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1.1

1.2

EINLEITUNG

Allgemeines

Wir gratulieren Ihnen zu lhrer Wahl einer Schweimaschine des Typs FastMig Pulse. Bei
korrekter Verwendung kédnnen Kemppis Produkte lhre Schwei3produktivitédt erheblich
erhéhen und liber viele Jahre wirtschaftlich genutzt werden.

Diese Betriebsanleitung enthdlt wichtige Informationen zur Benutzung, Wartung und
Sicherheit Ihres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten des Gerats werden am Ende
dieses Handbuchs aufgefihrt.

Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung sowie die Sicherheitsanweisungen sorgfaltig durch,
bevor Sie das Gerat zum ersten Mal benutzen. Zu lhrer eigenen Sicherheit und der lhres
Arbeitsumfelds beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung.

Bitte setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, falls Sie weitere Informationen tber

die Produkte von Kemppi erhalten méchten. Sie kénnen sich auch gerne von einem durch
Kemppi autorisierten Fachhandler beraten lassen, oder besuchen Sie einfach unsere Webseite
unter www.kemppi.com.

Anderungen der in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Spezifikationen bleiben
vorbehalten.

Wichtige Hinweise

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

Die Produkte der Reihe FastMig Pulse

Die FastMig™ Pulse 350 und 450 kénnen als Konstantstrom- oder Konstantspannungsquelle
verwendet werden. Sie sind fiir den Einsatz bei anspruchsvollen und professionellen
SchweilBarbeiten ausgelegt. Die Schweil3gerate eignen sich fiir das synergetische MIG/MAG-
Pulsschweil3en, das synergetische 1-MIG/MAG-Schweil3en sowie das normale MIG/MAG-
und E-Hand-Schweif3en bei Gleichstrom, wenn sie an einem Drahtvorschubgerdt der Reihe
,FastMig MXF” angeschlossen werden. Das Setup-Panel P65 ist im Lieferumfang enthalten.
Es dient der Wahl, Einstellung und Regelung des Schweil3systems vor und wahrend der
Systemverwendung.

Die FastMig Pulse 350 und 450 bieten technische und gewerbliche Schwei8lésungen, die auf
viele verschiedene Anwendungen zugeschnitten sind, wie z.B. im Bereich der Blechherstellung
und der Schwerindustrie. Innovative Drahtvorschublésungen sind auch fiir den Einsatz mit
diesen Schweil3geraten erhéltlich, einschlieBlich der SuperSnake GT02S und GT02SW, die fiir
den Drahtvorschub (iber lange Entfernungen ausgelegt sind.

Haftungsausschluss

Alle Bemiihungen wurden unternommen, um die Richtigkeit und Vollstandigkeit der in dieser
Betriebsanleitung enthaltenen Angaben zu gewahrleisten, sodass Kemppi fiir Fehler oder
Auslassungen nicht haftbar gemacht werden kann. Kemppi behalt sich jederzeit das Recht
vor, die Spezifikationen des beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankiindigung zu é@ndern.
Ohne vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung weder kopiert,
aufgezeichnet, vervielfaltigt oder Gbermittelt werden.
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2.1

2.2

INSTALLATION

Vor der Verwendung

Das Produkt ist in speziellen Transportkartons verpackt. Jedoch sollten Sie das Produkt vor der
Verwendung auf Transportschaden priifen.

Uberpriifen Sie zudem, wie in der Kurzanleitung beschrieben, ob Sie die bestellten
Komponenten und die erforderlichen Betriebsanleitungen erhalten haben. Das
Verpackungsmaterial ist recycelbar.

HINWEIS! Heben Sie die Schweilmaschine immer an ihrem Griff hoch, wenn sie bewegt werden
muss. Bewegen Sie die Maschine nicht, indem Sie am SchweilSbrenner oder an einem Kabel ziehen.

Betriebsumfeld

Dieses Schweifl3gerat ist fiir den Einsatz in Innenrdumen und im Freien ausgelegt.
Sorgen Sie immer fiir eine unbehinderte Luftstromung zur Maschine. Der empfohlene
Betriebstemperaturbereich liegt zwischen

-20 und +40°C.

Bitte beachten Sie die auf das Betriebsumfeld bezogenen Sicherheitshinweise in dieser
Betriebsanleitung.

Verteilnetz

Alle gebrduchlichen Elektrogerate ohne besondere Stromkreise erzeugen
Oberschwingungsstrome, die in das Verteilnetz flieBen. Hochgradige
Oberschwingungsstréome kdnnen Verluste verursachen und andere Ausriistungsgegenstdande
storend beeinflussen.

FastMig™ Pulse 350 und 450:

Die SchweiBausriistung erflllt die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12, sofern die
Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen der Stromversorgung des Benutzers
und dem offentlichen Versorgungsnetz mindestens 5,5 MVA betragt. Es liegt in der
Verantwortung des Aufstellers und Benutzers der Ausriistung, ggf. nach Riicksprache mit
dem Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung ausschlie3lich an einer
Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 5,5 MVA angeschlossen
wird.

FastMig Pulse 350, 450



2.3

2.4

Geratelibersicht
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Setup-Panel ,Arc Wizard P65”
Hauptschalter I/0O - Ein/Aus
Signallampe I/O - Ein/Aus
Warnlampe Warmeschutz
Schweikabelanschluss (Minuspol)
Schweikabelanschluss (Pluspol)
Steuerkabelanschluss

Sicherung - 6,3 A, trage
Steuerkabelanschluss

0. Netzkabel
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Maschinenpositionierung

Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einen stabilen, ebenen und trockenen Untergrund, auf
dem kein Staub oder sonstiger Schmutz in den Kihlluftstrom gelangen kann. Montieren
Sie die Maschine vorzugsweise auf einen geeigneten Fahrwagen, sodass sie sich Giber dem
FuBboden befindet.

Hinweise zur Aufstellung der Maschine
- Die Aufstellflache darf nicht mehr als 15 Grad geneigt sein.
« Sorgen Sie fir eine freie Zirkulation der Kihlluft. Fiir die Kihlluftzirkulation muss sich vor
und hinter der Maschine ein Freiraum von mindestens 20 cm befinden.
« Schitzen Sie das Schweil3gerat vor starkem Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
Die Maschine darf nicht bei Regen im Freien verwendet werden, da die Schutzart IP23S
lediglich eine Lagerung im Freien gestattet.

HINWEIS! Fiihren Sie Arbeiten mit einer Schleifmaschine so aus, dass der Funkenflug nicht auf das
Gerdit gerichtet ist.

© Kemppi Oy /1515
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2.5 AnschlieBen der Kabel

HINWEIS! Uberpriifen Sie vor jeder Verwendung Ihrer SchweiBmaschine, ob sich das
Zwischenkabel, der Schutzgasschlauch, das Riickstromkabel, die Masseklemme und das Netzkabel
in funktionsfédhigem Zustand befinden. Versichern Sie sich, dass alle Anschliisse korrekt befestigt
sind. Ein loser Anschluss kann die SchweilSleistung beeintrdchtigen und eine Beschédigung der
Anschlussstiicke verursachen.

2.5.1 Flussig-Kiihlsystem: FastMig Pulse + MXF + FastCool 10
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MXF-Drahtvorschubgerat

Stromquelle FastMig Pulse
FastCool-Flissigkihler und Stromanschluss
Gasversorgung
E-Hand-SchweiBelektrodenhalter
Fernregler

Flussigkeitsgekihlter Schweillbrenner
Stromkabel

Ruckstromkabel und Masseklemme
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2.5.2

2.5.3

Luftgekiihltes System: FastMig Pulse + MXF
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MXF-Drahtvorschubgerat
Stromquelle FastMig Pulse
Gasversorgung
E-Hand-Schweilelektrodenhalter
Fernregler

Luftgekuhlter Schweibrenner
Stromkabel

Rickstromkabel und Masseklemme
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Netzanschluss

Die SchweiBstromquellen der Reihe FastMig werden standardmaf3ig mit einem 5 Meter
langen Netzkabel geliefert. Das Kabel ist nicht mit einem Netzstecker versehen.

HINWEIS! Wenn in Ihrem Land Bestimmungen bestehen, die ein anderes Stromkabel erforderlich
machen, muss das Netzkabel gemdl3 diesen Bestimmungen ausgetauscht werden. Das Netzkabel

und der Netzstecker sollten nur von einer befugten Fachkraft installiert und angeschlossen werden.

Entfernen Sie die Abdeckung der Maschine, um die Installation des Netzkabels zu
ermdglichen. Die Schweil3gerate der Reihe ,FastMig Pulse” kdnnen an einem 400V 3~
Stromnetz angeschlossen werden.

Folgendes ist zu beriicksichtigen, wenn das Netzkabel gewechselt wird:

Das Kabel wird durch den Einlassring an der Riickwand in die Maschine gefiihrt und

mit einer Kabelklemme (05) festgemacht. Die Phasenleiter des Kabels werden mit den
Anschlussstellen L1, L2 und L3 verbunden. Verbinden Sie den griin-gelben Schutzleiter mit
der gekennzeichneten Anschlussstelle.

Wenn Sie ein 5-adriges Kabel verwenden, wird der Neutralleiter nicht angeschlossen.

L1

L3
*)

05

=

*) Bei Kabeln des Typs,S” ist der Schutzleiter mit der Farbkombination griin/gelb gekennzeichnet.

© Kemppi Oy /1515
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2.5.5

Schweif3- und Massekabel

Kemppi empfiehlt immer die Verwendung hochqualitativer Kupferkabel mit geeignetem
Querschnitt. Die Wahl der KabelgréBe ist von der vorgesehen Schweilanwendung abhéngig.

50 mm? Kupferschweil3kabel kdnnen beim normalen und synergetischen 1-MIG-Schweil3en
und gering beanspruchenden Arbeiten verwendet werden. Bei Verwendung des MIG/MAG-
Pulsschweil3verfahrens und/oder langerer Kabel und/oder eines héheren Schweil3stroms
steigt jedoch der Spannungsverlust, wodurch Zwischenkabel und Riickstromkabel mit
kleinerem Querschnitt die Leistungsfahigkeit Ihrer SchweiBmaschine einschranken werden.
« FastMig Pulse 350 - 70 bis 90 mm?
« FastMig Pulse 450 - 70 bis 90 mm?

Die beigefligte Tabelle gibt Auskunft tber die typische Belastbarkeit gummiisolierter
Kupferkabel bei einer Umgebungstemperatur von 25 °C und einer Kabeltemperatur von 85 °C.

Kabel Einschaltdauer (ED) Spannungsverlust/ 10 m
100 % 60% 30%

50 mm’ 285A 370A 520A  0,35V/100A

70 mm? 355A 460 A 650A  0,25V/100A

95 mm’ 430A 560A  790A  0,18V/100A

Eine Uberlastung der SchweiBkabel durch Spannungsverluste und Erhitzung muss vermieden
werden.

HINWEIS! Uberpriifen Sie regelmdif3ig die Funktionsttichtigkeit des Massekabels und der
Masseklemme. Sorgen Sie dafiir, dass die metallische Oberflciche, mit der das Kabel verbunden
wird, von Metalloxid und Lack befreit ist. Das Kabel muss korrekt an der Stromquelle angeschlossen
sein.

Zwischenverbindung mit dem Drahtvorschubgerat

Kemppi ist Anbieter einer Auswahl an Zwischenkabelsatzen fiir verschiedene
Arbeitsumgebungen. Bei ihrer Herstellung kommen ausschlieBlich Materialien zum Einsatz,
die den Anforderungen von Kemppis internationalen Kunden gerecht werden.

Kemppi's Kabelsatze gewahrleisten eine hohe Schweillleistung und Funktionstlichtigkeit,
wenn sie korrekt verwendet werden.

Uberpriifen Sie vor der Verwendung immer, ob sich der Kabelsatz in gutem Zustand befindet
und er richtig angeschlossen ist. Lose Anschliisse verringern die SchweiBlleistung und kénnen
eine durch Erhitzung hervorgerufene Beschadigung der Anschlussstilicke zur Folge haben.
Die schematischen Darstellungen dienen als Hilfsmittel fiir die richtige Anordnung und den
korrekten Anschluss der Kabelsatze: 2.5.1 und 2.5.2

HINWEIS! Die Schweilsstromquellen FastMig Pulse 350 und 450 sind AUSSCHLIESSLICH fiir den
Einsatz mit MXF-Drahtvorschubgerdten bestimmt.

FastMig Pulse 350, 450



3.1

3.2

3.3

3.4

BETRIEBSSTEUERUNG

Hauptschalter 1/0

Wenn Sie den Ein/Aus-Schalter auf Position | drehen, leuchtet die Kontrolllampe auf.
Ihr Schwei3gerat ist nun betriebsbereit. Schalten Sie die Stromquelle immer an ihrem
Netzschalter ein und aus. Verwenden Sie dafiir niemals den Netzstecker.

Kontrolllampen

Die Kontrolllampen dienen der Anzeige des Betriebszustands Ihrer Schweifmaschine:

Wenn die griine Kontrolllampe leuchtet, weist sie darauf hin, dass die Maschine eingeschaltet
und betriebsbereit ist, d.h. sie ist am Stromnetz angeschlossen und ihr Hauptschalter befindet
sich auf Position .

Leuchtet die orangene Kontrolllampe, so zeigt sie an, dass der Warmeschutz aktiviert wurde,
weil die Temperaturbelastung zu hoch ist (Uberschreitung der zuldssigen Einschaltdauer). Der
KahllGfter wird weiterhin laufen und die Maschine abkiihlen. Wenn diese Lampe erlischt, ist
Ilhre Maschine wieder schweil3bereit.

Liifterbetrieb

Die Schwei3stromquellen der Reihe FastMig Pulse sind mit zwei gleichzeitig betriebenen
Luftern ausgestattet.
- Der Lifter lduft an, sobald der Hauptschalter auf Position | gelegt wird.
- Die Liufter werden wahrend des Schwei3vorgangs starten, wenn sich die Maschine ihrer
Betriebstemperatur nahert, und sie werden je nach der Schwei3dauer noch 1 bis 10
Minuten lang nach dem Schwei3vorgang weiterlaufen.

E-Hand-SchweiRen

Wenn ein FastMig-MXF-Drahtvorschubgerdt und ein PF-Funktionspanel an einer Stromquelle
der Reihe FastMig Pulse angeschlossen sind, kann diese zum E-Hand-Schweil3en verwendet
werden. Die E-Hand-Schweilfunktion ist bei den Stromquellen der Reihe FastMig Pulse
optional. Sie kann durch den Kauf der fur das E-Hand-Schweil3verfahren bestimmten Lizenz
aktiviert werden. Bitte geben Sie bei Ihrem Auftrag die entsprechende Bestellnummer an. Die
FastMig-Pulse-Stromquellen unterstiitzen das E-Hand-Schweil3verfahren nur, wenn ein MXF-
Drahtvorschubgerat an ihnen angeschlossen ist.

© Kemppi Oy /1515
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4. BEDIENPANELP 65

Wenn sich die SchweiBanwendung andert, muss die Ausriistung entsprechend angepasst
werden. Die Stromquellen der Reihe FastMig Pulse sind mit einer Bedienoberflache des Typs
Arc Wizard P65 ausgestattet, eine logische und leicht lesbare LCD-MenUianzeige. Das Arc-
Wizard-Menl ermoéglicht dem Bediener die Steuerung, Anpassung und Feinabstimmung des
Lichtbogenverhaltens und der Systemfunktion vor, wahrend und nach der SchweiRarbeit.

Im Folgenden sind Gestaltung, Tastenfunktionen, Betrieb und Einrichtung des Bedienpanels
ausfihrlich beschrieben. Die Menlioptionen werden mit ihren Beschreibungen fiir jeden
Menubefehl aufgelistet.

4,1 Tastenlayout und Funktionen

o/

O
CHANNEL T;\IU @
= ][ Je ~
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O
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/

N

8. 6. 5.

1. EIN/AUS-Taste

« Kurzes Driicken schaltet das Panel auf die standardmafige Startanzeige um
(Kanalinformationen).

« Langes Driicken (>5 sec) schaltet das Panel P 65 und das Panel PF 63/65 des Drahtvorschubs
EIN oder AUS.

« Halten Sie diese Taste gedriickt, wahrend sie die Maschine einschalten, um auf die
Werkseinstellungen zurilickzusetzen. Vor der Riicksetzung auf die Standardwerte muss
eine Bestatigung auf dem Panel erfolgen.

 Wenn das P 65 Panel AUS ist und ein Drahtvorschub-Panel PF 63/65 eingeschaltet ist
(AN), wird das P 65 Panel ebenfalls eingeschaltet (AN) und automatisch mit dem
Drahtvorschub-Panel gekoppelt.

HINWEIS! Mit dieser Taste wird das Bedienpanel mit Strom versorgt. Benutzen Sie zum
Ein- und Ausschalten des Netzstroms immer den Hauptschalter auf der Vorderseite der
SchweiBBstromquelle.

2. Auswahltasten der Schwei3kanile

Die FastMig Pulse bietet Ihnen 100 Speicherkandle (10 fiir jeden Benutzer), um lhre haufig

anfallenden SchweiBaufgaben zu speichern.

« Um die Speicherkanéle zu durchsuchen, driicken Sie die Tasten +" und -

« Driicken Sie den Softkey unter dem Displaytext NEU, um eine neue Schwei3aufgabe in
einem leeren Kanal zu speichern.

FastMig Pulse 350, 450



3. MENU-Taste

Mit dieser Taste kehren Sie zur Hauptmendiliste zuriick. Befolgen Sie die Anweisungen auf
dem Bildschirm.

P 65 Hauptmeniiliste

Kanal dndern Kinderungen an einem belegten SchweiBkanal vornehmen
Benutzeranmeldung Wahl eines von zehn Benutzern

Weld Data Uberpriifung der bei der letzten SchweiBarbeit verwendeten Werte
Systemkonfigurationsmenii Geratekonfiguration und -information anzeigen

Sprache Auswahl Ihrer Meniisprache

Auswahl DV Auswahl eines anderen parallelen Drahtvorschubgerats als Setup-Ziel
E-Hand Ein/Aus E-Hand-SchweiBen aktivieren

4, Einstellknopf

Gewtlinschten Wert des ausgewahlten Parameters durch Drehen des Knopfs andern. Im
MMA-Modus mit dem Display im urspriinglichen Standardmodus (Kanalinformationen)
kann der Regler verwendet werden, um die Stromstarke einzustellen.

5. Menii-Navigationstasten

Verwenden Sie die Pfeil-Tasten, um die Auswahl in der Men(struktur nach oben und nach
unten zu bewegen. Im MMA-Modus mit dem Display im urspriinglichen Standardmodus
(Kanalinformationen) kann die Lichtbogenstarke mithilfe der Pfeil-nach-oben- und Pfeil-
nach-unten-Tasten eingestellt werden.

6. Menii-Funktionstasten

« F1 (KANALINFO) - Anzeige der im angezeigten Kanal gespeicherten Grunddaten.
Bei mehrfachem Driicken von F1 werden weitere Informationen zum ausgewdhlten
Speicherkanal angezeigt. Halten Sie F1 gedriickt, wahrend sie die Maschine einschalten,
um wieder Englisch als Meniisprache zu verwenden.

- F2 (USER) Durchsuchen und Auswahlen der Benutzer: 1-10, Administrator. Bei Auswahl
von MMA ist nur der Administrator zugelassen.

« F3 (WF#) Wahlt ein anderes Drahtvorschubgerdt als Setup-Ziel. An dem Panel kann nur
dann eine DV-Nummer gewahlt werden, wenn das entsprechende Drahtvorschubgerat
am System angeschlossen ist.

HINWEIS! An der FastMig Pulse kénnen bis zu 4 Drahtvorschubgerdte angeschlossen werden. Es
kann nur ein Drahtvorschubgerdit aktiv sein. Es muss vor seinem Einsatz ausgewdhlt werden.

7.LCD-Menidisplay

8. Softkeys fiir die Menii-Auswahl

Verwenden Sie diese Tasten, um die MenUlioptionen auszuwahlen. lhre Funktionen hdngen
jeweils von den ausgewdhlten Menuoptionen ab. Die Funktion wird auf dem Display
angezeigt.

4,2 Verwendung der Meniis

4.2.1 Auswahl der Bildschirmsprache

Die vorgegebene Meniisprache ist Englisch. Gehen Sie bitte wie folgt vor, falls Sie flr das
Meni eine andere Sprache auswahlen méchten:
1. SchlieBen Sie Ihr Schweil3gerat am Stromnetz an und schalten Sie es ein.

« Wenn Sie das System zum ersten Mal aktivieren (Display zeigt,,SYSTEM OFF” an),
missen Sie die EIN/AUS-TASTE auf der oberen linken Seite des Bedienpanels P 65
driicken und gedriickt halten. Halten Sie die Taste 5 Sekunden lang gedriickt.

2. Dricken Sie die Taste MENU, um das Hauptmeni mit seinen 7 Menlioptionen anzeigen
zu lassen.

« Sie kdnnen sich mithilfe der Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten in der
Mendiliste bewegen.

© Kemppi Oy /1515
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4.2.2

4.2.3

4.2.4

« Beim Durchsuchen der MenUoptionsliste wird die aktuell ausgewahlte Option am
unteren Rand des Displays angezeigt und als 1/7, 2/7, 3/7 usw. gekennzeichnet.
- Die ausgewahlte Meniioption ist mit einem schwarzen Pfeilcursor markiert.
3. Gehen Sie zur Mentioption LANGUAGE (5/7) und driicken Sie den Softkey SELECT.
4.  Gehen Sie zu lhrer Sprache und driicken Sie den Softkey SELECT/SAVE2]. lhre
Sprachwahl wird bestétigt, und die gewdhlte Sprache bleibt eingestellt, bis sie
wieder gedndert wird.

Uber die Speicherkanile

Sie kénnen die Parameter fiir mehrere Setups mit verschiedenen Schweifanwendungen
abspeichern. Diese Setups (oder Schweillaufgaben) werden auf einem Speicherchip im
Drahtvorschubgerdt gespeichert.

Es kdnnen bis zu 10 Benutzerprofile im FastMig Pulse hinterlegt werden. Jedem Profil
werden bis zu 10 Speicherkanéle zugewiesen. Somit stehen lhnen insgesamt bis zu 100
Speicherkanéle zur Verfligung, um lhre haufig anfallenden Schwei3aufgaben zu speichern.
Dazu stehen 10 Speicherkandle fir die Verwendung mit MMA zur Verfliigung.

Um eine neue SchweiBBaufgabe zu definieren, miissen Sie die notwendigen Schweillparameter
auswahlen und in einem Speicherkanal Ihrer Wahl abspeichern.

Wenn Sie diese Einstellungen verwenden wollen, wahlen Sie einfach die Nummer
des entsprechenden Speicherkanals auf dem Bedienpanel der Stromquelle oder des
Drahtvorschubgerats und starten die Schweil3arbeiten. Auf dem Bedienpanel des
Drahtvorschubgerats sind die am haufigsten verwendeten Befehle verfiigbar, um das
Schweil3en einfach und bequem zu machen.

Sie kénnen jeden Speicherkanal verwenden und aktualisieren, sofern er nicht vom
Administrator mithilfe der vierstelligen PIN gesperrt wurde.

Erstellen des ersten Speicherkanals

Falls Sie eine neue FastMig Pulse in Betrieb nehmen, die noch keine Speicherkanéle enthalt,
gehen Sie bitte wie folgt vor, um den ersten Speicherkanal einzurichten
1. SchlieBen Sie das Schwei3gerdt am Hauptschalter ein. Sie miissen die Ein/Aus-Taste auf
dem Bedienpanel 5 Sekunden lang driicken, um das Bedienpanel P 65 einzuschalten.
2. Einleerer Speicherkanal wird angezeigt. Driicken Sie den Softkey NEU.
3. Wahlen Sie Kanal erstellen und driicken Sie den Softkey AUSWAHL.
4,  Wahlen Sie den gewlinschten Schweil3prozess sowie weitere Schweillparameter.
- Verwenden Sie die Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten, um sich in den
Menis zu bewegen.
« Eine Auswahl kdnnen Sie mithilfe des Softkeys AUSWAHL bestatigen.
5. Nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben, driicken Sie bitte den Softkey
SPEICH., um die Einstellungen im aktiven Speicherkanal zu speichern.

Erstellen des ersten MMA-Speicherkanals

Falls Sie eine neue FastMig Pulse in Betrieb nehmen, die noch keine MMA-Speicherkanale
enthalt, gehen Sie bitte wie folgt vor, um den ersten MMA-Speicherkanal einzurichten
1. Driicken Sie die Taste MENU, um das Hauptmenii anzeigen zu lassen.
2. Gehen Sie mithilfe der Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten zu MMA Ein/Aus und
driicken Sie AUSWAHL.
+ MMA-Modus wird angezeigt.
3. Wahlen Sie mit dem Einstellknopf EIN und driicken Sie AUSWAHL.
« Ein leerer MMA-Speicherkanal wird angezeigt.
Wenn ein leerer MMA-Speicherkanal angezeigt wird, driicken Sie bitte den Softkey NEU.
Wahlen Sie Kanal erstellen und driicken Sie den Softkey AUSWAHL.
Wahlen Sie MMA und andere Parameter.
Nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben, driicken Sie bitte den Softkey
SPEICH., um die Einstellungen im aktiven Speicherkanal zu speichern.

No vk
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4.2.5 Erstellen und Andern von Speicherkanilen

1. Driicken Sie die Taste MENU, um das Hauptmeni anzeigen zu lassen.
2. Wahlen Sie Kanal andern und driicken Sie AUSWAHL.
3. Wahlen Sie die Nummer des zu dndernden Kanals und driicken Sie AUSWAHL.
- Verwenden Sie die Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten, um sich zwischen
den Nummern der Kandle zu bewegen.
« Wahlen Sie die Taste KANALINFO (F1), um die Einstellungen des gewdhlten Kanals
anzuzeigen.
- Um einen neuen Kanal zu erstellen, wahlen Sie bitte einen Kanal, der mit (Frei)
gekennzeichnet ist.
4.  Wahlen Sie im Meni die gewlinschten Optionen und Parameter aus.
- Bewegen Sie sich in den Menis mithilfe der Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-

Tasten.

« Eine Auswahl kdnnen Sie mithilfe des Softkeys AUSWAHL bestatigen.
- Siehe den Abschnitt,SchweiBparameter und -funktionen’ dieses Handbuchs.

5. Nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben, driicken Sie bitte den Softkey
SPEICH., um die Einstellungen im ausgewahlten Speicherkanal zu speichern.

Nach der Erstellung eines Speicherkanals ist das System funktionsbereit. Wahlen Sie auf
dem Bedienpanel des Drahtvorschubgerdts den gewlinschten Speicherkanal aus. Stellen Sie
SchweiBlleistung und Lichtbogenldnge ein und starten Sie die Schweilarbeiten.

4.3 Schweilparameter und -funktionen

4.3.1 Schwei3parameter

MIG
DV-Geschw

DVg-Max
DVg-Min

Spannung
SpannungMax
SpannungMin
Dynamik

1-MIG
DV-Geschw

DVg-Max

DVg-Min

© Kemppi Oy /1515

0,7 — 25 m/min

8,0-50,0V

-9..49

0,7 —25m/min*

Schrittweite 0,1V

Werkseinstellung
ist0

Schrittweite 0,05 m/min, wenn DV-Geschwindigkeit <
5m/min, und
0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hdchste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Zur Steuerung der Lichthogenlange
Festlegen des Maximalwerts der Spannung
Festlegen des Minimalwerts der Spannung

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des
Lichtbogens. Je geringer der Wert, desto weicher ist
der Lichtbogen. Je hoher der Wert, desto harter ist der
Lichtbogen.

Schrittweite 0,05 m/min, wenn DV-Geschwindigkeit <
5m/min, und
0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenszwerts fiir die hdchste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir niedrigste
DV-Geschwindigkeit
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Feineinstell.

Feineinst.Max
Feineinst.Min
Dynamik

-90...4+9,0
-90...4+9,0
90...49,0
9..+9

MIG-PULSSCHWEISSEN

DV-Geschw

DVg-Max
DVg-Min

Feineinstell.

Feineinst.Max
Feineinst.Min
Dynamik

Pulsstrom

DOPPELPULS-MIG-SCHWEISSEN

DV-Geschw

DVg-Max
DVg-Min

Feineinstell.

Feineinst.Max
Feineinst.Min

Dynamik

FastMig Pulse 350, 450

0,7 —25m/min *

-90...4+9,0
-90...490
90...490
9..+9

-10% ... +15%

0,7 —25m/min*

-9,0...490
-9,0...490
-9,0...490
9..49

Werkseinstellung
ist0,0 (=
Kurvenpunkt)
Schrittweite 0,5

Schrittweite 0,5
Schrittweite 0,5

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0,0 (=
Kurvenpunkt)
Schrittweite 0,5

Schrittweite 0,5
Schrittweite 0,5

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0%

Werkseinstellung
ist0,0 (=
Kurvenpunkt)
Schrittweite 0,5

Schrittweite 0,5
Schrittweite 0,5

Werkseinstellung
ist0

Einstellung der Lichtbogenspannung der Kurve
innerhalb bestimmter Grenzen. Anders gesagt stellt es
die Lichthogenlange innerhalb bestimmter Grenzen ein

Einstellen der maximalen Lichtbogenlange
Setzen Sie die Grenze fiir die geringste Lichtbogenldnge

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des
Lichtbogens. Je geringer der Wert, desto weicher ist
der Lichtbogen. Je hoher der Wert, desto harter ist der
Lichtbogen.

Schrittweite 0,05 m/min, wenn DV-Geschwindigkeit <
5m/min, und
0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hdchste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Einstellung des Grundstroms der Kurve innerhalb
bestimmter Grenzwerte. Anders gesagt stellt es die
Lichtbogenldnge innerhalb bestimmter Grenzen ein.

Einstellen der maximalen Lichtbogenldnge
Setzen Sie die Grenze fiir die geringste Lichtbogenldnge

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des
Lichtbogens. Je geringer der Wert, desto weicher ist
der Lichtbogen. Je hoher der Wert, desto harter ist der
Lichtbogen.

Zur Verringerung des Pulsstroms der Kurve um maximal
10% und zu seiner Erhdhung um maximal 15%

Schrittweite 0,05 m/min, wenn DV-Geschwindigkeit <
5 m/min, und
0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hdchste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Einstellung des Grundstroms der Kurve innerhalb
bestimmter Grenzwerte. Anders gesagt stellt es die
Lichtbogenldnge innerhalb bestimmter Grenzen ein.

Einstellen der maximalen Lichtbogenldnge

Festlegen des Grenzwerts fiir die geringste
Lichtbogenlange

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des
Lichtbogens. Je geringer der Wert, desto weicher ist
der Lichtbogen. Je hoher der Wert, desto harter ist der
Lichtbogen.



Pulsstrom

-10%... +15%

DPulseAmp 0,1-3,0m/min
DPulseFreq 0,4-8,0Hz
WISEROOT/WISETHIN
DV-Geschw 0.7 - 14 m/min *
DVg-Max
DVg-Min
Grundstrom -50...+50
Grundstrom Max ~ -50...+50
Grundstrom Min ~ -50.... +50
FormingPulse -30...+30
FormingPulse Max  -30...+30
FormingPulse Min  -30...+30
StartTime 9..+9
StartVoltage -30...+30

Werkseinstellung
ist 0%

Werkseinstellung ist
KURVE

Werkseinstellung ist
KURVE

Schrittweite 1%
Schrittweite 1%

Schrittweite 1%

Schrittweite 1%

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

Zur Verringerung des Pulsstroms der Kurve um maximal
10 % und zu seiner Erhohung um maximal 15 %

Passt die Amplitude der DV-Geschwindigkeit in
Schritten von 0,1 m/min an. Wert stammt aus dem
SchweiBprogramm.

Zur Einstellung der Frequenz des Doppelpulses
in Schritten von 0,1 Hz Wert stammt aus dem
Schweiprogramm.

Schrittweite 0,05 m/min, wenn DV-Geschwindigkeit <
5m/min, und
0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hichste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Stellt den Grundstrom der Kurve — die Lichtbogenlénge
— innerhalb bestimmter Grenzen ein.

Einstellen der maximalen Lichtbogenldnge

Festlegen des Grenzwerts fiir die geringste
Lichtbogenlange

Einstellung des Formierpulsstroms der Kurve innerhalb
bestimmter Grenzwerte. Anders ausgedriickt: Es
steuert den Lichtbogendruck.

Festlegen des Grenzwerts fiir den hochsten
Formierpulsstrom

Festlegen des Grenzwerts fiir den minimalen
Formierpulsstrom

Stellen Sie ein, wie lange sich der Lichtbogen nach
seiner Ziindung wie beim synergetischen MIG/MAG-
Schweilen verhalten soll. Es fiihrt Warme fiir die
Lichtbogenziindung zu.

Einstellung der wahrend der Startzeit zu verwendenden
Lichtbogenspannung. Anders gesagt stellt es die
Lichtbogenlange wahrend der Startzeit ein.

*Verschiedene Schweil3programme kdonnen die Werte weiter einschranken.

MMA-VERFAHREN

Strom
StromMax
StromMin
ArcForce

Startleistung

© Kemppi Oy /1515

14 —350A/450A
14 —350A/450A
14— 350A/450A
-9..+9

-9..49

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

SchweiBstrom
Festlegen des Maximalwerts der Stromstérke
Festlegen des Minimalwerts der Stromstarke

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des
Lichtbogens. Je geringer der Wert, desto weicher ist
der Lichtbogen. Je hoher der Wert, desto harter ist der
Lichtbogen.

Stellt Lichtbogenziindung ein
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4.3.2 Schwei3funktionen

SONSTIGE VERFAHREN

2T/4T 2T, 4T, MATCHLOG
oder ANWEND.

HotStart EIN, AUS oder
ANWEND.

HotStartLevel -50...+100 %

Hot 2T Zeit 0,0-99s

Kraterfiillen EIN, AUS,
ANWENDER

Krater-Start 10-250 %

Krater-Ende

10-250 %, nicht
hoher als Start

Krater-Zeit 0,0-10,0s
Krater 4T Zeit EIN oder AUS
Einschleichen 10-99%
Startleistung 9..+49
WISEROOT/WISETHIN
2T/4T 2T, 4T, MATCHLOG
oder ANWEND.
HotStart EIN, AUS oder
ANWEND.
HotStartLevel -50...+100 %
Hot 2T Zeit 0,0-99s
Kraterfiillen EIN, AUS,
ANWENDER
Krater-Start 10-250 %

FastMig Pulse 350, 450

Werkseinstellung ist BENUTZER  Einstellen der Schaltlogik
=> Der BENUTZER kann die
Schaltlogik frei wéhlen

Werkseinstellung ist BENUTZER
=> Der BENUTZER kann frei
zwischen HeiBstart EIN und
AUS wahlen

Schrittweite 1 %.
Werkseinstellung 40 %
Schrittweite 0,1
Werkseinstellung 1,2 s
Werkseinstellung ist BENUTZER
=> Der BENUTZER kann frei
zwischen Kraterfiillung EIN
und AUS wahlen

Werkseinstellung ist 100 % Legt die Kurvenhdhe fiir den Punkt fest, an

dem die Kraterfiillung beginnt

Schrittweite 1%.
Werkseinstellung 30 %

Schrittweite 0,1
Werkseinstellung 1,05

Werkseinstellung ist AUS

Legt die Kurvenhdhe fiir den Punkt fest, an
dem die Kraterfiillung endet

Slope-Zeit zur Kraterfiillung

EIN: Wenn 4T gewahlt ist, wird die
Kraterfiillung mindestens fiir die
eingestellte Kraterfiillzeit andauern oder
solange dauern, wie der Taster gedriickt ist.
AUS: Wenn 4T gewahlt ist, wird die
Kraterfiillung solange dauern, wie der
Taster gedriickt ist.

Schrittweite 1%. AUS, KURVE  Werkseinstellung ist KURVE
(AUS = 100%) (Einschleichwert kommt aus dem
SchweiBprogramm)

Werkseinstellung ist 0 Stellt Lichtbogenziindung ein

Werkseinstellung ist BENUTZER  Einstellen der Schaltlogik
=> Der BENUTZER kann die
Schaltlogik frei wahlen

Werkseinstellung ist BENUTZER
=> Der BENUTZER kann frei
zwischen Heifstart EIN und
AUS wahlen

Schrittweite 1 %.
Werkseinstellung 40 %

Schrittweite 0,1
Werkseinstellung 1,2 s

Werkseinstellung ist BENUTZER
=> Der BENUTZER kann frei
zwischen Kraterfiillung EIN
und AUS wahlen

Werkseinstellung ist 100 % Legt die Kurvenhohe fiir den Punkt fest, an

dem die Kraterfiillung beginnt



Krater-Ende

10-250 %, nicht Schrittweite 1 %.
hoher als Start Werkseinstellung 30 %

Krater-Zeit 0,0-10,0s Schrittweite 0,1s
Werkseinstellung 1,0 s
Krater 4T Zeit EIN oder AUS Werkseinstellung ist AUS EIN: Wenn 4T gewahlt ist, wird die
Kraterfiillung mindestens fiir die
eingestellte Kraterfiillzeit andauern oder
solange dauern, wie der Taster gedriickt
ist. AUS: Wenn 4T gewahlt ist, wird die
Kraterfiillung solange dauern, wie der
Taster gedriickt ist.
Einschleichen 10-99% Schrittweite 1%. AUS, KURVE  Werkseinstellung ist KURVE
(AUS = 100%) (Einschleichwert kommt aus dem
Schweiprogramm)
ZUSATZFUNKTIONEN
WisePenet EIN oder AUS Wahl der Einbrandsteuerung
Penet%(123A) -30...+30% Werkseinstellung 0 % Prozenteinstellung fiir WisePenetration.
Stellen Sie den Einbrandstrom ein.
WiseFusion EIN oder AUS WiseFusion Auswahl
WiseFusion% 10 - 60 % oder Werkseinstellung ist KURVE Wenn WiseFusion eingeschaltet ist,
KURVE wird die Anzahl der Kurzschliisse im
Lichtbogen gesteuert. Je geringer der Wert,
desto weniger Kurzschliisse werden im
Lichtbogen sein. Je hoher der Wert, desto
mehr Kurzschliisse werden im Lichtbogen
sein.
Menii MatchLog
—> MinilogLevel -99..+125 Werkseinstellung 20 % Stellen Sie den,,MiniLog-Level” ein.
SYSTEMKONFIGURATION
Wasserkiihlung Steuerung der Werkseinstellung AUTO AUS: Wasserkiihler ist immer AUS
Wasserkiihlung: AUTO: Automatische Wasserkiihlung
AUS / AUTO / EIN. eingeschaltet. Der Wasserkiihler setzt ein,
wenn der SchweiBvorgang beginnt, und er
wird nach einer Verzdgerung ausgeschaltet,
wenn der SchweiBvorgang beendet ist.
EIN: Der Wasserkiihler ist immer
eingeschaltet.
Kabelldnge Kabellange: 10m - Werkseinstellung 10 m Zur Einstellung der
100 m, Schrittweite SchweiBkabelbaumlange fiir die
5m. Optimierung der Lichtbogenkontrolle
Feinabgl. Kalibrierpunkt Werkseinstellung 1,0V/  Ausgleich fiir variierende Kabelwidersténde
Feineinstellung 0,0V/ 100 A
100A—-10V/100A,
Schrittweite 0,1V.
Systemuhr Systemuhreinstellungen
Gerdteangaben Systemgerateinformationen:

© Kemppi Oy /1515

DevSW: Geratesoftwareversion.

SysSW: Systemsoftwareversion (Basissoftwareversion).
BootSW: Bootsoftwareversion.

SW-Artikel Softwareartikelnummer (IFS-Nummer).
Seriennummer: Gerdteseriennummer.

Prog: Programmierername

Datum: Programmierdatum
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Einstellungen
wiederherstellen

Lizenz-Menii

WeldData Verzoe

Anzeigeverzégerung

Pre Gas Time

Post Gas Time

Fernregelung

FastMig Pulse 350, 450

Benutzer 1 (einer von zehn Benutzern) Kanal:

Der gewdhlte Benutzer kann seine Sicherungsspeicherkandle (Backup) einen nach dem anderen
wiederherstellen.

Die Speicherkandle anderer Benutzer bleiben unverandert.

Die Setup-Einstellungen bleiben unverandert.

Benutzer 1 (einer von zehn Benutzern) Alle Kanale:

Der gewdhlte Benutzer kann seine Sicherungsspeicherkandle (Backup) alle auf einmal
wiederherstellen.

Die Speicherkandle anderer Benutzer bleiben unverandert.

Die Setup-Einstellungen bleiben unveréndert.

Werkseinstellungen:

Alle Kandle (aller Benutzer) werden entfernt.

Die Sicherungsspeicherkandle aller Benutzer werden entfernt.

Alle Setup-Einstellungen werden auf die Standardwerte zuriickgesetzt.

Lizenzcode ermdglicht die Eingabe des Lizenzcodes:

- Die Pfeil-nach-oben-/ Pfeil-nach-unten-Tasten werden benutzt, um die Position der
Kennnummer zu wahlen.

- Der Einstellknopf wird verwendet, um die einzugebende Kennnummer (0-255) zu wahlen.

- Der rechte Softkey wird verwendet, um die Lizenznummer zu aktivieren (nachdem alle Zahlen
eingegeben wurden). Wenn eine falsche Kennnummer eingegeben wurde, wird die vorherige
Ansicht wieder angezeigt.

Lizenz-Timer ermdglicht, die verbleibende Zeit der zeitbasierten Wise-Funktionen zu priifen.

Einstellbereich: 1 Werkseinstellung 20 s. Zur Bestimmung, wie lange die
s—60s, Schweildaten nach dem Schweifvorgang
Schrittweite 1s. angezeigt werden sollen.

Die SchweiBdaten werden ausgeblendet,
wenn der Einstellknopf gedreht oder
irgendeine Taste gedriickt wird.

Einstellbereich: Werkseinstellung 10 Festlegen der Anzeigedauer von

1-20, Informationstexten (z. B.: ,Einstellung
Schrittweite 1. gesichert”). Die Zeit ist nicht immer exakt.
Einstellung der Werkseinstellung KURVE ~ KURVE: Die Gasvorstromzeit wird aus dem
Gasvorstromzeit: Schweilprogramm abgelesen.
0,0s-9,9s— CURVE 0,0-9,9s: Benutzereinstellung der
(Kurve). Schrittweite Gasvorstromzeit.

0,1s.

Einstellung der Werkseinstellung KURVE ~ KURVE: Die Gasnachstromzeit wird aus dem
Gasnachstromzeit: Schweilprogramm abgelesen.
0,0s-9,9s— CURVE 0,0-9,9 s: Benutzereinstellung der
(Kurve). Schrittweite Gasnachstromzeit

0,1s.

Fernreglerwahl: Werkseinstellung USER Die Einstellungen beziehen sich auf die
BENUTZER / PANEL / Wahl des Fernreglers des Funktionspanels
REMOTE / BRENNER. PF65.

USER: Der PF65-Benutzer kann den
Fernregler frei wahlen.

PANEL: Der PF65-Benutzer kann den
Fernregler nicht wahlen. Die Wahl
beschrankt sich auf PANEL.

REMOTE: Die Wahl beschrankt sich auf den
Fernregler.

BRENNER: Die Wahl beschrankt sich auf den
Brennerfernregler.



Fernreglererken

EIN / AUS

MIGStromanzeige  EIN/AUS

DVMotorWarnLev 1,5-50A

Riickbrandkomp. EIN/AUS

Auto Einfadeln EIN/AUS

Gas Guard EIN/AUS
ADMINISTRATOR MENUE

PIN Code indern  Anderung der PIN durch den

Administrator
Ask PIN

© Kemppi Oy /1515

Automatische

Fernreglererkennung:

Auswahl PIN-Abfrage: AUS/  Werkseinstellung AUS

StartUp / Menii

Werkseinstellung EIN

Werkseinstellung AUS

Werkseinstellung 3,5 A

Werkseinstellung AUS

Werkseinstellung EIN

Werkseinstellung AUS

0000

Werkseingestellte PIN:

EIN: Die Fernregler werden erkannt.
SchweiBpanel (P 65) wechselt auf die
Auswahl PANEL, falls der gewahlte
Fernregler verschwindet. Sofern die
PF65-BENUTZERWAHL maglich ist (siehe
Steuerung).

AUS: Die Fernregler werden nicht erkannt.
Die Fernreglerwahl bleibt unverandert,
wenn der gewahlte Fernregler
verschwindet.

EIN: Zeigt Stromstarke (A).
Voreingestellte Werte AUS: Anzeige der
Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min)

Alarmebene des Stroms fiir den
Drahtvorschubmotor. Priifen und warten
des Drahtvorschubmechanismus, der
Einstellung und der Brennerkomponenten.

EIN: Zusatzwerkstoff bewegt sich am Ende
des SchweiBzyklus noch ein Stiick weiter.

AUS: Zusatzwerkstoff stoppt am Ende des

SchweiBzyklus.

Automatische SuperSnake
Drahtvorschubschalterfunktion. Bei EIN
fiihrt der Drahtvorschubschalter den
Zusatzwerkstoff automatisch bis zum
SuperSnake.

Stellt Gaswachter an oder aus, sofern dieses
Zubehdr installiert ist.

AUS: Keine PIN Abfrage.

StartUp: Das Setup-Panel (P65) fragt
immer die PIN ab, wenn die Maschine
eingeschaltet wird. Panel PF 65 ist nicht
betroffen und funktioniert immer ohne
PIN Eingabe.

Menu: Das Setup-Panel P65 fragt die
PIN jedes Mal ab, wenn die MENU-
Taste gedriickt wird und sich das
Display im Kanalinfomodus befindet
(Einschaltansicht). PIN Eingabe erfolgt
nur einmal, wenn das Menii gestartet
wird. AnschlieBend kann die Meniitaste
jederzeit ohne PIN Eingabe gedriickt
werden.
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4.3.3 Lieferprofil der SchweiB3software

Bei den Schweistromquellen der Reihe FastMig Pulse kann der Kunde die Wahl der
Schweil3software festlegen. Wenn Sie lhre Maschine erhalten, wird sie die Schweil3software
umfassen, die Sie bei Ihrer Bestellung angegeben haben. Die nachstehenden Tabellen flihren
die typischen Schweil3programme auf. Es sind jedoch noch weitere Programme erhaltlich.
Bitte prifen Sie die Verfligbarkeit bei Ihrem Zulieferer. Wenn Sie lhre Softwarewahl zundchst
nur fUr ein bestimmtes Projekt getroffen haben und lhre Schweilmaschine in Zukunft
aufristen wollen, kdnnen Sie zusétzliche Schweillprogramme aus den Wise-&-Match-
Softwareprodukten auswahlen. Bestellen Sie Ihre Softwareprogramme und installieren Sie sie
mit Kemppis Softwareinstallationsgerat DataGun auf lhrer Maschine.

Die Produkte der Familie Wise & Match bieten optionale Schweillanwendungslésungen.
Neben zusatzlichen Grundstoffkurven und optionalen Panelfunktionen umfasst das
Wise-&-Match-Produktmen spezielle Schweil3verfahren fiir (1) das Wurzellagen-

und (2) Dinnblechschweil3en sowie (3) die automatische Stromregelung und (4)
Lichtbogenlangenerkennung sowie (5) die Minilog-Funktion.

1. WiseRoot 6265011
2. WiseThin 9991013
3. WisePenetration 9991000
4, WiseFusion 9991014
5. MatchLog 9991017

Der Kemppi DataStore bietet neue Schwei3softwarepakete und besondere, erweiterte
Losungen fiir das Lichtbogenschweif3en. Die individuelle Anpassung der FastMig Pulse
Systeme macht effizientere Schweil3arbeiten moglich. Die angebotenen Losungen sind fiir
eine breite Palette an SchweiBumgebungen ideal geeignet.

Sie kdnnen materialspezifische Schweillprogramme und/oder WISE Losungen separat im
DataStore oder bei lhrem 6rtlichen Handler erwerben.

ALUMINIUMPAKET

Gruppe Werkstoff @ Draht (mm)  Schutzgas Verfahren Nummer
Al-Draht AlMg5 1,0 Ar Puls/Doppelpuls A01
Al-Draht AlMg5 1,2 Ar Puls/Doppelpuls A02
Al-Draht AlMg5 1,6 Ar Puls/Doppelpuls A03
Al-Draht AISi5 1,0 Ar Puls/Doppelpuls AN
Al-Draht AISi5 1.2 Ar Puls/Doppelpuls A12
Al-Draht AISi5 1,6 Ar Puls/Doppelpuls A13
Al-Draht AIMg5 1,0 Ar 1-MIG A01
Al-Draht AlMg5 1,2 Ar 1-MiG A02
Al-Draht AlMg5 1,6 Ar 1-MIG A03
Al-Draht AISi5 1,0 Ar 1-MIG A1
Al-Draht AISi5 1,2 Ar 1-MIG A12
Al-Draht AlSi5 1,6 Ar 1-MIG A13
EDELSTAHLPAKET

Gruppe Werkstoff @ Draht (mm)  Schutzgas Verfahren Nummer
Edelstahl (rNiMo 1912 03 Ar+2%(0, Puls/Doppelpuls S01
Edelstahl (rNiMo 1912 09 Ar+2%(0, Puls/Doppelpuls 502
Edelstahl (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, Puls/Doppelpuls S06 Soft

FastMig Pulse 350, 450



Edelstahl (rNiMo 1912

Edelstahl (rNiMo 1912

Edelstahl (rNiMo 1912

Edelstahl (rNiMo 1912

Edelstahl (rNiMo 19 12

Edelstahl (rNiMo 1912

Edelstahl (rNiMo 19 12

Edelstahl FC-CrNiMo 1912

Edelstahl MC-CrNiMo 19 12
STAHLPAKET

Gruppe Werkstoff

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metall

Fe Fe Metall

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil
WORKPACK

Gruppe Werkstoff

Al-Draht AlMg5

Al-Draht AISi5

Fe Fe

Fe Fe

Edelstahl (rNiMo 1912

Edelstahl (rNiMo 19 12

Al-Draht AIMg5

Al-Draht AISi5

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metall

Fe Fe Metall

Fe Fe Rutil

© Kemppi Oy /1515

1.2
1,0
1.2
08
09
1,0
1.2
1.2
1,2

@ Draht (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2

@ Draht (mm)
1,2
1,2
1,0
1,2
1,0
1,2
1,2
1,2
0,9
1,0
1,2
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2

Ar+2%(0,
Ar+He+(0,
Ar+He+(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+2%(C0,

Schutzgas
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

(0,

(0,

(0,
Ar+15-25%(0,
(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

Schutzgas

Ar

Ar
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,

Ar

Ar
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

0,

(0,
Ar+15-25%(0,
(0,
Ar+15-25%(0,

Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
1-MIG
1-MlG
1-MlG
1-MIG
1-MlG
1-MIG

Verfahren
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG

Verfahren
Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
Puls/Doppelpuls
1-MiG

1-MIG

1-MlG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MlG

1-MIG

1-MlG

1-MIG

S04
526 Soft
S24
S01
502
S03
S04
S84
S87

Nummer
FO1
F02
F03
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
R04
R14

Nummer
A02
A12
F03
Fo4
S06
S04
A02
A12
F02
Fo3
Fo4
F22
F23
F24
M04
M24
RO4
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Fe Fe Rutil
Edelstahl (rNiMo 1912
Edelstahl (rNiMo 1912
Edelstahl FC-CrNiMo 1912

1,2 (0, 1-MIG R14

1,0 Ar+2%(0, 1-MiG S03
1,2 Ar+2%(0, 1-MIG S04
1.2 Ar+15-25%(0, 1-MiG 584

Mit dem Erwerb von MatchCurve- und MatchCustom-Produkten sind weitere
Schwei3programme erhaltlich.

Sie kdnnen auch Schweillprogrammpakete zusammen mit der WiseFusion-Funktion bestellen.

5. GRUNDLEGENDE FEHLERSUCHE

HINWEIS! Die folgende Liste der Probleme und méglichen Ursachen ist nicht verbindlich. Jedoch
dient sie als Hilfsmittel bei einigen standardmdBigen und typischen Situationen, die unter
normalen Umgebungsbedingungen eintreten kbnnen, wenn Sie das MIG/MAG-Schweil3verfahren
mit Ihrer FastMig Pulse verwenden.

Problem

Die Maschine funktioniert
nicht.

Schmutzige, mangelhafte
SchweiBnaht?

Schwankende
SchweiBleistung?

Der Drahtvorschub
funktioniert nicht?

FastMig Pulse 350, 450

Uberpriifen Sie Folgendes

Uberpriifen Sie, ob der Netzstecker eingesteckt ist.

Uberpriifen Sie, ob der Netzstromverteiler eingeschaltet ist.

Uberpriifen Sie die Netzsicherung und den Leitungsschutzschalter.

Uberpriifen Sie, ob Ihre Maschine eingeschaltet ist (Hauptschalter auf Position I).
Uberpriifen Sie, ob das Zwischenkabel zwischen der Stromquelle und dem
Drahtvorschubgerat richtig angeschlossen ist. Siehe das Diagramm im Handbuch
Uberpriifen Sie, ob das Massekabel angeschlossen ist.

Uberpriifen Sie, ob die Bedienpanels angeschlossen sind (orangene Taste oben links
lange driicken).

Uberpriifen Sie die Schutzgasversorgung.

Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz und stellen Sie ihn ggf. neu ein.

Uberpriifen Sie, ob sich das Schutzgas fiir Ihre Anwendung eignet.

Uberpriifen Sie die Polaritiit des SchweiBbrenners bzw. der Elektrode. Beispiel:
Fe-Massivdraht: SchlieBen Sie das Riickstromkabel am Minuspol (-) und das
Drahtvorschubgerat am Pluspol (+) an.

Uberpriifen Sie, ob das richtige SchweiRprogramm gewahlt ist.

Uberpriifen Sie, ob die richtige Kanalnummer (Job) am PF65-Funktionspanel gewahlt ist.
Uberpriifen Sie die Stromversorgung - Phasenverlust?

Uberpriifen Sie, ob der Drahtvorschubmechanismus richtig eingestellt ist.

Uberpriifen Sie, ob die richtigen Vorschubrollen eingesetzt sind.

Uberpriifen Sie, ob der Anpressdruck richtig eingestellt ist.

Uberpriifen Sie, ob der Drahtleiter im SchweiRbrenner blockiert ist. Tauschen Sie ihn ggf.
aus.

Uberpriifen Sie, ob sich der verwendete Drahtleiter fiir den Durchmesser und den Typ des
SchweiBdrahts eignet.

Priifen Sie die Stromdiise auf GroBe, Typ und VerschleiB.

Uberpriifen Sie, ob sich der SchweiBbrenner bei Verwendung iiberhitzt.

Uberpriifen Sie die Kabelanschliisse und die Masseklemme.

Uberpriifen Sie die Einstellung der SchweiBparameter.

Uberpriifen Sie den Drahtvorschubmechanismus. Sind die Druckarme geschlossen?
SchlieBen Sie sie und stellen Sie den Vorschubmechanismus neu ein.

Uberpriifen Sie die Funktion des Brennertasters.

Uberpriifen Sie, ob das Brennerkabel richtig am Euro-Anschluss angeschlossen ist.
Uberpriifen Sie, ob der Drahtleiter im SchweiRbrenner blockiert ist.

Priifen Sie die Stromdiise auf GroRe, Typ und Verschleil.

Verwenden Sie ggf. einen anderen Schweillbrenner.



6.1

6.2

6.3

6.4

Viele SchweiBspritzer? Uberpriifen Sie die Werte der SchweiRparameter.
Uberpriifen Sie die Induktivitdts-/Dynamikwerte.
Uberpriifen Sie den Kabelausgleichswert, wenn Sie lange Kabel verwenden.
Uberpriifen Sie die Gassorte und den Gasdurchsatz.
Uberpriifen Sie die SchweiBpolaritt (Kabelanschliisse).
Uberpriifen Sie, ob sich der Zusatzwerkstoff fiir Ihre Anwendung eignet.
Uberpriifen Sie, ob das richtige SchweiRprogramm gewahlt ist.
Uberpriifen Sie, ob die richtige Kanalnummer (Job) gewahlt ist.
Uberpriifen Sie das Drahtvorschubsystem.
Uberpriifen Sie die Stromversorgung. Sind 3 Phasen vorhanden?

HINWEIS! Viele dieser Uberpriifungen kénnen vom Bediener selbst durchgefiihrt werden.
Jedoch sind bestimmte Uberpriifungen, die mit dem Netzstrom zusammenhdcingen, von einem
ausgebildeten und befugten Elektriker vorzunehmen.

BETRIEBSSTORUNGEN

Wenn Sie einen Fehler an Ihrer Maschine feststellen, sollten Sie zuerst in der obigen
Fehlersuchliste nachsehen und einige grundlegende Checks durchfiihren.

Setzen Sie sich mit dem KEMPPI Kundendienst in Verbindung, wenn Sie den Maschinenfehler
mithilfe der Fehlersuchliste nicht beheben kdnnen.

Uberlastungsschutz

Die gelbe Warnlampe (Warmeschutz) leuchtet, wenn der Thermostat aufgrund einer
Temperaturbelastung arbeitet, die auf eine Uberschreitung der angegebenen Einschaltdauer
zurtickzufuihren ist.

Der Thermostat wird arbeiten, wenn die Maschine infolge tiberschrittener Nennwerte
konstant belastet wird oder die Kiihlluftzirkulation blockiert ist.

Innenlifter werden die Maschine abkuhlen, und sie ist wieder betriebsbereit, sobald die
Warnlampe erlischt.

Steuersicherungen

An der Riickwand der Maschine befindet sich eine trage 6,3 A Sicherung, die als Schutz fiir die
Hilfsgerate dient.

Verwenden Sie immer den Sicherungstyp und -wert, die neben der Sicherungsfassung
angegeben sind. Schaden, die durch eine falsche Sicherungswahl verursacht werden, sind
nicht durch die Garantie abgedeckt.

Uber- und Unterspannungen im Stromnetz

Die Hauptstromkreise der Schweilimaschine sind vor plétzlich auftretenden,
voriibergehenden Uberspannungen geschiitzt. Ihre Maschine ist dafiir ausgelegt, einer
Spannung von 3 x 440V kontinuierlich standzuhalten (siehe technische Daten). Es ist dafiir

zu sorgen, dass die Spannung in diesem Grenzbereich gehalten wird, insbesondere in Fallen,
in denen die Stromversorgung lber einen Generator mit Verbrennungsmotor erfolgt. Wenn
das Stromnetz eine Unterspannung (unter ca. 300 V) oder eine Uberspannung (iiber ca. 480 V)
aufweist, unterbricht das Steuersystem der Maschine automatisch ihren Betrieb.

Verlust einer Phase in der Stromversorgung

Der Verlust einer Phase in der Stromversorgung fiihrt zu merklich schlechten
Schweilleigenschaften. In manchen Fallen kann die Maschine gar nicht mehr eingeschaltet
werden. Ein Phasenverlust kann durch Folgendes verursacht werden:
« Eine durchgebrannte Netzsicherung
« Ein defektes Netzkabel
« Eine fehlerhafte Verbindung des Netzstromkabels zur Anschlussleiste der Maschine oder
zum Netzstecker.

© Kemppi Oy /1515
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7.1

7.2

7.3

WARTUNG

Bitte bedenken Sie die Einsatzhaufigkeit der SchweilBmaschine und das Arbeitsumfeld, wenn
Sie routinemafige Wartungsarbeiten planen.

Die sachgerechte Verwendung der Maschine und regelmaf3ige Wartungsarbeiten helfen lhnen
dabei, unnétige Stillstandszeiten und Geratefehler zu vermeiden.

HINWEIS! Trennen Sie die SchweilSmaschine immer vom Stromnetz, bevor Sie elektrische Kabel
anfassen.

Tagliche Wartungsarbeiten

« Uberpriifen Sie den Gesamtzustand des SchweiBbrenners. Entfernen Sie alle
Schweil3spritzer von der Stromduise und reinigen Sie die Gasdiise. Tauschen
Sie abgenutzte und beschadigte Teile sofort aus. Verwenden Sie ausschlief3lich
Originalersatzteile von Kemppi.

+ Uberpriifen Sie den Zustand und die Verbindungsstellen der Komponenten des
Schweil3stromkreises: Schweil3brenner, Riickstromkabel, Masseklemme, Steckdose,
Buchsen und Anschlusse.

- Uberpriifen Sie den Zustand der Drahtvorschubrollen, Nadellager und Wellen. Reinigen
Sie die Lager und Wellen, und schmieren Sie sie ggf. mit etwas leichtem Maschinendl.
Zusammenbauen, einstellen und Funktion prifen.

Periodische Instandhaltung

HINWEIS! RegelmdiBige Wartungsarbeiten sollten nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt
werden. Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose und warten Sie etwa 2 Minuten
(Kondensatoraufladung), bevor Sie die Abdeckung entfernen.

Uberpriifen Sie Folgendes mindestens jedes halbe Jahr:
« Elektroanschliisse der Maschine - reinigen Sie alle oxidierten Teile und befestigen Sie
lose Verbindungen.

HINWEIS! Sie mlissen die korrekten Anzugsmomentwerte kennen, bevor Sie Schrauben
nachziehen.

Befreien Sie die Innenteile lhrer Maschine z. B. mit einer weichen Biirste und/oder einem
Staubsauger von Schmutz und Staub. Reinigen Sie zudem das Liiftungsnetz hinter dem
Frontgitter.

Verwenden Sie keine Druckluft, weil sonst die Gefahr besteht, dass der Schmutz noch fester in
die Spalten des Kiihlers gedriickt wird.

Hochdruckreiniger diirfen ebenfalls nicht benutzt werden.

Die SchweiBmaschinen von Kemppi sollten nur von einem befugten Elektriker repariert
werden.

Wartung durch den Kundendienst

Kemppis Kundendienst fiihrt Wartungsarbeiten gemaf3 dem Wartungsvertrag durch.

Folgendes wird dabei hauptsachlich erledigt:

+ Reinigung der Maschine

- Uberpriifung und Wartung der SchweiBBwerkzeuge

- Uberpriifung der Anschliisse, Schalter und des Potentiometers

- Uberpriifung der Elektroanschliisse

- Uberpriifung des Netzkabels und des Netzsteckers

« Ersatz beschddigter Teile bzw. von Teilen in schlechtem Zustand durch neue

+ Wartungstest

- Uberpriifung der Betriebs- und Leistungswerte der Maschine und ggf. ihre
Neueinstellung mit Hilfe von Software und Priifgerdten

Laden der Software

Kemppi's Kundendienst steht auch fiir das Installieren und Testen von Firmware und
SchweiBsoftware zur Verfligung.

FastMig Pulse 350, 450



8. ENTSORGUNG DER MASCHINE

Unter Beriicksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 fiir Elektro- und Elektronik-Altgerdte
und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht miissen Elektrogerate, die das
Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu einer zustandigen,
umweltverantwortlichen Entsorgungsstelle gebracht werden.

ﬁ Elektrogerdte diirfen nicht mit dem normalen Hausmull entsorgt werden!

Laut Anweisung der Gemeindebehdrden und des Unternehmens Kemppi ist der
Geratebesitzer verpflichtet, ein auller Betrieb gesetztes Gerét einer regionalen
Sammelzentrale zu Gibergeben. Die Anwendung dieser Richtlinie tragt zu der Erhaltung der

Umwelt bei.

o. BESTELLNUMMERN
Stromquelle FastMig Pulse 350 Bedienpanel P 65 inbegriffen 6150400
FastMig Pulse 450 Stromquelle Bedienpanel P 65 inbegriffen 6150500
Stromquelle FastMig Pulse 350 Kein Bedienpanel 6150400C1
FastMig Pulse 450 Stromquelle Kein Bedienpanel 6150500C1
Fernregler P 65 Bedienpanel 6150600
FastMig MXF 63 EL Drahtvorschub 200 mm WorkPack-Profil 6152300EL
FastMig MXF 65 EL Drahtvorschub 300 mm WorkPack-Profil 6152100EL
FastMig MXF 67 EL Drahtvorschub 300 mm WorkPack-Profil 6152200EL
FastMig MXF 63 Drahtvorschub 200 mm ProjectPack, benutzerdefiniert 6152300
FastMig MXF 65 Drahtvorschub 300 mm ProjectPack, benutzerdefiniert 6152100
FastMig MXF 67 Drahtvorschub 300 mm ProjectPack, benutzerdefiniert 6152200
PF 63 Drahtvorschub-Panel Fiir MXF 63 Drahtvorschubgeréte 6155200
PF 65 Drahtvorschub-Panel Fiir MXF 65 und MXF 67 6155100
Drahtvorschubgerate
Massekabel 5m, 50 mm’ 6184511
Massekabel 5m, 70 mm’ 6184711
Kabel fiir E-Hand-Schwei3en 5m, 50 mm’ 6184501
Kabel fiir E-Hand-Schweien 5m, 70 mm’ 6184701
Zwischenkabel 1,8m 6260401
Zwischenkabel 10m 6260326
Zwischenkabel 15m 6260325
Zwischenkabel 20m 6260327
Zwischenkabel 30m 6260330
Zwischenkabel, fliissiggekiihlt 1,8m 6260410
Zwischenkabel, fliissiggekiihlt 10m 6260334
Zwischenkabel, fliissiggekiihlt 15m 6260335
Zwischenkabel, fliissiggekiihlt 20m 6260337
Zwischenkabel, fliissiggekiihlt 30m 6260340

Die Kabel sind auch in anderen Langen
erhaltlich.

© Kemppi Oy /1515
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Fernregler R10

Fernregler R10

Fernregler R20

DataRemote R30

DataRemote R30
Verlangerungskabel fiir Fernregler

Kiihleinheit FastCool 10
Softwareinstallationsgerat DataGun

Fahrwagen PM 500

Montageplatte KV 200

Brennerhalter GH 30

SuperSnake GT02S Zwischendrahtvorschubgerat
SuperSnake GT02S Zwischendrahtvorschubgerat
SuperSnake GT02S Zwischendrahtvorschubgerat
SuperSnake GT02S Zwischendrahtvorschubgerat

SuperSnake GT02S W
Zwischendrahtvorschubgerat

SuperSnake GT02S W
Zwischendrahtvorschubgerat

SuperSnake GT02S W
Zwischendrahtvorschubgerat

SuperSnake GT02S W
Zwischendrahtvorschubgerat

Synchronisationseinheit fiir SuperSnake GT02S
Zwischendrahtvorschubgerat und FastMig MXF-
Drahtvorschubgeréte

SchweiBfunktion WiseFusion
Schweilfunktion WisePenetration
WiseRoot-Schweiverfahren
WiseThin-Schweiverfahren
MatchLog
E-Hand-SchweiBverfahren

FastMig Pulse 350, 450

5m
10m
5m
5m
10m
10m

10m
15m
20m
25m
10m

20m

25m

6185409
618540901
6185419
6185420
618542001
6185481

6068100
6265023
6185291
6185249
6256030
6153100
6153150
6153200
6153250
6154100

6154150

6154200

6154250

W004030

9991014
9991000
6265011
9991013
9991017
9991016



10. TECHNISCHE DATEN

FastMig™ Pulse
Anschlussspannung
Anschlussleistung

Anschlusskabel
Sicherung (trdge)
Ausgangsleistung bei 40 °C

SchweiBstrom und Spannungshereich

Max. Schweispannung (E-Hand)
Leerlaufspannung

Leerlaufleistung

Leistungsfaktor bei Hochststrom
Wirkungsgrad bei Hochststrom
Betriebstemperatur
Lagertemperatur

EMV-Klasse

Kurzschlussstrom Ssc des
Versorgungsnetzes mindestens*

Schutzart

Abmessungen

Gewicht

Spannungsversorgung fiir Hilfsgerdte
Sicherung (trdge)
Spannungsversorgung fiir Kiihleinheit

* Siehe Absatz 2.2.

3~50/60 Hz
60 % ED
80%ED

100 % ED
HO7RN-F

60%ED
80%ED
100 % ED
E-Hand
MIG

MMA
MIG/MAG/Impuls

LxBxH

350
400V, -15%...+20%

16,0 kVA
15,3 kVA
4G6 (5m)
25A

350A
330A
10A-350A
10V-50V

49V
50V
80V
100W

0,85

88 %
-20...+40°C
-40....+60°C
A

5,5 MVA

1P23S

590x 230 x 430 mm
36kg

50V DC/100W
63A

24V DC/50VA

450
400V, -15%...+20%
22,TkVA

16,0 kVA
4G6 (5m)
35A
450A

350A
10A-450A
10V-50V

53V
50V
80V
100W

0,9

88%
-20...+40°C
-40....+60°C
A

5,5MVA

1P23S

590x230x 430 mm
36 kg

50V DC/100W
63A

24V DC/50VA
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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 KEMMNMHK

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
(BEIJING) €O., 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

BREBREEAR (4tX)
BRATR
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
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