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1.1

VORWORT

Allgemeines

Wir gratulieren Ihnen zur Wahl eines SF-Panels. Bei korrekter Verwendung kénnen Kemppi-
Produkte lhre SchweiBproduktivitdt erheblich erhéhen und ber viele Jahre wirtschaftlich genutzt
werden.

Diese Betriebsanleitung enthélt wichtige Informationen zur Benutzung, Wartung und Sicherheit
Ihres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten der Ausriistung sind am Ende der Anleitung
aufgefiihrt.

Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie die Ausriistung zum ersten

Mal benutzen. Zu Ihrer eigenen Sicherheit und der lhres Arbeitsumfelds beachten Sie bitte
insbesondere die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung.

Bitte setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, falls Sie weitere Informationen liber die
Produkte von Kemppi erhalten mdchten. 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.

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 éandern.
Ohne vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung weder kopiert,
aufgezeichnet, vervielfaltigt oder Gbermittelt werden.

© Kemppi Oy /1515
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2. BEDIENUNG

Die Panele FastMig SF 51 und SF 54 werden nur mit den synergetischen Stromquellen FastMig KMS
300, 400 oder 500 verwendet. Das Panel SF 51 kann auf dem Drahtvorschub MXF 63 (200-mm-
Drahtspule) montiert werden. Das Panel SF 54 passt auf die Drahtvorschubgerate MXF 65 und 67
(300-mm-Drahtspule).

2.1 Anschluss und Montage des Panels

Schliel3en Sie das Flachbandkabel des MXF-Drahtvorschubgerdts an dem Funktionspanel an.
MXF 65

1. Setzen Sie die Unterkante des Panels hinter die Klemmbiuigel. Entfernen Sie den Haltestift
zum Beispiel mit einem Schraubendreher von der Oberkante. Driicken Sie den oberen Teil des
Panels dann sachte an seine Stelle. Achten Sie darauf, dass Sie die Kabel nicht beschadigen,
und driicken Sie das Panel solange, bis es einrastet.

2. Sichern Sie das Panel schlieBlich mit dem mitgelieferten schwarzen Kunststoffclip (nur MXF
65 EL). Achten Sie darauf, dass Sie den Clip richtig einsetzen. Wenn Sie den Clip umgedreht
einsetzen, werden Sie merken, dass er nicht richtig passt.

MXF 63 + MXF 67

=

MXF 63 EL MXF 67 EL

FastMig SF 51, SF 54



2.2 Funktionen der Bedienpanele SF 51 und SF 54
1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

Al =~
ARC FORCE | weld
@ (;YNAM'CS i GAS?EST data W":li“:H
m/min

@ PANEL

O KEMPPI

9 10. 11. 12. 13.

EIN/AUS-Taste
a) Anzeige von Drahtvorschubgeschwindigkeit/Schwei3strom
b) Anzeige des ausgewahlten SETUP-Eintrags
MIG-Dynamik / E-Hand-Lichtbogendynamik (Arc Force)
Wahl des luft- oder flissiggekiihlten MIG-Schweil3brenners
Gastest
Schweidaten: Anzeige der zuletzt verwendeten Schweil3parameter
Drahtvorschub (automatische Drahtzufuhr)
a) Anzeige der Schwei3spannung
b) Anzeige der einstellbaren Parameter
Wahl des MIG- oder E-Hand-Schweif3verfahrens
10. a) Wahl der Schaltlogik: 2T/4T
b) Langes Driicken: Einstellen der Grundparameter (SETUP)
11.  a) Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
b) Einstellung des E-Hand-Stroms
c) Auswahl der SETUP-Parameter
12.  a) Einstellung der Schwei3spannung
b) Einstellung der MIG-Schwei3dynamik
¢) Einstellung der SETUP-Parameter
13.  Wahl Hand- oder Fernregelung

N —
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2.3 Betrieb von SF 51 und SF 54

EIN/AUS (1)

Das Drahtvorschubgerat bleibt in der AUS-Stellung, wenn die Stromquelle eingeschaltet wird.

Damit wird der Start verhindert. Auf dem Display wird ,OFF” angezeigt.

Wird die ON/OFF-Taste langer als 1 Sekunde gedrtickt, so schaltet sich das Gerét ein. Die Einheit
kann nun fiir SchweiBarbeiten eingesetzt werden und kehrt automatisch in ihre vorherige Position
zurlick, in der sie sich vor der Stromabschaltung befand. Der Drahtvorschub startet ebenso durch

dreimaliges (kurzes) Driicken des Ein-/Ausschalters am Schweil3brenner.

Grundlegende Einstellungen und Anzeigen

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit dem linken Potentiometer (Steuerknopf) eingestellt.
Der Wert wird auf dem linken Display angezeigt. Die Schweil3spannung wird mit dem rechten

Potentiometer (Steuerknopf) eingestellt. Der Wert wird auf dem rechten Display angezeigt.

© Kemppi Oy /1515

DE



DE

Beim Schweil3en zeigt das linke Display den tatsachlichen Schweil3strom an. Das Display auf
der rechten Seite zeigt die Schweil3spannung an.

Beim Elektrodenschweif3en (E-Hand) wird der Schwei3strom mit dem Potentiometer

eingestellt. Der Wert wird auf dem linken Display angezeigt. Auf dem rechten Display wird die
Leerlaufspannung der Stromquelle angezeigt. Beim Schweil3en zeigt das linke Display den
tatsachlichen Schweil3strom an. Das Display auf der rechten Seite zeigt die Schweillspannung an.
Wird die MIG-Dynamikeinstellung mit Lichtbogen-/Dynamik-Taste aktiviert, so wird die MIG-
Dynamik mithilfe des rechten Potentiometers (Regler) eingestellt (siehe Informationen zur
Einstellung der MIG-Dynamik).

Einstellung der MIG-Schwei3dynamik/des Lichtbogens (3)

ARC FORCE
DYNAMICS

Durch die Einstellung der MIG-Schweif3dynamik wird die Stabilitat des Schweillvorgangs und
die Menge der Spritzer beeinflusst. Als Grundeinstellung wird die Nullstellung empfohlen. Werte
->min (-9 ...-1), weicherer Lichtbogen fiir reduzierte Menge an Spritzern. Werte -> max. (1 -9),
harterer Lichtbogen fiir mehr Stabilitdt und bei Verwendung von 100 % CO,-Schutzgas beim
Schweil3en von Stahl.

Durch die Einstellung des Lichtbogens beim Elektrodenschwei3en wird die Stabilitat des
Schweil3vorgangs beeinflusst. Die Einstellung wird flir den Einsatz verschiedener Elektrodentypen
bendtigt. Der Steuerbereich (-9 ... 0) wird in der Regel fiir SchweiBelektroden fir rostfreien Stahl
verwendet. Der Steuerbereich (0 - 9) wird flr hartere Lichtbégen verwendet, um deren Stabilitat
zu erhéhen, z. B. um mit dickeren Basiselektroden zu schwei3en und niedrigere SchweiRstréme als
empfohlen zu verwenden. Der werksseitig eingestellte Wert (0) ist eine gute Grundeinstellung, um
die Rauigkeit des Lichtbogens abzustimmen.

Auswabhl des fliissig-/gasgekiihlten MIG-Brenners (4)

-
7 -

ARC FORCE P <N

DYNAMICS GAS TEST

Die Auswahl des gas-/flissiggekiihlten MIG-Brenners wird durch gleichzeitiges Driicken der
Tasten 3 und 5 (mehr als 1 Sekunde lang) aktiviert. Wird auf dem Display 'Gas' angezeigt, so geht
das Schweil3gerat davon aus, dass ein gasgekiihlter MIG-Schwei3brenner angeschlossen wurde.
Werden die oben genannten Tasten erneut betétigt, so wird auf dem Display der Text 'CoolEr’
angezeigt, und die LED, die auf Flissigkeitskiihlung hinweist, leuchtet auf. In diesem Fall geht
das Schweil3gerdt davon aus, dass das Gerat mit einem fliissiggekihlten MIG-Schweil3brenner
verbunden ist. Falls Flussigkeitskiihlung gewahlt wurde, startet die Fliissigkiihleinheit in
Verbindung mit dem nachsten Gerétestart.

Die Auswahl kann auch im Rahmen der SETUP-Funktion vorgenommen werden.

Gastest (5)

;
GAS TEST

Bei Betdtigung der Gastest-Taste 6ffnet sich das Gasventil; der Drahtvorschub und die Stromquelle
werden dabei nicht aktiviert. Das Gas stromt standardmaBig 20 Sekunden lang. Das Display

zeigt die verbleibende Gasstromzeit an. Die Standardzeit des Gasstroms kann mithilfe des

rechten Potentiometers von 0 bis 60 Sekunden eingestellt werden. Die neue Zeiteinstellung

wird im Speicher festgehalten. Der Gasstrom kann durch Driicken der ON-/ OFF-Taste oder des
Startschalters des Brenners gestoppt werden.

Schweif3daten (6)

& weld [ <&
R ®
[GAS TEST }data{WIRE INCH]

Die Schweil3datenfunktion wird durch gleichzeitiges Driicken der Tasten 5 und 7 aktiviert. Die
SchweilRdatenfunktion tibermittelt die Schweistrom- und Spannungswerte an die Displays, die
wdhrend des letzten Schweil3vorgangs im Einsatz waren.

FastMig SF 51, SF 54



Drahtvorschub (7)

(]
WIRE INCH

Der Drahtvorschubschalter startet den Motor des Drahtvorschubs, ohne das Gasventil zu 6ffnen
und ohne die Stromquelle einzuschalten. Die vorgegebene Drahtvorschubgeschwindigkeit betragt
5 m/min. Die Geschwindigkeit kann mithilfe des rechten Potentiometers eingestellt werden. Wenn
Sie die Taste loslassen, hélt der Drahtvorschub an. Die Riickkehr in den Normal- oder Regelbetrieb
erfolgt ca. 3 Sekunden nach dem Loslassen der Taste oder wenn die EIN-/ AUS-Taste kurz gedriickt
wird.

Wahl des Schwei3verfahrens (9)

Der Schweifl3prozess — normalerweise MIG/E-Hand - kann mithilfe der Schweil3prozess-
Auswabhltaste ausgewahlt werden. Beim MIG-Schweifen werden Drahtvorschubgeschwindigkeit
und Schweil3spannung getrennt eingestellt.

ElektrodenschweiRen (E-Hand) wird ausgewahlt durch Driicken der Taste fir mehr als 1 Sekunde.
HINWEIS! Falls ElektrodenschweilSen gewdhlt ist, werden die Stromquelle, der angeschlossene
Elektrodenhalter und der MIG-SchweiBbrenner mit Strom versorgt (Leerlaufspannung).

Auswahl des MIG-Schwei3verfahrens (10)

SETl;I

Wahl der Brennertastenlogik
Kurzes Druicken: Wahl 2T/4T
Langes Driicken: Setup-Funktionen.

Setup (10)
1]

Sobald die Einstellung der SETUP-Parameter mit einem langen Driicken der SETUP-Taste (10b)
bestatigt wurde, wird der einstellbare Parameter mithilfe des linken Potentiometers (Regler)
gewahlt. Der Name des Parameters wird nun auf dem linken Display angezeigt. Der Parameterwert
wird mit dem rechten Potentiometer (Regler) ausgewahlt. Der Wert wird auf dem rechten Display
angezeigt. (Siehe Informationen zu SETUP-Funktionen).

Fernreglerwahltaste (13)

@ PANEL

Der Fernregler wird durch Driicken der Taste 13 mit dem Gerat verbunden.
Vorschubgeschwindigkeit und Schwei3spannung werden mithilfe des Fernreglers eingestellt. In
diesem Fall werden die Potentiometer 11 und 12 des Panels deaktiviert.

© Kemppi Oy /1515
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2.4 Setup-Parameter fiir die Panele SF 51 und SF 54

Einrichtungsparameter fiir normales MIG-Schweif3en

Parameter- Angezeigte
bezeichnung Bezeichnung
Pre Gas Time PG

Post Gas Time PoG

Creep Start Level  GE

Start power StA
Post Current Time  PoC
Lichtbogen- Ard
spannung

Kabellange CAb

Parameter-
werte

0,0-99s 0,0s
0,0-99s Aut

Werks-
einstellung

10-170%  50%
9..+9 0
9. 49 0
AUS, An OFF

Std., 5-80m  Std.

Beschreibung

Dauer der Gasvorstromzeit in Sekunden

Dauer der Gasnachstromzeit in Sekunden oder
automatisch gemaR Schweilstrom (Aut)

Prozentanteil der Drahtvorschubgeschwindigkeit:
10 % verlangsamter Start

100 % = keine Einschleichfunktion

170 % beschleunigter Start

Stérke des Ziindimpulses

Strom nach dem SchweiBen

An: Display zeigt Lichtbogenspannung
AUS: Display zeigt Polspannung

Der Kabelverlust wird fiir optimale
Lichtbogensteuerung und die Anzeige der
Lichtbogenspannung berechnet

Allgemeine Einrichtungsparameter fiir MIG-Verfahren

Parameter- Angezeigte  Parameter-
bezeichnung Bezeichnung werte
Device Address Add 3 oder 6
Nutzung der SchweiB- AUS, Ein
Merkmale des PMT-  brenner
SchweiBbrenners

Gas Guard Connected GG Nein, JA
LongSystem Mode LSy AUS, Ein
Code-Eingabe Cod ---, Ent
Wasserkiihler (oo AUS, Ein
Wire Inch Stop Inc AUS, Ein

FastMig SF 51, SF 54

Werks-

Beschreibung

einstellung

3
Ein

Ein
OFF

Ein
Ein

Busadresse des Drahtvorschubgerats

Ein = PMT-Brenner
AUS = anderer Brenner

Anschluss des Gaswdchters

An: Bietet optimale SchweiBeigenschaften
bei langen Schweilkabeln

Manuelle Eingabe der Lizenznummern:

1. Einstellen des rechten Potentiometers auf
(‘Ent').

2. Driicken Sie die REMOTE-Taste.

3. Nummer mit dem rechten Potentiometer
einstellen.

4. Wahlen Sie die ndchste Nummer mit dem
linken Potentiometer.

5. Gehen Sie zuriick zu Punkt 3, bis alle
Nummern eingegeben wurden.

6. Bestatigen Sie durch Driicken der REMOTE-
Taste. (Suc cEs’)

Aktiviert den Wasserkiihler

AUS = Stoppt den Drahtvorschub, falls der
Lichtbogen nicht ziindet

Ein = Fiihrt solange Draht nach, wie der Ein-/
Ausschalter am SchweiBbrenner gedriickt
wird.



Auto Wire Inch Aln

Demo Licence Time  dEt

Restore Factory FAC
Settings

AUS, Ein Ein

3-h, 2-h, *¥;
*** OFF

OFF, PAn, ALL  OFF

Einrichtungsparameter fiir E-Hand-Schwei3en

Parameter- Angezeigte
bezeichnung  Bezeichnung

Start power StA
Device Address Add
Code-Eingabe  Cod

Restore Factory
Settings FAC

Parameter- Werks-

werte einstellung
-9..49 0

3oder6 3

-, Ent

OFF, PAn, ALL  OFF

Funktion des automatischen SuperSnake
Drahtvorschubschalters. Mit dem
Drahtvorschubschalter wird der
Zusatzwerkstoff vom Drahtvorschub
automatisch bis zum SuperSnake gefiihrt.

Der verbleibende Zeitraum der WiseDemo-
Lizenz

(nur lesbarer Wert).

3-h=max. 3 Stunden verbleiben
2-h=max. 2 Stunden verbleiben

**'—=** Minuten verbleiben

**" = ** Sekunden verbleiben

AUS = Demo-Zeitraum ist abgelaufen.

Reset-Funktion des Bedienpanels

OFF = Keine Zuriicksetzung

PAn = Einstellungen werden
wiederhergestellt, aber Speicherkandle
werden nicht verdndert

ALL = Alle Einstellungen werden auf
Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

Beschreibung

Starke des Ziindimpulses

Busadresse des Drahtvorschubgerats

Manuelle Eingabe der Lizenznummern:

1. Einstellen des rechten Potentiometers auf ('Ent’).
2. Driicken Sie die REMOTE-Taste.

3. Nummer mit dem rechten Potentiometer
einstellen.

4.Wghlen Sie die ndchste Nummer mit dem linken
Potentiometer.

5. Gehen Sie zuriick zu Punkt 3, bis alle Nummern
eingegeben wurden.

6. Bestatigen Sie durch Driicken der REMOTE-Taste.
(‘Suc cEs’)

Reset-Funktion des Bedienpanels

OFF = Keine Zuriicksetzung

PAn = Einstellungen werden wiederhergestellt, aber
Speicherkandle werden nicht verdndert

ALL = Alle Einstellungen werden auf
Werkseinstellungen zuriickgesetzt

HINWEIS! Die Anzeigefunktion der Lichtbogenspannung muss aktiviert werden.

© Kemppi Oy /1515
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FASTMIG FEHLERCODES

Bei jedem Start eines Drahtvorschubgerats wird geprift, ob das Gerat mogliche Fehler aufweist.
Sobald ein Fehler erkannt wird, wird der betreffende Fehler auf dem Display als, Err'-Meldung
angezeigt.

Beispiele fiir Fehlercodes:

Err 2: Unterspannung

Das Gerat hat sich ausgeschaltet, weil es eine die Schweillarbeit behindernde Unterspannung im
Hauptversorgungsnetz festgestellt hat. Uberpriifen Sie die Qualitit 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 Qualitit des
Stromversorgungsnetzes.

Err 4: Stromquelle ist tiberhitzt

Die Stromquelle hat sich Giberhitzt. Dies kann auf eine der folgenden Ursachen zuriickzufiihren
sein:

- Die Stromquelle wurde fiir 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 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
« Ungeniigend Kihlflissigkeit
« Uberhdhte Temperatur der Kiihlfliissigkeit

Uberpriifen Sie die Zirkulation der Kiihlfliissigkeit und die Luftzirkulation der Wasserkiihleinheit.
Err 54: Keine Dateniibertragung aus der Stromquelle

Die Dateniibertragung zwischen Stromquelle und Drahtvorschubgerat wurde getrennt oder ist
fehlerhaft. Uberpriifen Sie die Verldngerungsschnur und die Anschliisse.

Err 55: Stromquelle ist beschiftigt

Der Kommunikationskanal ist belegt. Die Stromquelle steht mit einer anderen
Drahtvorschubeinheit in Verbindung oder die Programmierung fir ein anderes Gerat oder mehrere
andere Gerdte im Kanal (z. B. das Bedienpanel) ist noch nicht abgeschlossen.

Err 61: Wasserkiihleinheit wurde nicht gefunden

Die Wasserkuhleinheit ist nicht oder falsch an der Ausriistung angeschlossen.

Schliefen Sie die Wasserkihleinheit richtig an oder stellen Sie auf Luftkiihlung um, wenn Sie einen
luftgekiihlten Schweillbrenner verwenden

Err 153: Uberhitzung des wassergekiihlten PMT-Schweibrenners

Zu Beginn oder wihrend der SchweiBarbeit hat sich der Uberhitzungsschutz fiir den
wassergekiihlten MIG-Schwei3brenner eingeschaltet. Uberpriifen Sie, ob die Kiihleinheit
ausreichend mit Fllssigkeit gefillt ist und ungehindert mit Luft durchstromt wird. Sorgen Sie dafur,
dass die Flussigkeit ungestort durch die Kihlschlauche flief3t.

Err 154: Uberlastung des Drahtvorschubmotors

Der Schweil3vorgang wurde unterbrochen, weil der Motor des Drahtvorschubgerats lberlastet

ist. Bei der Ursache kann es sich um eine blockierte Drahtleitung handeln. Uberpriifen Sie die
Drahtfiihrung, die Stromdiise und die Antriebsrollen des Vorschubgerats.

Err 155: Warnung vor Uberlastung des Drahtvorschubgerits

Der Motor des Drahtvorschubgerdts ist stark belastet. Bei der Ursache kann es sich um
verschmutzte Drahtflihrungen oder ein verdrehtes bzw. in scharfen Kurven verlaufendes
Brennerkabel handeln. Uberpriifen Sie den Zustand des Brenners und reinigen Sie ggf. die
Drahtleitung

Err 165: Gaswachter-Alarm

Gaswachter-Funktion wurde ausgeldst, weil der Gasdruck gesunken ist. Mogliche Ursachen Die
Gaszufuhr ist nicht mit dem Drahtvorschub verbunden. Gas ist ausgetreten, Gasschlauch ist

FastMig SF 51, SF 54



undicht oder das Gasnetz verfligt Giber keinen ausreichenden Druck. Schlie3en Sie die Gaszufuhr
an den Drahtvorschub an, prifen Sie den Gasschlauch und den Druck im Gasnetz.

Err 171: Gerdtekonfiguration wurde nicht gefunden

Die Datentibertragung innerhalb der Ausriistung wurde getrennt. 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: Lieferung eines falschen Konfigurationscodes

Die Aktivierung der Lizenz mit DataGun ist fehlgeschlagen. Schalten Sie die Maschine aus, 16sen
Sie den DataGun ab und schalten Sie die Maschine wieder ein. DataGun wieder anschliefen. Wenn
dieser Fehlercode erneut auftritt, setzen Sie sich mit der Wartungs- und Instandhaltungsabteilung
in Verbindung.

Err 201: PMT-SchweiBbrenner kénnen nicht verwendet werden

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 wahlen Sie ‘PMT gun; wenn Sie einen PMT-Schweil3brenner verwenden

mdchten. Dieser Fehler kann sich auch bei anderen Brennern ereignen, wenn sich die Kontakte der

Brennertaste in schlechtem Zustand befinden oder verschmutzt sind.

Err 221: Zwei Drahtvorschubgerate sind mit derselben Gerdteadresse verbunden

Zwei Drahtvorschubgeréte besitzen dieselbe Gerateadresse. Fiihren Sie die folgenden Schritte

durch, um verschiedene Adressen fir die Gerdte festzulegen.

1. Drlicken Sie auf jedem Bedienpanel eine beliebige Taste (auBBer die ESC-TASTE).,Add”
(Gerateadresse) wird angezeigt.

2. Andern Sie die Gerdteadresse mithilfe des rechten Einstellknopfs.

3. Dricken Sie wieder eine beliebige Taste auf dem Bedienpanel, um zum Grundzustand
zurtickzukehren.

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.

ENTSORGUNG

Elektrogerate diirfen nicht mit dem normalen Hausmiill entsorgt werden!

Unter Beruicksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 fur Elektro- und Elektronik-Altgerdte

und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht missen Elektrogerate, die das

Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu einer zustandigen,
umweltverantwortlichen Entsorgungsstelle gebracht werden.

Laut Anweisung der Gemeindebehdérden und des Unternehmens Kemppi ist der Geratebesitzer
verpflichtet, ein aul3er Betrieb gesetztes Gerét einer regionalen Sammelzentrale zu ibergeben.
Die Anwendung dieser Richtlinie tréagt zu einer besseren und gesiinderen Umwelt bei.

BESTELLNUMMERN
SF51 MSF 53, MXF 63 6085100
SF 54 MSF 55, MSF 57, MXF 65, MXF 67 6085400
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KEMPPI 0Y
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583 899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

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 40377979 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 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

BEEREFAK (LX)
BRAF]
FEILREFERTFEX
RS

15 #1Z 1052 (100176)
BEiE : +86-10-6787 6064/1282
&5 : +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

GLSL
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The Joy of Welding



