu aktivieren. Fir den Gasfluss sind 20 Sekunden vorgegeben. In der Anzeige erscheint
die verbleibende Gasflusszeit. Die Vorgabezeit fiir den Gasfluss kann am rechten Potentiometer

in einem Bereich von 10 bis 60 Sekunden eingestellt werden. Die neu eingestellte Zeit wird
gespeichert.

Der Gasfluss kann durch Betatigen der ON/OFF -Taste oder am Starttaster des Brenners
unterbrochen werden.

Drahtvorschubtest (7)

Am Drahtvorschubtaster wird der Vorschubmotor eingeschaltet, ohne das Gasventil zu 6ffnen und
die Stromquelle einzuschalten. Die vorgegebene Drahtvorschubgeschwindigkeit betragt 5 m/min.
Die Geschwindigkeit kann am rechten Potentiometer eingestellt werden. Wenn die Taste gelost
wird, stoppt der Drahtvorschub. Die Anzeige wird etwa 3 Sekunden nach Losen der Taste oder nach
kurzem Druck der ON/OFF -Taste in den Normalzustand zuriickversetzt.

Wahl von wasser- oder gasgekiihltem MIG-Brenner (4)

Die Wahl zwischen wasser- und gasgekihltem MIG-Brenner wird durch gleichzeitiges Betdtigen
derTasten 3 und 5 aktiviert (langer als 1 Sekunde). Wenn ‘Gas’in der Anzeige erscheint, geht die
Schweillanlage davon aus, dass ein gasgekihlter MIG-Brenner angeschlossen wurde. Wenn die
oben genannten Tasten erneut betdtigt werden, erscheint in der Anzeige 'COOLER’ und die LED
fiir den wassergekiihlten Brenner leuchtet auf. In diesem Fall geht die Schwei3anlage davon aus,
dass ein wassergekuhlter MIG-Brenner angeschlossen ist. Die Wasserkiihlung wird beim nachsten
Betriebsstart aktiviert.

Schwei3daten (6)

Die Schweil3datenfunktion wird durch gleichzeitiges Betatigen der Tasten 5 and 7 aktiviert. Sie
sorgt fiir die Wiederherstellung der verwendeten Schwei3strom- und Spannungswerte nach einer
Unterbrechung des Schwei3betriebs.

Wahl des Schweif3verfahrens (11)

Der Schweil3prozess — normal MIG, 1-MIG oder Fr-MIG kann {iber die Auswahltaste gewahlt
werden. Beim normalen MIG Schweil3en wird der Drahtvorschub und die Schwei3spannung
separat eingestellt. Beim Syniergie 1-MIG und FR-MIG Schweif8en sind alle Parameter voneinander
abhdngig und werden Uber das Drahtvorschubpotentiometer eingestellt. Die Lichtbogenldange
wird Giber das Spannungspotentiometer eingestellt.

Das FR-MIG SchweiBen ist keine Standardausriistung und muss separat bestellt werden.

Um die Option Elektrodenschwei3en (MMA) zu wahlen, driicken Sie die Taste langer als 1
Sekunde. Hinweis: Wenn Elektrodenschweillen gewdhlt wurde, liegt die Leerlaufspannung an der
Stromquelle, an dem Vorschubkoffer und dem Brenner an.

Wahltaste fiir die Einstellwerte (17)

Mit dieser Wahltaste werden die erforderlichen Grundeinstellungen gewahlt. Die aktivierten
Grundeinstellungen werden mit der LED angezeigt. Die Einstellungen werden manuell am
Potentiometer des Funktionseinschubs vorgenommen oder am Fernregler, der mit dem
Fernregleranschluss der Maschine verbunden ist. Wenn die Einstellungen tiber den am
Schweil3brenner angeschlossenen Regler erfolgen sollen, werden Drahtvorschubgeschwindigkeit/
Leistungseinstellwerte (1-MIG) mit dem Brennerregler eingestellt und Schwei3spannung/
Lichtbogenlange (1-MIG) am Potentiometer 16.

Hinweis: Fernregler- oder Brennereinstellungen kénnen nur gewahlt werden, wenn der jeweilige
Regler an der Anlage angeschlossen ist und flr Brennereinstellungen der SETUP Parameter
‘Brenner’ auf "AN” steht.



Zusatzliche MIG-Funktionen (13)
Aktivieren zusatzlicher MIG Funktionen

Zusatzlich Funktionen kdnnen durch den Kauf einer speziellen Software (Lizenz) aktiviert werden.
Der Code kann Uber eine Schnittstelle oder direkt am Panel eingegeben werden. Anleitung

zum Programmieren des Codes Uber die Schnittstelle wird separat in einer Bedienanleitung
beschrieben.

Programmierung liber das Panel:

1. Driicken Sie lange die SETUP-Taste.

2. Wabhle Uber das linke Potentiometer die Funktionen Codeeingabe. (Cod) Wahlen Sie liber das
rechte Potentiometer Eingabe. (Ent).

3. Driicken Sie kurz die Remote Taste.

Man kann auf linken Display die Nr. 1 sehen. Programmieren Sie den ersten Wert des Codes mit

dem rechten Potentiometer. Der Wert kann auf dem rechten Display abgelesen werden.

Wahlen Sie den nachsten Programmierwert mit dem linken Potentiometer.

Programmieren Sie den gleichen Wert der linken Anzeigen mit dem rechten Potentiometer.

Gehen Sie weiter vor wie unter 5. beschrieben, bis alle Werte des Codes programmiert sind.

Uberpriifen Sie den Code durch ein kurzes Driicken der Remote Taste.

Wenn die Programmierung erfolgreich abgeschlossen ist, erscheint im Display der Text

“SuccEs". Wenn die Programmierung fehl geschlagen ist, erscheint ein Errorcode (Siehe 5. Fast

Mig Error Codes)

10. Sie kdnnen den Programmiermodus jederzeit durch kurzes Driicken ON/OFF verlassen. (ESC
Funktion)

Die Wahltaste fur zusétzliche MIG-Funktionen wird zur Aktivierung der Funktionen Einschleichen,
HeiBstart oder Kraterfiillung verwendet. Durch weiteres Betdtigen der Wahltaste konnen eine
oder mehrere der oben genannten Funktionen gewdhlt werden. Wichtig! Es kdnnen nur die
verfligbaren, zusatzlichen Funktionen fiir jedes Verfahren ausgewahlt werden.

Die entsprechenden Parameter werden Uber die SETUP-Funktion eingestellt (siehe 'SETUP-
Funktion’).

Das Einschleichen dient zur Erleichterung des Schwei3beginns - z. B. wenn mit hoher
Drahtvorschubgeschwindigkeit geschweif3t wird. Die Geschwindigkeit wird niedrig gehalten, bis
der Draht das Werkstlick beriihrt und der Schweil3strom zu flieBen beginnt. Das Einschleichen kann
bei normalem MIG-Schweif3en oder bei synergetischem 1-MIG-Schweil3en gewahlt werden.

Aufgabe der Hei8start-Funktion ist, Fehler beim Schweibeginn zu reduzieren, z. B. beim
Schweil3en von Materialien mit hoher Warmeleitung wie Aluminium. Die Hei3start-Funktion kann
fur synergetisches 1-MIG-Schweif3en und im 4-Takt-Modus gewahlt werden wird beim Driicken des
Brennertasters die festgelegte Gasvorstromzeit angezeigt. Durch Losen des Tasters geht die Anlage
auf den eingestellten Wert. Danach beginnt das SchweiBen mit dem Hei3startwert, der im SETUP
festgelegt wurde.

Stopp erfolgt wie mit normaler 4T Funktion.

Aufgabe der Kraterfiillung-Funktion ist die Reduzierung von Schweil3fehlern, die durch Endkrater
verursacht werden. Diese Funktion kann bei synergetischem 1-MIG -Schweif3en im 4-Takt-Modus
gewahlt werden.

Wenn der Brennertaster beim Abschluss der SchweiBarbeit gedriickt ist, sinkt die Schweillleistung
auf die vorher gewabhlte Kraterfillstufe. Durch Losen des Brennertasters wird die Kraterfullfunktion
unterbrochen.

Die Parameterwerte der zusatzlichen MIG-Funktionen kdnnen entweder mit der SETUP-Funktion
(siehe 'SETUP’) oder mit der Quick-SETUP-Funktion gedndert werden. Quick-SETUP wird durch
gleichzeitiges Driicken der Tasten 13 und 10 aktiviert. So werden die Parameter der zusatzlichen
MIG-Funktionen eingestellt.Parameter werden entweder durch Taste 13 oder am Potentiometer
14 gewabhlt. Der Parameterwert wird am Potentiometer 16 eingestellt. Der Wert wird sofort
gespeichert.

>

O N W,

Speicherfunktionen (15)
Speichern der Einstellungen

Die Speicherfunktionen wird fiir hdufig verwendete Schweillparameter genutzt. Es gibt zehn
verschiedene Speicherkanéle (0 -9).
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Neben den Schweillwerten (Drahtvorschubgeschwindigkeit, Schwei3spannung) kénnen
Funktionen wie 2T/4T, Einschleichen und Kraterfillung gespeichert werden.

So speichern Sie lhre Einstellungen:

1.  MEMORY-Taste zweimal driicken; die SET-Anzeige blinkt, falls der Kanal nicht genutzt wird. Bei
Nutzung des Kanals leuchtet die Anzeige normal. Wichtig! Wenn der Speicher leer ist, driicken
Sie die SPEICHER-Taste einmal um in den Speicher-Modus zu gelangen.

Den gewtinschten Kanal mit der CH-Taste wahlen.

Einstellungen vornehmen und durch Driicken der SAVE-Taste speichern.

MEMORY-Taste zweimal driicken. Die ON-Led muss aufleuchten.

Beginn des Schweil3betriebs.

Zum Andern der Werte muss die Leuchtanzeige von der ON-Position in SET-Position umgeschaltet
werden, damit die gewlinschten Parameter gewahlt werden kénnen. Zum Abschluss SAVE driicken.
Sie kdnnen auch mit SET die Ist-Parameter des aktuellen Schweil3betriebs speichern, wenn die
Speicherfunktion im OFF-Zustand ist (alle Leuchtanzeigen aus). Um den Kanal freizugeben,
driicken Sie im SET-Modus gleichzeitig MEMORY und CH.

Abrufen von gespeicherten Einstellungen

1.  MEMORY-Taste driicken.

2. Speicherkanal tiber CH-Taste wahlen.

3. Beginn des Schweil3betriebs.

Die CH-Fernreglerfunktion ermdglicht die Wahl des Speicherkanals tiber den Wahlregler des
Brenners. Die Funktion wird durch gleichzeitiges Driicken der Tasten 17 und CH aktiviert. Sobald
die CH-Fernregelung aktiviert ist beginnt das Licht am Fernregler oder an dem Brennerregler zu
blinken.

Synergetisches 1-MIG oder FR-MIG -Schwei3en (9, 11)

Beim synergetischen 1-MIG -Schwei3en werden die optimalen Schweil3parameter fir
Schweil3drdhte und verwendete Gase in der Maschine gespeichert. Der Schwei3betrieb wird durch
die Regelung von SchweiBleistung und Lichtbogenldnge gesteuert.

ukhwnN

Der FR-MIG Prozess dient zur Wurzelschweif3ung. Die Schweil3parameter und die Kennlinie des
Kurzschlusslichtbogens sind optimiert fiir das WurzelschweilRen.

Wabhl des Lichtbogens/Schwei3programms:

Vor Beginn des Schweil3betriebs muss vom Inneren der Drahtvorschubgehéausetir das
entsprechende Programm fiir Draht und Gas gewahlt werden.

Um die Lichtbogenart zu aktivieren, driicken Sie Taste 9 langer als 1 Sekunde. Die Anzeigen 2 und 8
beginnen zu blinken. Die Materialgruppe wird am linken Potentiometer gewahlt, der Lichtbogen/
das Schweil3programm fiir die jeweilige Materialgruppe am rechten. Siehe die beiliegende Tabelle.

Das gewahlte Programm wird sofort gespeichert. Um zum normalen Status zurlick zu gelangen
driicken Sie die AN/AUS (1) Taste oder den Synergie-PROGRAMM -Knopf (9).

Einsatz des gewdhlten Lichtbogens/Schweilprogramms:

Den jeweiligen Schweil3prozess mit der 1-MIG-Wahltaste (11) wéhlen. Vergewissern Sie sich durch
kurzes Driicken der Synergic PROGRAM Taste (9), dass der Lichtbogen/das Schwei3programm
dem verwendetem Schwei3draht und Schutzgas entsprechen. Danach erscheinen in der Anzeige
Materialgruppe und Nummer des Programms. Entnehmen Sie aus der folgenden Tabelle die
Drahttypen und das Gas, welche der jeweiligen Programmnummer entsprechen.

Stellen Sie die gewiinschte Schweil3leistung am Potentiometer 14 und die Lichtbogenlange am
Potentiometer 16 ein.



FastMig™ Synergic MIG-Programme

1-MIG 1-MIG
Prog Draht | Material | Schutzgas Prog Draht@ | Material Schutzgas
O mm mm

Fe-Gruppe SS-Gruppe

201 0.8 $S-316 Ar+2%C02
101 0.8 Fe Ar+18%-25%(02 202 0.9 SS-316 Ar+2%(02
102 0.9 Fe Ar-+18%-25%(02 203 1.0 SS-316 Ar+2%(C02
103 1.0 Fe Ar+18%-25%(02 204 1.2 SS-316 Ar+2%(02
104 1.2 Fe Ar+18%-25%(02 206 1.6 SS-316 Ar+2%(02
106 1.6 Fe Ar+18%-25%(02 21 0.8 SS-316 Ar+-30%He+1%0:2
m 0.8 Fe (02 212 0.9 $S-316 Ar4-30%He+1%0:2
112 0.9 Fe (02 213 1.0 SS-316 Ar4-30%He+1%0:
113 1.0 Fe (02 214 1.2 SS-316 Ar+30%He+1%0:2
14 1.2 Fe (02 216 1.6 SS-316 Ar+-30%He+1%0:2
116 1.6 Fe (02 221 0.8 SS-309 Ar+2%(02
121 0.8 Fe Ar+8%(02 222 0.9 SS-309 Ar+2%(02
122 0.9 Fe Ar+-8%(02 223 1.0 SS-309 Ar+2%(02
123 1.0 Fe Ar+-8%(02 224 1.2 SS-309 Ar+-2%(02
124 1.2 Fe Ar+-8%(02 231 0.8 SS-309 Ar4-30%He+1%0:2
126 1.6 Fe Ar+-8%(02 232 0.9 SS-309 Ar4-30%He+1%0:2
152 0.9 FEMC Ar+18%-25%(02 233 1.0 S$S-309 Ar+30%He+1%0:2
154 1.2 FEMC Ar-+18%-25%(0: 234 1.2 SS-309 Ar+30%He+1%02
164 1.2 FEMC (02 242 0.9 FC-316 Ar+18%-25%(02
174 1.2 FEFCrutile | Ar+18%-25%(0: 244 1.2 FC-316 Ar+18%-25%C02
184 1.2 FEFCrutile | CO2 252 0.9 FC-316 (02
194 1.2 FEFChasic | Ar+18%-25%(0: 254 1.2 FC-309L Ar+-18%-25%(02
Al-Gruppe Fe-Gruppe (optional)
303 1.0 Al-5356 Ar 802 0.9 Fe Ar+18%-25%(02
304 1.2 Al-5356 Ar 803 1.0 Fe Ar-+18%-25%(0:
306 1.6 Al-5356 Ar 804 1.2 Fe Ar+18%-25%C02
313 1.0 AL-4043 Ar 812 0.9 Fe (02
314 1.2 Al-4043 Ar 813 1.0 Fe (02
316 1.6 Al-4043 Ar 814 1.2 Fe (02
SPE-Gruppe SS-Gruppe (optional)
401 0.8 (uSi’3 Ar 822 0.9 SS-136 Ar4-2%(02
402 0.9 (uSi 3 Ar 823 1.0 $S-316 Ar+2%(02
403 1.0 (uSi 3 Ar 824 1.2 SS-316 Ar+2%(02
404 1.2 (uSi’3 Ar 832 0.9 SS-316 Ar+30%He+1%02
an 0.8 CuSi’3 Ar+2% (02 833 1.0 SS-316 Ar+30%He+1%02
412 0.9 CuSi’3 Ar+2% (02 834 1.2 SS-316 Ar+30%He+1%0:2
413 1.0 (uSi3 Ar+2% (02
4 0.8 CuAI 8 Ar
423 1.0 CuAI 8 Ar
424 1.2 CuAI 8 Ar
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SETUP-FUNKTIONEN (10)

Die Einheit ist mit einer Reihe von zusatzlichen Funktionen ausgestattet, deren Wahl und
Parametereinstellung mit der SETUP-Funktion erfolgen.
Die SETUP-Funktion wird aktiviert, indem die SETUP-Taste (10) ldnger als 1 Sekunde gedriickt
wird. Der Einstellparameter wird am linken Potentiometer (14) gewahlt, dessen Bezeichnung in
der Anzeige 2 erscheint. Der Wert des jeweiligen Parameters wird am rechten Potentiometer (16)
eingestellt und erscheint in der Anzeige (8). Parameter und mdgliche Werte sind:

Normale MIG -Schweif3 SETUP -Parameter

Bezeichnung

Parameter- . Parameter- Werks- .
bezeichnun n de.r werte einstellungen Beschreibung
9 9
Anzeige
Pre Gas Time PrG 0.0..99s 0,0s Gasvorstromzeit 0-9,9 s
Post Gas Time PoG 0.1..32.0s Aut Gasnachstromzeit in Sekunden oder
autom. Einstellung (Aut)
Creep Start Level |G 10..170% 50% Anteil der Drahtvorschubge-schwindigkeit:
10 % verlangsamter Start
100 % = kein Einschleichen
170 % beschleunigter Start
Start Power StA 9...49 (0) Starke des Startimpulses
Post Current Time | PoC 9..+9 0 Freibrandzeit
SetVoltage Limit | U2L 25.0...48.0V 37.0(300) SchweiBspannungsbegrenzung
39.0 (400)
42.0(500)
Synergic MIG -Schweif3 SETUP -Parameter
Parameter- Bezelchnung Parameter- | Werks- .
bezeichnun n de.’ werte einstellungen Beschreibung
9 Anzeige 9
9
Pre Gas Time PrG 0.0...99s (Syn) Gasvorstromzeit in Sekunden
oder abhdngig vom gewahlten
Schweillprogramm (Syn)
Post Gas Time PoG 0.0..99s (Syn) Gasnachstromzeit in Sekunden
oder abhdngig vom gewahlten
Schweillprogramm (Syn)
Creep Start Level | Cre 10...170% (50 %) Anteil der Drahtvorschubge-schwindigkeit:
10 % verlangsamter Start
100 % = kein Einschleichen
170 % beschleunigter Start
Hot Start Level Hot -50...75% (30 %) Verhéltnis der Schwei3-
leistungs Einstellung:
-50 9% kalt und
+75 % heil3
Hot Start 2T Time | H2t 0.0...9.9s (1.25) Die Dauer des HeiBstarts in Sekunden bei
2
Crater Fill Start as 10...250% (30 %) Die SchweiBleistung zu Beginn der
Level Kraterfiillphase als Prozentsatz der
eingestellten SchweiBleistung
Crater Fill Time aT 0.0..99s (2.05) Die Dauer der Kraterfiillphase in Sekunden
(nurim 2T-Modus)
Crater Fill End Level | Crl 10...250 % (30 %) Die SchweiBleistung am Ende der
Kraterfiillzeit in Prozent der eingestellten
SchweiRleistung
Start Power StA 9..49 (0) Starke des Startimpulses
Post Current Time | PoC 9..49 (0) Freibrandzeit




Synergic MIG Unit | Unl mm, m/min, A | (m/min) Angezeigte Einheit beim 1-Mig-SchweiRen
(linke Anzeige): Blechdicke (mm),
Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min)
oder Schweillstrom (A)

Cable (AL -5.0..9.0 (1.0V/100 A) Kompensation (MIG)

Compensation V/100 A

HINWEIS! Beim Kraterfiillen muss der Anfangswert der SchweilSleistung gréfSer als der Endwert
sein. Deswegen werden die Einstellbereiche fiir Anfangs- und Endwerte erforderlichenfalls
automatisch begrenzt.

Welding Level
Crater Fill Start Level Crater Fill End Level
Crater Fill Time
WiseRoot
Parameter- B ezeichnung Parameter- | Werks- .
. in der . Beschreibung
bezeichnung . werte einstellungen
Anzeige
Start Time FSt 9..49 (0) Startzeit beim WiseRoot Prozess (max.
3Sek.)
Start Voltage Level | Ful -30...+30 (0) Voltage level of the start phase.

Allgemeine SETUP-Parameter fiir den MIG-Prozess, (nur SF53, SF55)

Parameter- B ezeichnung Parameter- | Werks- .
bezeichnun n de.’ werte einstellungen Beschreibung
9 9
Anzeige

Device Address Add 3or6 (3) Drahtvorschubadresse

Using features of PMT | Gun OFF, on (on) on = PMT-Brenner

Gun OFF = anderer Brenner

Gas Guard Connected | GG no, yES (no) yES = Gaswachter angeschlossen
no = Gaswdchter fehlt

LongSystem Mode | LSy on, OFF (OFF) Bei Zwischenschlauchpaketen (>40 m)
Einstellung “on” wahlen

Code Entry Cod ---, Ent ) Programmierung des Frei-
schaltcodes siehe Seite 18

PIN Code Entry Pln -, Ent () Eingabe eines PIN-Codes (bendtigt
MatchPin)

Panel Locking LoC on, OFF (OFF) Panelsperre on/off
(bendtigt MatchPin)

Restore Factory FAC OFF, PAn, All | (OFF) Bei Wahl von‘ON' werden die

Settings Werkseinstellungen wiederhergestellt,
schlieRen den SETUP-Modus
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Jeder Schweil3prozess hat seine eigenen SETUP-Parameter. Gasnachstromzeit hat nur Einfluss auf

das Synergie Schweil3en, keinen Einfluss auf die Zeit des normalen MIG-Schweil3ens.

Der Parameterwert wird sofort gespeichert. SchlieBen Sie den SETUP-Modus durch Driicken der

neuen SETUP-Taste oder kurzes Driicken der ON/OFF -Taste.

FUNKTIONEN DER FERNREGELEINHEITEN IM
DRAHTVORSCHUBGERAT MSF

R20

R63 R61
MIG Einstellung fiir Drahtvorschubge- Einstellung fiir Spannung:
schwindigkeit 10V...max.
1...25m/min Spannung der Stromquelle (35...46 V)
SPEICHER Wahl fiir Kanal: KEINE FUNKTION
1...5 entsprechend den Positionen
1,4,6,8,10 des Knopfes
SYNERGIC MIG Einstellung fiir Leistung Feineinstellung fiir Lichtbogenlange: 1...10
(Drahtvorschubgeschwindigkeit):
fiir Draht min...max.
STABELEKTRODEN- | Einstellung fiir Strom: KEINE FUNKTION
SCHWEIBEN 10 A...max. Strom der Stromquelle
R10, RMT10

R61 RMT10-Brennerkontrolle.fiir
PMT/WS Brenner
MiG Einstellung fiir Drahtvorschubge- Einstellung fiir Drahtvorschubge-
schwindigkeit schwindigkeit
1...25 m/min 1...25 m/min
SPEICHER Wahl fiir Kanal: Wahl fiir Kanal 1...5
1...5 entsprichtim R10 den Positionen 1, 4, 6, 8, 10 des
Knopfes
SYNERGIC MIG Einstellung fiir Leistung Einstellung fiir Leistung
(Drahtvorschubgeschwindigkeit): (Drahtvorschubgeshwindigkeit
fiir Draht min...max. (siehe Seite 16)
STABELEKTRODEN- | Einstellung fiir Strom: ACHTUNG!
SCHWEIBEN 10 A...max. Strom der Stromquelle RMT10 KEINE FUNKTION




FASTMIG™-FEHLERCODES

Eventuelle Fehler in der Anlage werden bei jedem Betriebsstart der Drahtvorschubeinheit ermittelt.
Wenn ein Fehler festgestellt wird, erscheint er als ‘Err’-Mitteilung in der Anzeige des Einschubs.

Fehlercode-Beispiele:

Err 2: Unterspannung

Das Gerat hat sich ausgeschaltet, weil es"eine die Schweillarbeit behindernde Unterspannung im
Hauptversorgungsnetz festgestellt hat. Uberpriifen Sie die Qualitdt des Stromversorgungsnetzes.
Err 3: Uberspannung

Das Gerat hat sich ausgeschaltet, weil es gefdhrlich hohe, kurzzeitige Spannungsspitzen oder
eine andauernde Uberspannung im Stromnetz festgestellt hat. Uberpriifen Sie die Qualitat des
Stromversorgungsnetzes.
Err 4: Stromquellen-Uberhitzung
Die Stromquelle hat sich Uberhitzt. Dies kann auf eine der folgenden Ursachen zuriickzufiihren
sein:

« Die Stromquelle wurde fir eine lange Zeit bei Hochstleistung betrieben.

« Die Zirkulation der Kiihlluft zur Stromquelle ist blockiert.

« Das Kuhlsystem hat eine Stérung.
Entfernen Sie alle Behinderungen fiir die Luftzirkulation und warten Sie, bis der Lifter der
Stromquelle die Maschine abgekihlt hat.

Err 5: Storung der Wasserkiihleinheit
Die Wasserzirkulation ist blockiert. Dies kann auf eine der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sein:
« Verstopfung oder Unterbrechung in der Kiihlleitung
« Ungentigend Kihlflissigkeit
« Uberhéhte Temperatur der KiihIfliissigkeit
Uberpriifen Sie die Zirkulation der Kiihlfliissigkeit und die Luftzirkulation der Wasser-
kihleinheit.
Err 54: Keine Dateniibertragung aus der Stromquelle
Die Dateniibertragung zwischen Stromquelle und Drahtvorschubgerat wurde abgeschnitten oder
ist fehlerhaft. Uberpriifen Sie die Verldngerungsschnur und die Anschliisse.
Err 55: Die Stromquelle ist beschéftigt
Der Kommunikationskanal ist belegt. Die Stromquelle steht mit einer anderen
Drahtvorschubeinheit in Verbindung oder die Programmierung fur ein anderes Gerat oder mehrere
andere Gerate im Kanal (z.B. das Bedienpanel) ist noch nicht abgeschlossen.
Err 61: Die Wasserkiihleinheit wurde nicht gefunden
Die Wasserkiihleinheit ist nicht oder falsch an der Ausriistung angeschlossen.
SchlieBen Sie die Wasserkiihleinheit richtig an oder stellen Sie auf Gaskiihlung um, wenn Sie einen
gasgekihlten SchweiRbrenner verwenden.
Err 153: Uberhitzung des fliissigkeitsgekiihlten PMT-Schweibrenners
Zu Beginn oder wihrend der SchweiBarbeit hat sich der Uberhitzungsschutz fiir den
flissigkeitsgekiihlten MIG-SchweiBbrenner eingeschaltet. Uberpriifen Sie, ob die Kiihleinheit
ausreichend mit Flissigkeit gefiillt ist und ungehindert mit Luft durchstromt wird. Sorgen Sie dafr,
dass die Flussigkeit ungestort durch die Kuihlschlduche flief3t.
Err 154: Uberlastung des Motors des Drahtvorschubgerits
Der Schweif3vorgang wurde unterbrochen, weil der Motor des Drahtvorschubgerats liberlastet
ist. Bei der Ursache kann es sich um eine blockierte Drahtleitung handeln. Uberpriifen Sie die
Drahtfiihrung, die Stromduse und die Antriebsrollen des Vorschubgerats.
Err 155: Warnung vor Uberlastung des Drahtvorschubgerits
Der Motor des Drahtvorschubgerats ist stark belastet. Bei der Ursache kann es sich um
verschmutzte Drahtfiihrungen oder ein verdrehtes bzw. in scharfen Kurven verlaufendes
Brennerkabel handeln. Uberpriifen Sie den Zustand des Brenners und reinigen Sie ggf. die
Drahtleitung.
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Err 165: Alarm Gaswachter
Der Gaswachter hat angesprochen, da der Gasdruck gesunken ist. Mdgliche Griinde:

Gas ist nicht angeschlossen, Gasflasche leer, Leck im Gasschlauch oder der Druck in der
Gasversorgung ist zu niedrig.

Uberpriifen Sie die Gasversorgung!

Err 171: Die Geratekonfiguration wurde nicht gefunden

Die Dateniibertragung innerhalb der Ausriistung wurde abgeschnitten. Die optionalen
Zusatzeinrichtungen kdnnen nicht verwendet werden. Schalten Sie die Maschine aus, |6sen Sie
den Schweibrenner ab und schalten Sie die Maschine wieder ein. Wenn kein Fehlercode auf dem
Display erscheint, liegt der Fehler im Schweil3brenner. Wenn dieser Fehlercode nicht erlischt, setzen
Sie sich mit der Wartungs- und Instandhaltungsabteilung in Verbindung.

Err 172: Fehlerhafter Code

Dieser Fehlercode kann erscheinen, nachdem der Lizenzcode eingegeben wurde. Der Lizenzcode
ist falsch oder bei der Codeeingabe hat sich ein Fehler ereignet. Uberpriifen Sie, ob der Lizenzcode
mit der Seriennummer ibereinstimmt und geben Sie den Code erneut ein

Err 201: Schweif3brennereinstellung falsch

Sie versuchen, einen PMT-Schweil3brenner zu verwenden, aber die erforderlichen Einstellungen
wurden nicht (iber das Bedienpanel der Maschine eingegeben. Rufen Sie das SETUP-MENU

auf dem Bedienpanel auf und stellen Sie den Parameter "Gun" auf "on", wenn Sie einen PMT-
SchweiBbrenner verwenden mdchten. Dieser Fehler kann sich auch bei anderen Brennern
ereignen, wenn sich die Kontakte des Brennertasters in schlechtem Zustand befinden oder
verschmutzt sind.

Err 221: Zwei Drahtvorschubgeréate sind mit derselben Gerateadresse verbunden

Zwei Drahtvorschubgeréte besitzen dieselbe Geradteadresse. Flihren Sie die folgenden Schritte

durch, um verschiedene Adressen fiir die Gerate festzulegen.

1. Dricken Sie auf jedem Bedienpanel eine beliebige Taste (auBer die ESC-TASTE).,,Add"
(Gerateadresse) wird angezeigt.

2. Andern Sie die Geriteadresse mit Hilfe des rechten Einstellknopfs.

3. Drucken Sie wieder eine beliebige Taste auf dem Bedienpanel, um zum Grundzustand
zurlickzukehren.

Die Maschinen werden innerhalb von 15 Sekunden in ihren Grundzustand versetzt.

Weitere Fehlercodes:

Die Maschine kann Codes anzeigen, die hier nicht aufgefiihrt sind. Setzen Sie sich im Falle des
Erscheinens eines nicht aufgefiihrten Codes mit einem durch Kemppi autorisierten Kundendienst
in Verbindung und teilen Sie ihm den angezeigten Fehlercode mit.

WARTUNG UND BETRIEBSSTORUNGEN

Bei der Wartung der MSF-Anlagen miissen der Einsatz und die Umgebungsverhdltnisse
beriicksichtigt werden. Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewdhrleisten
einen moglichst storungsfreien Betrieb ohne unvorhergesehene Unterbrechungen.
Mindestens halbjahrlich sollten folgende Wartungsmassnahmen vorgenommen werden:

Kontrollieren Sie:

« die Abnutzung der Nuten der Vorschubrollen. Ausgeleierte Nuten verursachen Stérungen im
Drahtvorschub.

« die Abnutzung des Drahtfiihrungsrohres des Drahtvorschubgerétes. Verschlissene
Vorschubrollen und Drahtflihrungsréhre missen ausgewechselt werden.

- die gerade Fiihrung des Drahtes. Das Drahtflihrungsrohr des Zentralanschlusses soll moglichst
nahe an den Vorschubrollen liegen, darf diese jedoch nicht beriihren. Der Draht muss vom
Ausgang des Drahtflihrungsrohres bis zur Nut der Vorschubrolle gerade laufen.

« die Einstellung der Spulenbremse

« die elektrischen Anschlisse
* oxidierte Anschlisse reinigen
* lockere Anschliisse anziehen

Reinigen Sie das Drahtvorschubgerat von Staub und Schmutz.

HINWEIS! Verwenden Sie Druckluft zum Reinigen, bitte schiitzen Sie ihre Augen mit einem
sachgemdssen Augenschutz.



O

Zweimal
im Jahr

Bei eventuellen Betriebsstorungen nehmen Sie bitte Kontakt mit einer bevollmachtigten Kemppi-

Wartung auf.

BESTELLNUMMERN

MSF 53 6065300
SF 51 Korbspulen 200 mm, LED 6085100
SF52 Korbspulen 200 mm, LED 6085200
MSF 55 6065500
MSF 57 6065700
SF53 Korbspulen 300 mm, LED 6085300
SF 54 Korbspulen 300 mm, LED 6085400
KMS 300 3 ~ 400V 6053000
KMS 400 3 ~ 400V 6054000
KMS 500 3 ~ 400V 6055000
Kiihlgerat Fastcool 10 6068100
Fahrwagen PM500 6185291
Fahrwagen P 500 (MSF53) 6185265
Fahrwagen P 501 (MSF55, MSF57) 6185269
Fahrwagen PM 502 6185293
Zubehdr

MSF 53 Schutzrahmen mit Aufh@ngung enthalt KPS Montage-Set 6185285
MSF 55 Aufhdngungsausriistung W001694
MSF 57 Aufhé@ngungsausriistung 6185100
MSF 53 Schutzplatten enthalt KPS Montage-Set 6185286
Brennerhalter GH30 6256030
KWF 300 Sync 6263300
Gaswachter GG200/300 6237406
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Fernregler
R10 5m 6185409
R10 10m 618540901
R20 5m 6185419
RMT 10 PMT MIG-Brenner 6185475
MIG -Brenner
PMT 25 6252514
PMT 27 3m 6252713
PMT 27 45m 6252714
PMT 32 3m 6253213
PMT 32 45m 6253214
PMT 35 3im 6253513
PMT 35 45m 6263514
PMT 42 3m 6254213
PMT 42 45m 6254214
PMT 50 3m 6255013
PMT 50 45m 6255014
PMT 30W 3m 6253043
PMT 30W 45m 6253044
PMT 42W 3m 6254203
PMT 42w 45m 6254204
PMT 52W 3im 6255203
PMT 52W 45m 6255204
WS35 AL1.2mm,6m 6253516A12
SS1.0mm,6m 6253516510
WS30W AL1.2-1.6mm,6m 6253516510
SS1.0mm,6m 6253046510
SS1.2mm,6m 6253046512
WS30W AL1.2-1.6mm,8m 6253048A12
SS1.0mm,8m 6253048510
SS1.2mm,8m 6253048512
WS42W AL1.2-1.6mm,6m 6254206A12
SS1.0mm,6m 6254206510
SS1.2mm,6m 6254206512
WS4 W AL1.2-1.6mm,8m 6254208A12
$S1.0mm,8m 6254208510
$S1.2mm,8m 6254208512
Zwischenkabel
KWF 70-1,8-GH 6260401
KMS 70-1,8-WH 6260410
KWF 70-5-GH 6260405
KWF 70-5-WH 6260407
PROMIG 2/3 70-10-GH 6260326
PROMIG 2/3 70-10-WH 6260334




8.

hid

9.

ENTSORGUNG DER MASCHINE

Geben Sie Elektro-Altgerdte nicht zu normalem Hausmll!

Unter der Berlicksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 fir Elektro- und Elektronik-Altgerdte

und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht miissen Elektroausriistungen,

die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und einer zustandigen,
umweltverantwortlichen Wiederverwertungsanlage tibergeben werden. Gemaf den
Anweisungen der Gemeindebehdrden oder eines Beauftragten von Kemppi ist der Eigentiimer
der Ausriistung verpflichtet, einer regionalen Sammelzentrale eine auBBer Betrieb gesetzte Einheit
zu Ubergeben. Durch die Anwendung dieser EG-Richtlinie werden Sie zu einer besseren Umwelt
und menschlichen Gesundheit beitragen.

TECHNISCHE DATEN
MSF 53 MSF 55 MSF 57

Schweifspannung 50VDC 50VDC 50V DC
Anschlussleistung bei max. 100W 100W 100 W
Belastung
Belastbarkeit 40° C 60%ED 520A 520A 520A

100 % ED 440 A 440 A 440 A
Drahtvorschubmechanismus 4 Rollen-Vorschub | 4 Rollen-Vorschub | 4 Rollen-Vorschub
Durchmesser der Vorschubrolle 32mm 32mm 32mm
Drahtvorschubgeschwindigkeit 0-25m/min 0-25m/min 0—25m/min
Zusatzwerkstoff gFe,Ss 06-16mm 0,6—1,6mm 0,6—1,6mm

g Fiilldraht 0,8—16mm 0,8—2,0mm 0,8—2,0mm

g Al 1,0-1,6 mm 1,0-24mm 1,0-2,4mm
Spule max. Gewicht | 5kg 20kg 20kg

max. @ 200 mm 300 mm 300 mm
Brenneranschluss Euro Euro Euro
Betriebstemperatur -20...+40°C -20...+40°C -20...+40°C
Lagertemperatur -40...+60°C -40...+60°C -40...4-60° C
Schutzklasse 1P23S 1P23S 1P23S
EMV-Klasse A A A
AuBenabmessungen LxBxH 510x200x310mm | 620x 210 x 445 mm | 625x 243 x 446 mm
Gewicht 9,4kg 11,1kg 12,5kg
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GEWAHRLEISTUNGSBESTIMMUNGEN

Kemppi Oy Gibernimmt die Gewahrleistung fir die vom Unternehmen hergestellten und
vertriebenen Produkte, wenn Material- oder Bearbeitungsfehler festgestellt werden.
Garantiereparaturen diirfen nur von einem durch Kemppi autorisierten Kundendienst
durchgefiihrt werden. Die Kosten flr Verpacken, Versand und Versicherungen tragt der Kaufer.
Die Garantie beginnt zum Zeitpunkt des Kaufs. Mindliche Versprechungen, die nicht in den
Gewahrleistungsbestimmungen enthalten sind, sind flir den Garantiegeber nicht bindend.

Garantiebeschrankungen

Folgende Schdden bzw. Schaden, die folgenden Ursachen zugrunde liegen, sind nicht durch die
Garantie abgedeckt: Defekte aufgrund normalen VerschleiBes und normaler Risse, Nichteinhaltung
der Betriebs- oder Wartungsvorschriften, Uberlastung, Nachl3ssigkeit, Anschluss an eine falsche
oder fehlerhafte Spannungsversorgung (einschlie8lich SpannungsstdBen auBerhalb der Ausriis-
tungsspezifikationen), falscher Gasdruck, Irregularitaten bzw. Stérungen im Stromnetz, Transport-
und Lagerschaden, Feuer und Schdden aufgrund Naturgewalten. Diese Gewdhrleistung deckt
keine direkten und indirekten Reisekosten, Spesen oder Unterkunftskosten ab, die aufgrund der
Inanspruchnahme der Garantieleistungen anfallen.

AuBerdem deckt diese Gewahrleistung keine SchweiBbrenner und ihre Verschleiteile,
Antriebsrollen fiir Drahtvorschubgerate und Vorschubgerat-Flihrungsrohre ab.

Des Weiteren deckt diese Gewahrleistung keine direkten und indirekten Schaden ab, die von einem
fehlerhaften Produkt verursacht werden.

Diese Gewahrleistung wird ungiiltig, wenn Anderungen an der Maschine ohne die Genehmigung
des Herstellers vorgenommen oder nicht originale Ersatzteile fiir Reparaturarbeiten verwendet
werden.

Diese Gewahrleistung wird auch ungultig, wenn Reparaturen von einem Kundendienst
durchgefiihrt werden, der nicht durch Kemppi autorisiert ist.

Durchfiihrung von Garantiereparaturen

Defekte im Rahmen der Gewdhrleistungsbestimmungen missen Kemppi oder einem durch
Kemppi autorisierten Kundendienst unverziglich mitgeteilt werden.

Bevor eine Garantiereparatur durchgefiihrt werden kann, muss der Kunde einen Garantienachweis
einreichen oder anderweitig die Glltigkeit der Garantie schriftlich nachweisen. Im Nachweis
missen das Kaufdatum und die Herstellernummer der zu reparierenden Einheit aufgefiihrt sein.
Die im Rahmen dieser Gewahrleistungsbestimmungen ausgetauschten Teile bleiben Eigentum von
Kemppi und missen auf Anfrage an Kemppi zuriickgegeben werden.

Nach einer Garantiereparatur besteht die Garantie auf der reparierten oder ausgetauschten
Maschine bzw. Ausriistung bis zum Ende der urspriinglichen Gewahrleistungsdauer.
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NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) LTD
Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201

www.kemppi.com

Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GMBH

Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +49 640377920
Telefax +49 6 403 77979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +61 2 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

000 KEMMIMK

yn. Monkosas 1, ctpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

KEMPPI WELDING TECHNOLOGY
(BEDJING) CO., LTD.

Unit 105, 1/F, Building #1,
No. 26 Xihuan South Rd.,

Beijing Economic-Technological Development

Area (BDA),

100176 BELJING

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282
Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERERAR (dtR)
BRAF
FEIEREFHEATFAX
IR 265
15#121052(100176)

BiE : +86-10-6787 6064/1282
12 & : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD
No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,

47600 Subang Jaya,

SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

Telefax +60 3 80207835
sales.malaysia@kemppi.com

9¢/1L

0759061



