Kayttoohje * suomi 1923412N
Bruksanvisning ¢ svenska 0612
Bruksanvisning ¢ norsk
Bruksanvisning ¢ dansk

PROMIG
530

The Joy of Welding




SISALLYSLUETTELO
T JOHDANTO e e e e s e e e e e e aeeas 3
T AL LUKIJALLE e e 3
1.2. TUOTTEEN ESITTELY ..o 3
1.2.1. KAYTTOSAATIMET JALHTTIMET ..ocviviiiiiieeieiee e 4
1.2.2. LANGANSYOTTOMEKANISMIN OSAT ...oooiiiiiiiiiiiiiiieiieieieieieiee e 6
1.2.3. PIKAOPASTUS MC-PANEELIN KAYTTOON ......coiiiiiicieeiciceeeeeeee 7
1.2.4. PIKAOPASTUS ML-PANEELIN KAYTTOON. .....ocoiiiiiirieieieicee e 8
1.3. KAYTTOTURVALLISUUS ..ottt 10
2. KAYTTOONOTTO ..ottt 1"
2.1, MIG-LAITTEISTON KOONTA. .. ..ottt 11
2.2. LANKAHALKAISIJAN MUKAINEN VARUSTUS .......ooiiiiiiiiieee e 12
2.3. MIG-HITSAUSPISTOOLIN ASENNUS ...ttt 12
2.4, LANKAKELAN ASENNUS JA LUKITUS ..ot 13
2.5. LANGAN AUTOMAATTIPUJOTUS PISTOOLIIN ...ttt 13
2.6. PURISTUSPAINEEN SAATO.....c.coiiiiiieieiiieeeciee et 14
2.7. LANKAKELAN JARRUN KIREYDEN SAATO........cocoiiiiiieieeeeeee e 14
2.8, JALKIVIRTA-AIKA ..ottt ettt ettt 14
2.9. PALUUVIRTAKAAPELL ....ooiieie ettt 14
2,10, SUOJAKAASU ...ttt ettt 15
2.10.1. KAASUPULLON ASENNUS.......cociiiiiieiiiie e 15
211 PAAKYTKIN 1O ..ottt 16
2.12. JAAHDYTYSLAITTEEN TOIMINTA (PROCOOL 10, PROCOOL 30) ........coveevee. 16
3. OHJAUSPANEELIEN TOIMINNOT ......cooiiiiiiiie e 16
3.1. MC - OHJAUSPANEELI 8263501 ......cciiiiiiiiiiieeee e 16
3.1.1. WELD DATA/ GAS TEST ...t 19
3.1.2. SELECTO-TOIMINNAT, MC - PANEELLI........ccoooiiiiiiieceee 19
3.2. ML - OHJAUSPANEELI B6263502.......c.c.cciiiiiiiiiiieiie e 20
3.2 1. WELD DATA . 24
3.2.2. SYNERGIC TOIMINNOT, ML - PANEELI .......c.cocooiiiiiiee 24

4. KAUKOSAATIMIEN TOIMINNOT PROMIG 530 LANGANSYOTTOLAITTEESSA ... 27

5. PROMIG 530 A001 SILTAUKSET ..ot 28
6. PANEELIEN VIKAKOODIT .........ooiiii s 30
7. HUOLTO JA TOIMINTAHAIRIOT ... 31
7.1. TUOTTEEN HAVITTAMINEN .....oooiiiiiiiiiiiieieieeee e 31
8. TILAUSNUMEROT ... e 32
9. TEKNISET TIEDOT ...t e 34
10. TAKUUEHDOT ... ..o e 35

2- PROMIG 530/0612 © KEMPPI OY



1. JOHDANTO

1.1. LUKIJALLE

Onnittelemme Teitd valintanne johdosta. Huolella asennettuina ja kdytettyind Kemppi-tuotteet
ovat luotettavia ja kestdvid laitteita, jotka lisddvat valmistuksenne tuottavuutta véhdisin
huoltokustannuksin.

Tamén kayttoohjeen tarkoituksena on antaa yleiskuva laitteistosta ja sen turvallisesta kédytosta.
Ohjeen loppuosassa on tietoa myos laitteen huollosta seké tekniset tiedot. Lukekaa kiyttdohje ennen
kuin otatte laitteen kdyttoon tai huollatte sitd ensimmaisté kertaa. Lisdtietoja Kemppi-tuotteista ja
niiden kaytostd saatte Kempiltd tai Kemppi-jélleenmyyjélta.

Kemppi pidittia itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa esitettyji teknisii tietoja.

Kéyttoohjeessa timé merkki varoittaa hengenvaarasta tai vaarasta terveydelle: A
Lue varoitus huolellisesti ja noudata ohjeita. Perehdy myo0s tdssid kdyttoohjeessa oleviin
turvallisuusohjeisiin ja noudata niita.

1.2. TUOTTEEN ESITTELY

Promig 530 on vaativaan ammattikdyttoon suunniteltu langansyoéttolaite.
PROMIG-laitteiden monipuoliset ja helppokayttdiset kiyttotoiminnot on toteutettu vaihdettavilla,
eri ominaisuuksiin painottuvilla ohjauspaneeleilla:

MC: MIG/puikkohitsauksen perussdadot ja ndytot, Selecto-muistit
ML: MIG/puikkohitsauksen perussdédot ja naytot, Synerginen MIG/PULSSIMIG
MXE: MIG/puikkohitsaukseen monipuoliset MIG/pulssiMIG synergiasdadot

Langansyoéttolaitteen toimintoja ohjataan ja sdddetddn mikroprosessorin avulla. Langansyotto-
moottorin takogeneraattori mahdollistaa tarkan ja tasaisen langansyottonopeuden sdadon.

Tama kayttoohje kasittelee Promig 530 langansydttolaitetta, MIG-laitteiston kokoonpanoa ja
kayttoonottoa sekd paneeleiden kéyttotoimintoja.

Laitteen sihkomagneettinen yhteensopivuus (EMC) on suunniteltu teollisuusympé
ristokayttoon. A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu asuinympéristoon jossa sihkoteho
syotetiin yleisestd pienjinnitteisesti sihkoverkosta.
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1.2.1. Kayttosaéatimet ja liittimet

Ohjauspaneelien asennusaukko
Lampdsuojan varoitusvalo
Ohjauskaapeliliitdnta

Kaukosdddin

Hitsauspistoolin liitdnta
EURO

L)
Ohjauskaapeliliitin vilisyottolaitteelle
Lisdvaruste an M 16
Jadhdytysnesteliitdnnét pistoolille
Lisdvaruste

/ Suojakaasuliitdntd, Syottd / Pikaliitin

Ohjauskaapeliliitidnti, MIG / TIG

Ohjauskaapeli, PRO-virtaldhde

Jaahdytysnesteletkujen sisddnvienti

. — Hitsausvirtakaapeli, PRO-virtaldhde

Langansy6ton kokeilu _

Ilma- / nestejddhdytyksen valinta —
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1.2.2. Langansyottomekanismin osat

Promig 530
Langanohjausputket
50.6...0.8 mm g1,0mm 3134140 g2,0mm 3134120 g2,0mm 4267220 g2,Amm 4268210
mm valkoinen oranssi muovi keltainen
Fe §2,0mm 4266970
Mc muovi
62,0mm 3133700 g4,0mm 4270180 ;
Fc 00,9...1,6 mm oranssi nuovi Promig 511
g4,0mm 3134130 g4,0mm 3134110 g4,0mm 4267030
81,6...2,4 mm sininen sininen messinki

g2,5mm 3134290 g2,5mm 3134300 g2,0mm 4267220 g3,0mm 4268560

Ss £0,8...1,6 mm hopea hopea muovi keltainen

Al g1,6...2,4mm (] 3,l_) mm 3134710 [:] 3,l_) mm 3134720 [:] 4’0. mm 4270180
keltainen keltainen muovi

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

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

]
/
@ 4292030

aandrijfrol, galet d'entrainement

28 mm (0 - 18 m/min) 4265240, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4265250 Vetorattaan valintalevyn siirto, flyttning av distansbricka, flytting av avstandsskive for
Muovi, plast, plast, plastic, plastic K’unststoff plastic, plastique matehjul, hvordan flytter manljusterskiven,Irelocation of selection plate, Versetzen der
' ' AN y ' ! ; Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de
@ 28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4297270 sélection
Terds, stdl, stdl, stdl, steel, Stahl, staal, acier
Syottopyorat %ﬂﬂ -(0);
Siled 9 0,6/0,8 3133810 g1,01,2 3133210 g1,4-1,6/2,0 3133820 g2,4 3133880
Fe 60,8/0,8(L) 3143180 g1,0/1,0(L) 3138650 61,6/1,6(L) 3141120 musta
Ss ~valkoinen punainen keltainen 03,2 3133910
Al g1,2/1,2 (L) 3137390 sininen
oranssi
Fe Pyélletty g1,01,2 3133940 g1,4-1,6/2,0 3133990 02,4 3134030
Fc - punainen g1,6/1,6(L) 3141130 musta
Me \I/ ] 1,2/],2 (L) 3137380 keltainen q3,2 3134060
i oranssi sininen
Fe Trapetsi 61,2/1,2(L) 3142210 g1,41,4(L) 3142220 @ 2,0/2,0(L) 3142230
FMcc o oranssi ruskea harmaa
Ss W g1,6/1,6(L) 3142200 02,4 (L) 3142240
Al keltainen musta
(L) = Kuulalaakeroitu WO000574
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1.2.3. Pikaopastus MC-paneelin kdaytté6n

MIG-hitsaus erillisilla langansyétténopeuden ja jannitteen saadoilla
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1. Valitse menetelmén valintakytkimestd MIG 2T tai MIG 4T.

2. Valitse SELECTO-toimintatavan valintakytkimestd asento OFF

3. Valitse sddtotapa: 1ahisadto, kaukosddto tai pistoolisdéto.

4. Saada halutut langansyottonopeuden ja jannitteen asetusarvot. Arvot nakyvéat naytoissa.
5. Aseta hitsausdynamiikka = 0 tai haluttuun asentoon.

6. Hitsaa ja sdddé langasyGttonopeutta ja jannitettd tarvittaessa.

MIG-hitsaus SELECTO-muisteihin talletetuilla hitsausarvoilla

v
- @ -
i

1. Valitse menetelmén valintakytkimestd MIG 2T tai MIG 4T.

2. Valitse SELECTO-toimintatavan valintakytkimestd asento ON.

3. Valitse kanavan valintatapa: 1dhisééto, kaukosééto tai pistoolisééto.

4. Valitse haluttu kanava 1...5. Kanavalle talletetut hitsausarvot nikyvét néytoissé.

5. Hitsaa ja valitse tarvittaessa toinen kanava. Kanavaa voi vaihtaa myos hitsauksen aikana.

SELECTO-muistien ohjelmointi

=

1
1. Valitse haluttu kanava 1...5.

2. Valitse SELECTO-toimintatavan valintakytkimestd asento SET.
3. Valitse sdatotapa: 1dhisdéto, kaukosédéto tai pistoolisdéto.
4. Hae hitsaamalla sopivat langansyodttonopeuden, jénnitteen ja hitsausdynamiikan arvot.
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5. Talleta ne muistiin kdantdméllda SAVE-kytkinta.
Huom! Muistikanavalle talletetut arvot voi tarvittaessa tarkistaa kdéntdmaélld toiminta-
tavan
valintakytkin asentoon ON, jolloin ndytot ndyttavét ko. kanavan muistissa olevia arvoja.
6. Kédanna toimintatavan valintakytkin asentoon ON, jolloin kanavat ovat hitsauskaytdssa.
Huom! puikkohitsausarvoja ja MIG 2T/4T valintaa ei voi tallentaa muistiin .

Puikkohitsaus
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1. Valitse menetelmén valintakytkimesta puikkohitsaus.

2. Valitse sdétotapa: 1ahisddto, kaukosaato tai pistoolisddto.
3. Séada haluttu puikkovirta. Arvot ndkyvit ndytoissa.

4. Aseta hitsausdynamiikka = 0 tai haluttuun asentoon.

5. Hitsaa ja sddda puikkohitsausvirtaa tarvittaessa.

1.2.4. Pikaopastus ML-paneelin kdyttoon

MIG- hitsaus erillisilld langansyoétténopeuden ja jannitteen saadoilla

1. Valitse menetelmén valintakytkimestd MIG 2T tai MIG 4T

2. Valitse SYNERGIC-toimintatavan valintakytkimestd asento MIG.

3. Valitse sddtotapa: 1ahisaato, kaukosddto tai pistoolisdéto.

4. Saada halutut langasyottonopeuden ja jannitteen asetusarvot. Arvot nakyvit nidytoissa.
5. Aseta hitsausdynamiikka = 0 tai haluttuun asentoon.

6. Hitsaa ja sdddé langasydttonopeutta ja jannitettd tarvittaessa.
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SYNERGIC MIG-hitsaus

s
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1. Valitse menetelmén Vahntakytklmesta MIG 2T tai MIG 4T.

2. Valitse SYNERGIC-toimintatavan valintakytkimestd asento 1-MIG.

3. Aseta materiaali- ja halkaisijavalintakytkimet kéyttdmaési lisdainelankaa vastaavasti.
4. Valitse sdétotapa: 1ahisdéto, kaukosééto tai pistoolisdato.

5

. S4ada haluttu teho -potentiometristi ja valokaaren pituus -potentiometristd. Arvot nakyvét
naytoissa.
6. Aseta hitsausdynamiikka = 0 tai haluttuun asentoon.
7. Hitsaa ja sdddé hitsaustehoa ja valokaaren pituutta tarvittaessa.

SYNERGIC PULSMIG-hitsaus

1. Valitse menetelmén Vallntakytklmesta MIG 2T tai MIG 4T.

2. Valitse SYNERGIC toimintatavan valintakytkimesti asento.

3. Aseta materiaali- ja halkaisijavalintakytkimet kiyttaméaési lisdainelankaa vastaavasti.

4. Valitse sdétotapa: 1ahisdéto, kaukosééto tai pistoolisdato.

5. Sadda haluttu teho -potentiometristd ja valokaaren pituus -potentiometristé. Arvot nékyviét
naytoissa.

6. Aseta hitsausdynamiikka = 0 tai haluttuun asentoon.

7. Hitsaa ja sdadé hitsaustehoa ja valokaaren pituutta tarvittaessa.

Puikkohitsaus

. Valitse menetelmén valintakytkimestd puikko-
hitsaus.

. Valitse séitotapa: lahisdatd, kaukosdito tai pis-
toolisdato.

. S4ada haluttu puikkovirta. Arvo nikyvat ndytoissa.

. Aseta hitsausdynamiikka = 0 tai haluttuun asentoon.

. Hitsaa ja sddda puikkohitsausvirtaa tarvittaessa.
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1.3. KAYTTOTURVALLISUUS

Perehdy alla oleviin turvallisuusohjeisiin ja noudata niita.

Valokaari ja hitsausroiskeet

Valokaari ja heijastuva valokaaren séteily vahingoittavat suojaamattomia silmid. Suojaa silmési ja
ympéristdsi asianmukaisesti, ennen kuin aloitat hitsauksen. Valokaari ja hitsausroiskeet polttavat
suojaamattoman ihon. Kiyté hitsatessa suojakésineitd ja -vaatetusta.

Palo- ja rajéhdysvaara

Ota huomioon paloturvallisuusméériaykset. Poista tulenarka materiaali hitsauspaikan ldheisyydesta.
Varaa hitsauspaikalle riittdvd sammutuskalusto. Ota huomioon erityistyokohteista aiheutuvat vaarat,
kuten palo- ja rdjahdysvaara siilioméisten kappaleiden hitsauksessa. Huom! Kipindiden aiheuttama
palo voi syttyé jopa tuntien kuluttua!

Verkkojannite

Ali vie hitsauskonetta tyokappaleen (esim. sdilion tai auton) sisdéin. Ald laske hitsauskonetta
marélle alustalle. Vaihda vialliset kaapelit vilittomasti, ne ovat hengenvaarallisia ja voivat aiheuttaa
tulipalon. Huolehdi, ettei liitdntékaapeli joudu puristuksiin eikd kosketuksiin terédvien sdrmien tai
kuuman tyokappaleen kanssa.

Hitsausvirtapiiri

Eristi itsesi kiyttimalli kuivia ja ehjid suojavaatteita. Al tydskentele mérilli alustalla. Ali kiyti
vioittuneita hitsauskaapeleita. Ali laske MIG-pistoolia tai hitsauskaapeleita virtalihteen tai muun
sdhkolaitteen paille.

Hitsaushuurut

Huolehdi riittédvastd tuuletuksesta. Erityisid varotoimia on noudatettava hitsattaessa lyijya,
kadmiumia, sinkkid, elohopeaa tai berylliumia sisdltdvia metalleja.
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2. KAYTTOONOTTO
2.1. MIG-LAITTEISTON KOONTA

Kokoa laitteisto alla luetellussa jirjestyksessd ja noudata pakkauksissa olevia asennus- ja
kéayttdohjeita.

1. Virtaldhteen kiyttoonotto

Lue Kemppi Pro Evolution -virtaldhteen kédyttoohjeesta 1913170N kohta: Kayttéonotto” ja toimi
sen mukaisesti.

2. Kemppi Pro Evolution -virtalihteen asennus kuljetuskirryyn

P40 6185261, ilmajadhdytteinen MIG-laitteisto asennus-/ koontaohje 4270450

P30W 6185262, nestejadhdytteinen MIG-laitteisto asennus-/ koontaohje 4270460

3. Nosta PROMIG virtaldhteen péille ja lukitse se pulteilla virtaliihteen kahvoihin.

4. PROMIG-ohjauspaneelin asennus

MC 6263501, asennusohje 4270950

ML 6263502, asennusohje 4270950

5. Kaapelien kytkeminen

Kytke kaapelit sivuilla 6...7 olevien kuvien mukaisesti.

Ilmajadhdytteinen laitteisto sivulla 6. Nestejddahdytteinen laitteisto sivulla 7.

Voit muuttaa lisdainelangan polariteettia vaihtamalla keskenddn PROMIG-hitsausvirta-
kaapelin ja paluuvirtakaapelin Kemppi Pro Evolution -virtaldhteen hitsauskaapeliliittimilla.

6. Maksimi langansyottonopeus

Toimitustilassa maksimi langansydttonopeus on 18 m/min, joka on riittivd useimpiin
hitsauksiin. Jos tarvitset suurempaa nopeutta, voit kasvattaa max. langansyottonopeuden
25 m/min:iin vaihtamalla moottorin akselilla olevan vetorattaan suuremmaksi. Iso vetoratas D40
toimitetaan syottolaitteen mukana tarvikelaatikossa.

12345678910

Nopeus muutetaan tarvittaessa seuraavasti:
max. 18 m/min . . e . .
— Avaa sivulevy ja siirrd ohjauskortin A001

JUMPER BLOCKIin 10. koodauspala kohtaan
| max. 25 m/min 25 m/min.

— Avaa kiristysvipu (20). Poista alemmat syot-
topyorat (21). Irrota ruuvi (23) ja sen aluslevy.

JUMPER BLOCK Poista D28-vetoratas (24) moottorin akselilta.

— Loysdd ruuveja (25) (3 kpl) 1 kierros. Asenna
moottorin akselille D40-vetoratas.Kierrd ruuvi
(23) aluslevyineen takaisin.

— Laita syottopyorét (21) takaisin akseleilleen
ald kuitenkaan kiinnitd vield syottopyorien
kiinnitysruuveja (22).

— Nosta moottoria niin, ettd hammasvélys vetorat-
taan ja molempien alempien sy6ttopyorien vilissa
onn. 0,2 mm.

— Kiristd ruuvit (25). Tarkista hammasvélykset,
tarvittaessa korjaa moottorin asentoa. Kierrd
kiinni sy6ttopyorien kiinnitysruuvit (22).

A Liian pieni vilys vetorattaan ja syotto-
pyorien vilissi lisikuormittaa moot-
toria. Liian suuri vilys taas voi aiheuttaa
syottopyorien ja vetorattaan hampaiden
nopean kulumisen.

21 23 24 21 22 25 22
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7. Promig 530:n asennus puomiin
Langansyottolaite on asennettava puomiin siten, ettii sen runko on galvaanisesti erotettu
sekii ripustimesta ettid puomista.

Langansyottdlaitteen ripustuskulmaa voi muuttaa siirtdmallé kiinnityspistettd kahvassa.

2.2. LANKAHALKAISIJAN MUKAINEN VARUSTUS

PROMIG-langansyottopyorié on saatavana sileduraisina, pyéllysuraisina ja U-uraisina eri
kayttotarkoituksiin.

Sileduraiset syottopyorat: Yleissyottopyora kaikkien lankojen hitsaukseen

Pyilletyt syottopyorat: Taytelankojen ja terdslankojen erikoissyottopyora

U-uraiset syottopyorat: Alumiinilankojen erikoissyottopyora

Trapetsiuraiset, laakeroidut syottopyorat: Raskaaseen hitsaukseen
PROMIG-langansyottopyorissd on kaksi uraa eri lisdainelankahalkaisijoita varten. Oikea

lankaura valitaan siirtdmalld uran valintalevyé (28) syo6ttdpyoréan puolelta toiselle. Sy6ttopyorit ja
ohjausputket on vérikoodattu tunnistamisen helpottamiseksi (katso taulukko sivulla 8).

Syottopyorat

vari lisdainelanka @ mm |inch

valkoinen 0.6ja 0.8 0.030

punainen 0.9/1.0ja 1.2 0.035, 0.045 ja 0.052
keltainen 14,16ja 2.0 1/16 ja 5/64

musta 2.4 3/32

Ohjausputket

vari lisdainelanka @ mm |inch

oranssi 0.6-1.6 0.024-1/16

sininen yli 1.6 yli 1/16

PROMIG 530 on toimitettaessa varustettu punaisilla sileduraisilla syottopyorilld ja oransseilla
ohjausputkilla 0.9-1.2 mm (0.030”, 0.045” ja 0.052”) lisdainelankojen hitsausta varten.

2.3. MIG-HITSAUSPISTOOLIN ASENNUS

Hairi6ttoman hitsauksen varmistamiseksi tarkista kiyttdmasi pistoolin kiyttdohjeesta, ettd pistoolin
langanjohdin ja virtasuutin ovat valmistajan suosituksen mukaiset kdyttdmési hitsauslangan
halkaisijalle ja tyypille. Liian ahdas langanjohdin saattaa aiheuttaa syottolaitteelle normaalia
suuremman rasituksen ja langansyottohdirioita.
Kierrd pistoolin pikaliitin tiukalle, ettei liitospinnassa synny jannitehdviotd. Loysé liitos kuumentaa
pistoolia ja syottolaitetta.
Kayttdessdsi nestejadhdytteistd pistoolia asenna jadhdytysnesteletkut sivulla 7 olevan kuvan
mukaisesti.
Promig 530 vikamerkkivalolla H11 on toiminnot nestejadhdytteisen PMT- ja WS-pistoolin
ylikuumenemisen ja langansyodttomoottorin ylikuormituksen varalta. Merkkivalon toiminta on
seuraava (ks. my0s vikakoodit, sivu 23):
1. KEMPIN PMT- ja WS-pistoolin [impdsuoja toimii. Tallin laitteisto keskeyttdd hitsauksen,
keltainen merkkivalo H11 alkaa vilkkua ja samalla paneelin (Is)-ndyttoon tulee teksti
Err 8.
2. Langansyottomoottori ylikuormittuu lievisti esim. tukkeutuneen pistoolin johdosta. Talloin
vikamerkkivalo H11 alkaa vilkkua. Jos moottorin ylikuormitus on suuri, hitsaus keskeytetédn
ja paneelin (Is)-nayttoon tulee teksti Err 9.
Vikakoodeista Err 8 ja Err 9 seuraava H11 valon vilkutus loppuu seuraavan startin yhteydessé, jos
vikakoodin aiheuttaja on poistunut eli jos pistooli on jadhtynyt tai moottori ei endé ylikuormitu.
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Vikakoodeista Err 8 ja Err 9 seuraava H11 valon vilkutus loppuu seuraavan startin yhteydessa, jos
vikakoodin aiheuttaja on poistunut eli jos pistooli on jadhtynyt tai moottori ei endd ylikuormitu.

2.4, LANKAKELAN ASENNUS JA LUKITUS

— Vapauta lankakelan navan lukituskynnet kddntdmalla lukitsinnuppia neljanneskierros.
— Asenna kela paikoilleen. Huomioi kelan pydrimissuunta!
— Lukitse kela lukitsinnupilla, navan lukituskynnet jadvat ulkoasentoon lukiten kelan.

LUKITTU AUKI

Tarkista, ettei lisiainekelassa ole ulkonevia esim. langansyottolaitteen runkoon tai
oveen hankaavia osia. Laahaavat osat saattavat tehdi langansyottolaitteen rungon
jannitteelliseksi.

2.5. LANGAN AUTOMAATTIPUJOTUS PISTOOLIIN

PROMIG:in automaattinen langanpujotus nopeuttaa lankakelan vaihtoa. Kelaa vaihdettaessa
syOttopyOrien puristusta ei tarvitse vapauttaa, ja lisdainelanka ohjautuu automaattisesti oikeaan
lankalinjaan.
— Tarkista, ettd syottopyordn ura vastaa kdyttdmasi hitsauslangan halkaisijaa. Syottopyoran
ura valitaan uranvalintalevya (28) siirtdmalla.

— Vapauta langan pai kelalta ja katkaise mutkallinen osuus pois. Varo, ettei lanka purkaudu
kelan sivuille!

— Tarkista, ettd langan pad on suora 20 cm:n pituudelta ja kérki tylppa (viilaa tarvittaessa).
Terdva karki saattaa vahingoittaa hitsauspistoolin langanohjausputkea ja virtasuutinta.

Promig 530:

— Vedé lankaan védhin 16ysdé lankakelalta. Tyonné lanka takaohjaimen ldpi syottopyorille.
Al vapauta sy6ttopyorien puristusta!

— Paina pistoolin kytkintd ja tyonné vidhan langasta, kunnes lanka menee syottopydrien lépi

pistooliin. Tarkista, ettd lanka on molempien sy6ttdpydréparien urissa!

— Paina edelleen pistoolin kytkintd, kunnes lanka tulee virtasuuttimen lapi.
Automaattipujotus voi joskus epdonnistua ohuilla langoilla (Fe, Fc, Ss: 0,6...0,8 mm,
Al: 0,8...1,0 mm). Télloin voit joutua avaamaan syottopyodrét ja pujottamaan langan késin
syottopyorien lapi.
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2.6. PURISTUSPAINEEN SAATO

Sadada langansyottdopyordston puristus sddtoruuvilla (20) sellaiseksi, ettd lanka tyontyy tasaisesti
langanohjausputkeen ja sallii syottopyorien luistamatta pienen jarrutuksen virtasuuttimesta
tullessaan.
Liian suuri puristuspaine aiheuttaa lisdainelangan litistymisti ja siten langan
pinnoitteen irtoamista seka lisdi syottopyorien kulumista ja kitkaa.

2.7. LANKAKELAN JARRUN KIREYDEN SAATO

) Jarruvoima sdddetdén lankakelanavan lukitsimen
reidn lapi ruuvitaltalla sddtdruuvia (41) kiertden.

F———H———= -3

F-———H———— -1

L——r
y

Saédda jarruvoima niin suureksi, ettei lanka paése 16ystyméén niin paljon, ettd se purkautuisi kelalta,
kun syottopyorat pysdhtyvit. Jarruvoiman tarve kasvaa langansydttonopeuden kasvaessa.
Koska jarru kuormittaa osaltaan moottoria, ei siti ole syyta pitda tarpeettoman kiredlla.

2.8. JALKIVIRTA-AIKA

Laitteen elektroniikka sddtdd hitsauksen lopetuksen automaattisesti siten, ettd langan péi ei
sula virtasuuttimeen tai tyokappaleeseen kiinni. Automatiikka toimii langansydttonopeudesta
riippumatta.

2.9. PALUUVIRTAKAAPELI

Kiinnitd paluuvirtakaapelin maadoituspuristin huolellisesti, mieluiten suoraan hitsattavaan
kappaleeseen. Puristimen kosketuspinta-ala tulisi aina saada mahdollisimman suureksi.

Puhdista kiinnityskohta maalista ja ruosteesta!

Kaytd MIG-laitteistossasi vahintdédn 70 mm?2 kaapeleita. Ohuemmat poikkipinnat saattavat aiheuttaa
liittimien ja eristeiden ylikuumenemisen.

Varmista, ettd kédytossdsi oleva hitsauspistooli on mitoitettu tarvitsemallesi maksimihitsaus-
virralle!

Ali koskaan kiytd vioittunutta pistoolia!
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2.10. SUOJAKAASU

Kasittele kaasupulloa varovasti. Pullon tai pulloventtiilin vioiuttuminen saattaa
aiheuttaa turvallisuusriskin!

Ruostumattoman terédksen hitsauksessa kdytetddn yleensd seoskaasuja. Tarkista, ettd
kaasunvirtaussdddin on kaasutyypille sopiva. Kaasun virtausnopeus sdddetdan tyossa kéytettavan
hitsausvirran voimakkuuden mukaan. Sopiva virtaus on yleensd 8 — 10 1/min. Jos virtaus on
riittdméton tai liian suuri, hitsaussaumasta tulee huokoinen. Kemppi-jilleenmyyjasi neuvoo kaasun
ja varusteiden valinnassa.

2.10.1. Kaasupullon asennus

Kiinniti kaasupullo aina tukevasti pystyasentoon siti varten tehtyyn seiniitelineeseen
tai pullokidrryyn. Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen.

Kaasunvirtasdatimen osat

Pulloventtiili
Paineensditoruuvi
Liitosmutteri
Letkukara
Vaippamutteri
Pullopainemittari

QT@Mmgaw

Letkupainemittari

Nama yleisohjeet soveltuvat useimpien sddtimien asentamiseen:

1.

DN W N

=)}

Poista mahdolliset roskat pulloventtiilistd (A) ennen asennusta avaamalla venttiili hetkeksi.
Huom! Viistd purkautuvaa paineilmaa.

. Kierrd paineenséatoruuvia (B), kunnes se pyo0rii vapaasti.

. Jos sddtimesséd on neulaventtiili, sulje se.

. Liitd sdddin pulloventtiiliin ja kiristd liitosmutteri (C) kiintoavaimella.

. Asenna sdédtimen letkukara (D) vaippamuttereineen (E) kaasuletkun sisélle. Varmista liitos

letkukiristimell.

. Liité letku sddtimeen ja koneeseen. Kiristad vaippamutteri.
. Avaa pulloventtiili hitaasti. Painemittari (F) osoittaa pullopaineen. Huom! Ald koskaan kiyti

pulloa aivan tyhjéksi. Toimita pullo taytettdviksi, kun pullopaine on véhintéén 2 bar.

. Jos sddtimessd on neulaventtiili, avaa se.
. Kierré sditoruuvia kiinni, kunnes letkupainemittari (G) osoittaa haluttua virtausmaaraa tai

painetta. Virtausmaérad sdddettdessd koneen on oltava toiminnassa ja samanaikaisesti on
painettava pistoolin kytkint.

Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen. Jos kone jdé pitemmaéksi aikaa seisomaan, on hyvi
kiertdd my0s paineensdatoruuvi auki.
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2.11. PAAKYTKIN I/O

Kun kéaanndt Kemppi Pro Evolution -virtaldhteen padkytkimen asentoon I, syttyy sen vieressa
oleva merkkivalo ja laitteistosi on hitsausvalmis. Laitteisto palautuu sille hitsausmenetelmalle,
milld viimeksi hitsattiin ennen péadkytkimen kdéntdmistd nollaan.

Q Kéynnistid ja sammuta kone aina piidkytkimesti, ald kiytid verkkopistoketta
kytkimeni.

2.12. JAAHDYTYSLAITTEEN TOIMINTA (PROCOOL 10,
PROCOOL 30)

Jaghdytyslaite on kdyntiohjattu siten, ettd pumppu kadynnistyy, kun hitsaus aloitetaan. Hitsauksen
loputtua pumppu pyorii n. 5 minuuttia jadhdyttden nesteen ympariston lampdtilaan.

Lue PROCOOL 10/30:n kdyttoohjeesta nesteenkiertojirjestelmén vikatilanteet ja suojautuminen
poltin- yms. vaurioita vastaan.

3. OHJAUSPANEELIEN TOIMINNOT

3.1. MC - OHJAUSPANEELI 6263501

S21 24 S25 S26  R23 S22
\ \ \
MC ..

/h -

/

/

P21  R2I P22 R22 P23 S22

MIG-perustoiminnot

Hitsausmenetelmén valinta (S21): MIG 2T, MIG 4T, Puikko

Sadtotavan valinta (S22): lahisééto, kaukosdéto, pistoolisddto

Lahisdddot: langansydttonopeus/puikkohitsausvirta (R21), hitsausjannite (R22)
MIG- ja puikkohitsausdynamiikan sééto (R23)

Numerondytdt: langansyottonopeus (P21), virta (P22), jannite (P23)
Hitsauksessa kéytettyjen arvojen palautus nayttdihin (S23)
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SELECTO-toiminnot

SELECTO-valintakytkin S24

OFF: Normaali MIG/MAG-hitsaus ON: Hitsaus muistiin tallennetuilla arvoilla (5 kanavaa)
ON:  Hitsaus muistiin tallennetuilla arvoilla (5 kanavaa)

SET: Hitsausparametrien valinta ja tallennus SAVE (S25), valitulle kanavalle CH 1...5 (S26).

Hitsausmenetelman valintakytkin S21
Puikko: Puikkohitsaus portaattomalla hitsausvirran saadolla

—
f:_ ww MIG 2T: MIG/MAG-hitsaus kaksitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen

3 toiminnolla
i N
£ 1. kytkin kiinni: hitsaus alkaa
2. kytkin auki: hitsaus loppuu

MIG 4T: MIG/MAG-hitsaus nelitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen
toiminnolla

1. kytkin kiinni: suojakaasun virtaus alkaa

2. kytkin auki: hitsaus alkaa

3. kytkin kiinni: hitsaus loppuu

4. kytkin auki: suojakaasun virtaus loppuu

Séétotavan valintakytkin S22

f— Léahisééato: Kaytetdan paneelin sddtopotentiometreja R21 ja R22

* - Kaukoséaéto:
= Sdadot suoritetaan langansydttolaitteen kaukosdétoliittimeen X11 liitetystd R20-
kaukoséatimesta.

Jos kaytossd on R10-kaukosédéddin, langansyottonopeutta tai puikkohitsausvirtaa
sdddetdéin R10:n potentiometristd ja jannitettd paneelin U-potentiometrista.

Pistoolis&éto:

Langansyoéttonopeutta sdéidetddn KEMPPI PMT ja WS-hitsauspistooliin liitetystad
RMT-sédtomoduulista, ja hitsausjannitettd sdddetdén paneelin U-potentiometrist.
Huom! Jos kaukosdadinti tai pistoolisdddinti ei ole kytketty PROMIG-laitteeseen

ja on valittu kaukos&étd tai pistoolisditod, siddot toimivat 1dhisddtopotentiometreisti
kuten lahisdatdasennossa.

L&hisdddot R21, R22

- potentiometri
/—-\ 1= SELECTO OFF: Langansyottonopeuden 1dhisddto
P 0...18 m/min tai 0...25 m/min
° SELECTO ON: Ei toimintaa
s . SELECTO SET: Langansydttonopeuden ldhisédtd

0...18 m/min tai 0...25 m/min

Puikkohitsaus: Hitsausvirran sdito, 10 A...virtaldhteen
maksimivirta

u - potentiometri
SELECTO OFF: PRO-virtaldhteen jannitteen lahisdato,
10 V...virtaldhteen max. MIG-jannite
SELECTO ON: Ei toimintaa
SELECTO SET: PRO-virtaldhteen jannitteen ldhisaato,
10 V...virtaldhteen max. MIG-jénnite
Puikkohitsaus: Ei toimintaa
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Hitsausdynamiikan saaté R23

MIG- ja puikkohitsausdynamiikkaa séédetdan samasta potentiometrista.

iy
i Hitsausdynamiikkaa sdddettdessd nakyy sdédtoarvo -9...0...9 myos V-ndytossi, joka
muutoin ndyttdd asetusarvo-/hitsausjannitettd. Dynamiikan arvo sdilyy ndytdssi
_l 1 vield noin 3 s sddadon lopettamisen jélkeen.
) ke

MIG-hitsausdynamiikan s&éaté:

MIG-hitsausdynamiikan sdddolld vaikutetaan hitsauksen stabiilisuuteen ja roiskeiden méardén.

Saadolla voidaan myos optimoida hitsaustulos kéytetylle lankatyypille ja suojakaasuseokselle.

-9...-1 Pehmedmpi valokaari. Kéyttokohde: roiskeiden mairén vihentiminen

0 Suositeltava perusasetus kaikille langoille

1.9  Karheampi valokaari. Kéyttokohde esim. valokaaren stabiilisuuden maksimointi
lyhytkaarialueella ja terdksen hitsaus 100 % CO2-suojakaasulla (asennot 7...9).

Puikkohitsausdynamiikan s&éato:

Puikkodynamiikan sdadolld vaikutetaan valokaaren kéyttdytymiseen eri kdyttotilanteissa.

Kun valokaarta karhennetaan, puhallus kasvaa ja samalla roiskeet lisdantyvit.

-9...-1 Pehmedmpi valokaari. Kiyttokohde: roiskemdiridn vihentiminen hitsattaessa puikon
suositusvirtojen ylapéaassa.

0 Tehdasasetus. Normaaliasetus kaikille puikkotyypeille.

1..9  Karheampi valokaari. Kéyttokohde esim. selluloosapuikot (9) ja ohuet ruostumattomat
puikot hitsattaessa puikon suositusvirtojen alapadssa.

Langansyétténopeuden, virran ja jannitteen numeronaytét P21, P22, P23

m/min - ndytté

MIG-hitsaus:

Néytto ndyttdd langansyottonopeuden asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa 0.0...18.0 m/min
tai 0.0...25.0 m/min riippuen langansydttonopeusalueen valinnasta.

Puikkohitsaus:
Nayttd on puikkohitsauksella pimedna.

A - naytté

MIG-hitsaus:

Néytto ndyttad asetustilassa 0 A ja hitsauksen aikana hitsausvirran oloarvoa.
Puikkohitsaus:

Naytto ndyttdd puikkohitsausvirran asetusarvoa 10 A...virtaldhteen maksimivirta ja hitsauksen
aikana oloarvoa.

V - ndytto

MIG-hitsaus:

Naytto nayttdd hitsausjdnnitteen asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa.
Puikkohitsaus:

Nayttd ndyttdd asetustilassa virtalihteen tyhjakayntijannitettd ja hitsauksen aikana puikko-
hitsausjannitteen oloarvoa.
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Huom! Niyton ndyttdma on virtaldhteen napajénnite. Hitsauskaapelien ja MIG-pistoolien pituudesta
ja kuparipoikkipinnasta riippuen todellinen kaarijénnite ja ndyton ndyttima saattavat poiketa
toisistaan useita voltteja, katso oheinen taulukko.

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

Sdddettdessd hitsausdynamiikkaa ndyttd ndyttdd hitsausdynamiikan sddtdarvoa -9...0...9, ja
arvo sdilyy ndytossé vield noin 3 s sdddon lopettamisen jélkeen. Tdmaén jélkeen ndyttd palautuu
ndyttdmain jannitetta.

3.1.1. WELD DATA / GAS TEST

arametrien palautus ndyttéihin

WELD DATA -kytkimen kéyttd palauttaa nédyttdihin ne hitsausparametrit,
langansy6ttonopeus, hitsausvirta, hitsausjénnite, jotka olivat kdytossé, kun hitsaus
viimeksi lopetettiin. Hitsausarvot ndkyvét ndytossa niin kauan kuin WELD DATA
-kytkintd kéytetddn, ja pysyvit muistissa, kunnes pistoolin kdynnistyskytkinté
jélleen painetaan.

Kaasunvirtauksen testaus

Kytkimen lyhyt painallus aloittaa suojakaasun virtauksen. Suojakaasu virtaa n. 20 sekuntia tai
sithen asti, kunnes kytkinti painetaan uudelleen.

3.1.2. SELECTO-toiminnat, MC - paneeli

MERDEY SELECTOIla tarkoitetaan toimintoa, jossa hitsausparametreja
# :* é = é voidaan tallentaa muistikanaville uudelleenkdyttdd varten.
- Muistiin voidaan tallentaa viidet MIG/MAG-hitsausarvot.

-

Tallennettavia parametrejd ovat langansydttonopeus, hitsausjannite ja hitsausdynamiikka.
Tallennetut arvot sdilyvit muistissa, vaikka laitteisto kytketdan valilla jannitteettoméksi.

Huom! Puikkohitsausarvoja ja MIG 2T/4T valintaa ei voi tallentaa muistiin.

SELECTO-toiminnossa on kolme eri toimintotilaa:

SELECTO OFF:

Normaali MIG/MAG-hitsaus erillisilla langansydttonopeuden ja jannitteen saddoilla, SELECTO-
toiminto ei ole kaytossa.

SELECTO ON:

Hitsaus muistiin tallennetuilla hitsausarvoilla, langansyo6ttonopeus, hitsausjdnnite ja
hitsausdynamiikka. Paneelin toiminnoista on toiminnassa ainoastaan kanavanvalinta, kanavat
1...5. Kanava valitaan sddtojen valintakytkimen asennosta riippuen joko paneelin CH-kytkimella,
kaukoséétimelld tai PMT- tai WS-pistoolin RMT 10 -séddtoémoduulilla. Kanavaa voi vaihtaa myds
hitsauksen aikana.

Numerondytdt nayttidvit k.o. kanavalle tallennettuja langansyottonopeuden ja jinnitteen arvoja.
Muistiin tallennettu hitsausdynamiikan arvo saadaan nikyviin kdantdmalla hiukan dynamiikan
sadtopotentiometrista.

SELECTO SET:

Hitsausarvojen haku muistiintallennusta varten. Hitsausarvot tallennetaan muistiin halutulle
kanavalle kayttamilla SAVE-kytkintd. Muistiin tallentuvat ne langansydttonopeuden, jannitteen
ja hitsausdynamiikan arvot, jotka oli asetettu ennen SAVE-kytkimen kéyttoa.
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Muistikanavan ohjelmointi:

1. Valitse haluttu kanava 1...5
2. Aseta toimintatavan valintakytkin asentoon SET
3. Hae hitsaamalla sopivat langansyo6ttonopeuden, jannitteen ja hitsausdynamiikan arvot
4. Tallenna ne muistiin kddntdmallda SAVE-kytkinta.
Huom! Muistikanavalle tallennetut arvot voi tarvittaessa tarkistaa kdantdmalld toimintatavan
valintakytkin asentoon ON, jolloin nédytot nayttavat ko. kanavan muistissa olevia arvoja.
5. Kéénni toimintatavan valintakytkin asentoon ON, jolloin kanavat ovat hitsauskadytdssa.
SELECTO-toiminnosta siirrytdén normaaliin MIG/MAG-hitsaukseen kdéntdmalla toimintatavan
valintakytkin asentoon OFF.

3.2. ML - OHJAUSPANEELI 6263502
831 834 835 R33 833

ML ..\

POWER 1 i~
P31 R31 P32 R32 P33 S32

MIG-perustoiminnot

Hitsausmenetelmén valinta (S31): MIG 2T, MIG 4T, Puikko

Saitotavan valinta (S32): 1dhisééto, kaukosééto, pistoolisdétd

Lahisdadot: langansyodttonopeus / hitsausteho / puikkohitsausvirta (R31), jannite /
valokaaren pituus (R32)

MIG- ja puikkohitsausdynamiikan sdato (R33)

Numerondytdt: langansyottonopeus (P31), virta (P32), jannite (P33)

Hitsauksessa kaytettyjen arvojen palautus nayttoihin (S33)
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SYNERGIC-toiminnot

SYNERGIC-valintakytkin S34

MIG

1-MIG

JUL

Normaali MIG/MAG-hitsaus erillisilld langansyo6ttonopeuden (R31) ja jannitteen
(R32) sdadoilla.

SYNERGIC MIG, MIG-hitsaus lisdainelankakohtaisesti optimoiduilla paramet-
reilld (S35, S36). Hitsausarvot sdddetddn hitsaustehon (R31) ja valokaaren pituuden
(R32) sdéatopotentiometreista.

SYNERGIC PULSMIG, Pulssi-MIG-hitsaus lisdainelankakohtaisesti optimoiduilla
parametreilld (S35, S36). Hitsausarvot sdddetdén hitsaustehon (R31) ja valokaaren
pituuden (R32) sddtdpotentiometreista.

Kaapelipituuden kompensointi (R34)

Hitsausmenetelméan valintakytkin S31

Puikko

Puikkohitsaus portaattomalla hitsausvirran saadolla

MIG 2T

MIG-hitsaus kaksitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnolla
1. kytkin kiinni: hitsaus alkaa
2. kytkin auki: hitsaus loppuu

MIG 4T

MIG-hitsaus nelitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnolla
1. kytkin kiinni: suojakaasun virtaus alkaa

2. kytkin auki: hitsaus alkaa

3. kytkin kiinni: hitsaus loppuu

4. kytkin auki: suojakaasun virtaus loppuu

Séaatotavan valintakytkin S32

REWOTE

b -

Lahisaato:
Kéytetddn paneelin sddtdpotentiometreja R31 ja R32.

Kaukosaéto:

Sdddot suoritetaan langansyottolaitteen kaukosddtoliittimeen X11 liitetystd
R20-kaukoséétimestéd. Jos kéiytossd on R10-kaukosdddin, langansydttonopeutta,
hitsaustehoa tai puikkohitsausvirtaa sdddetddn R10:n potentiometristd ja jéannitetta
tai valokaaren pituutta paneelin U-potentiometrista.

Pistoolis&éato:

Langansydttonopeutta tai hitsaustehoa sdddetddn KEMPPI PMT- tai WS-
hitsauspistooliin liitetystd RMT 10 -sdétomoduulista, ja hitsausjénnitetti tai valokaaren
pituutta sdddetddn paneelin U-potentiometrist.

Huom! Jos kaukosdddinté tai pistoolisdddintd ei ole kytketty PROMIG-laitteeseen
ja on valittu kaukosdito tai pistoolisddto, saadot toimivat 1dhisdatopotentiometreista
kuten 1dhisééto-asennossa.
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Léhisdadot R31, R32

- potentiometri

oun Hm MIG/MAG: Langansyé6ttonopeuden lahisdéto,
0...18 m/min tai 0...25 m/min
YNERGIC MIG: Tehon sdito, lisdainelankakoh-
taiset minimi- ja maksimitehot.
o

SYNERGIC PULSMIG: Tehon sdito, lisdaine-
POWER /#/1~ iLolu lankakohtaiset minimi- ja maksimitehot.

Puikkohitsaus: Hitsausvirran sdato, 10 A...

virtaldhteen maksimivirta

fw - potentiometri

MIG/MAG: PRO virtaldhteen jénnitteen 1ahisééto,

10 V...virtaldhteen max. MIG-jannite

SYNERGIC MIG: Valokaaren pituuden hienosdito

-9..0..9

SYNERGIC PULSMIG: Valokaaren pituuden

hienosééto -9...0...9

Puikkohitsaus: Ei toimintaa

Hitsausdynamiikan saaté R33

o T MIG- ja puikkohitsausdynamiikkaa séédetdan samasta potentiometrista.
g Hitsausdynamiikkaa sdddettdessd nikyy sddtdarvo -9...0...9 myos V-ndytdssi, joka
”a muutoin ndyttdd asetusarvo-/hitsausjannitettd. Dynamiikan arvo sdilyy ndytdssé vield

noin 3 s sdadon lopettamisen jédlkeen.

MIG/MAG-hitsausdynamiikan sé&éto:

MIG/MAG-hitsausdynamiikan sdddolld vaikutetaan hitsauksen stabiilisuuteen ja roiskeiden maa-
rddn. Saadolld voidaan myds optimoida hitsaustulos kaytetylle lankatyypille ja suojakaasu-
seokselle.

-9...-1 Pehmedmpi valokaari. Kadyttokohde: roiskeiden madrin vihentiminen

0 Suositeltava perusasetus kaikille langoille

1..9 Karheampi valokaari. Kdyttokohde esim. valokaaren stabiilisuuden maksimointi
lyhytkaarialueella ja terdksen hitsaus 100 % COz-suojakaasulla (asennot 7...9).

SYNERGIC MIG -hitsausdynamiikan saato:

SYNERGIC MIG -hitsauksessa hitsausdynamiikan sédt6 on optimoitu kdytetylle lankatyypille.
Saadollad vaikutetaan hitsauksen stabiilisuuteen ja roiskeiden maaraén.

-9...-1 Pehmedmpi valokaari. Kédyttokohde: roiskeiden mairén vihentiminen

0 Suositeltava perusasetus

1..9  Karheampi valokaari. Kdyttokohde esim. valokaaren stabiilisuuden maksimointi
lyhytkaarialueella
HUOM! SYNERGIC MIG -hitsausdynamiikan sdétoalue -9...0...9 on lankakohtainen suhteellinen
alue ja eroaa normaalin MIG/MAG-hitsauksen dynamiikan sdétdalueesta -9...0...9.

SYNERGIC PULSMIG -valokaaren muotoilu:

SYNERGIC PULSMIG -hitsauksessa hitsausdynamiikan sditod vaikuttaa pulssi-MIG-valokaaren
muotoon.

-9...-1 Leveampi pulssi-MIG-valokaari. Kéyttokohde esim. I-railojen hitsaukset
0 Suositeltava perusasetus

1.9 Kapeampi ja suuntaavampi valokaari. Kéyttokohde esim. ohuiden perusaineiden
pienasaumat.
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Puikkohitsausdynamiikan sééato:

Puikkodynamiikan sdddolla vaikutetaan valokaaren kayttdytymiseen eri kdyttotilanteissa.

Kun valokaarta karhennetaan, puhallus kasvaa ja samalla roiskeet lisdéntyvat.
-9...-1 Pehmedmpi valokaari. Kdyttokohde: Roiskemédrin vihentdminen hitsattacssa
puikon suositusvirtojen ylapéaéssa.
0 Tehdasasetus. Normaaliasetus kaikille puikkotyypeille.
1..9  Karheampi valokaari. Kéyttokohde esim. selluloosapuikot (9) ja ohuet
ruostumattomat puikot hitsattaessa puikon suositusvirtojen alapédassa.

Langansyétténopeuden, virran ja jannitteen numeronaytét P21, P22, P23

/m/min - nadytto

MIG/MAGe-hitsaus erillisilld langansyottonopeuden ja jannitteen saadoilla:

Naytto ndyttdd langansyottonopeuden asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa 0.0...18.0 m/min
tai 0.0...25.0 m /min riippuen langansyottonopeusalueen valinnasta.

SYNERGIC MIG -hitsaus:

Néaytto ndyttdd langansyottonopeuden asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa. Langansyotto-
nopeusalue on lankatyyppikohtainen minimi- ja maksiminopeus.

SYNERGIC PULSMIG -hitsaus:

Naytto ndyttdd langansyottonopeuden asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa. Langansyotto-
nopeusalue on lankatyyppikohtainen minimi- ja maksiminopeus.

Puikkohitsaus: Naytté on puikkohitsauksella pimeéana.

I/A - naytto

MIG/MAGe-hitsaus erillisilld langansyottonopeuden ja jannitteen saadoilla:

Nayttd ndyttdd asetustilassa 0 A ja hitsauksen aikana hitsausvirran oloarvoa.

SYNERGIC MIG -hitsaus:

Néytto nayttdd asetustilassa 0 A ja hitsauksen aikana hitsausvirran oloarvoa.

SYNERGIC PULSMIG -hitsaus:

Naytto ndyttdd asetustilassa ohjeellista keskiarvovirtaa ja hitsauksen aikana hitsausvirran
oloarvoa.

Puikkohitsaus:

Néytto ndyttdd puikkohitsausvirran asetusarvoa 10 A...virtaldhteen maksimivirta ja hitsauksen
aikana oloarvoa.

U/V - néytts

MIG/MAG-hitsaus erillisilla langansyottonopeuden ja jannitteen sdadoilla:

Néytto ndyttdd hitsausjénnitteen asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa.

SYNERGIC MIG -hitsaus:

Nayttd ndyttad hitsausjénnitteen asetusarvoa ja hitsauksen aikana oloarvoa.

Sdddettdessd valokaaren pituutta ndyttd nayttdd valokaaren pituuden sdidtdarvoa -9...0...9, joka
sdilyy ndytdssd vield noin 3 s sdddon lopettamisen jélkeen.

SYNERGIC PULSMIG -hitsaus:

Nayttd nédyttdd valokaaren pituuden asetusarvoa -9...0...9 ja hitsauksen aikana jénnitteen
oloarvoa.

Puikkohitsaus:

Nayttd ndyttdd asetustilassa virtaldhteen tyhjakdyntijannitettd ja hitsauksen aikana puikko-
hitsausjannitteen oloarvoa.
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Huom! Niyton ndyttdma on virtaldhteen napajénnite. Hitsauskaapelien ja MIG-pistoolien pituudesta
ja kuparipoikkipinnasta riippuen todellinen kaarijannite ja ndyton ndyttima saattavat poiketa
toisistaan useita voltteja, ks. oheinen taulukko.

Kaapeli 50 mm2 70 mm2 95 mm2

Jannitehdvio / 10 m 0,35V /100 A 0,25V /100 A 0,18 V/100 A

Saddettidessd hitsausdynamiikkaa ndyttd ndyttdd hitsausdynamiikan sddtdarvoa -9...0...9, ja
arvo sdilyy ndytossé vield noin 3 s sdddon lopettamisen jilkeen. Tdmén jdlkeen ndyttd palautuu
ndyttdimaan jannitettd SYNERGIC MIG- ja puikkohitsauksessa ja valokaaren pituutta SYNERGIC
PULSMIG -hitsauksessa.

3.2.1. WELD DATA

Hitsausparametrien palautus nayttéihin

WELD DATA kytkimen kéyttdo palauttaa niyttdihin ne hitsausparametrit, langansyottonopeus,
hitsausvirta, hitsausjdnnite, jotka olivat kdytdsséd, kun hitsaus viimeksi lopetettiin. Hitsausarvot
nakyvit ndytdssi niin kauan kuin WELD DATA -kytkinté kéytetién ja pysyvét muistissa, kunnes
pistoolin kéynnistyskytkinti jélleen painetaan.

Kaasunvirtauksen testaus

Kytkimen lyhyt painallus aloittaa suojakaasun virtauksen. Suojakaasu virtaa n. 20 sekuntia, tai
sithen asti kun kytkinté painetaan uudelleen.

3.2.2. SYNERGIC toiminnot, ML-paneeli

e I.‘F1.'.|1.'|.“;
T S = b 08 18 12
Ll 181218 —

‘> & o o

PROCESS MATERIAL WIRE®

ALrd

SYNERGIC-toiminnossa kayttdjd kertoo laitteistolle kidytossd olevan lisdainelankatyypin
ja halkaisijan, ja laitteisto generoi ndiden tietojen perusteella k.o. langalle optimaaliset
hitsausominaisuudet. SYNERGIC-tilassa langansy6ton sédétd muuttuu hitsaustehon sdadoksi, ja
jannitesdatd muuttuu valokaaren pituuden sddadoksi (ns. 1-nuppisdato).

SYNERGIC-toiminnossa on kolme toimintotilaa:

MIG Normaali MIG/MAG-hitsaus erillisilld langansyodttonopeuden ja jannitteen
saddoilla. SYNERGIC-toiminto ei ole kaytossa.

1-MIG SYNERGIC MIG -hitsaus lisdainelankakohtaisesti optimoiduilla parametreilla.
Muistiin on tallennettu yhdeksin SYNERGIC MIG -ohjelmaa eri lisdaine-
langoille:
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Lisdainelanka

Suojakaasu

Teraksen hitsaus

@ 1,0 mm, umpilanka

75...82 % Ar + 25..18 % CO2

@ 1,2 mm, umpilanka

75...82 % Ar + 25...18 % CO:;

2 1,2 mm, taytelanka

75...82 % Ar + 25...18 % CO2

Huom!

100 % CO, hitsataan kdantamalla hitsausdynamiikka asentoihin 8...9

Ruostumattoman teraksen hitsaus

2 0,8 mm, 307, 308, 309, 316

97,5...98 % Ar + 2,5...2 % CO2/O2

2 1,0 mm, 307, 308, 309, 316

97,5...98 % Ar + 2,5...2 % CO2/O2

2 1,2 mm, 307, 308, 309, 316

97,5...98 % Ar + 2,5...2 % CO2/O:

Alumiinin hitsaus

2 1,0 mm, AIMg5, AISi5 100 % Ar
@ 1,2 mm, AIMg5, AlSi5, Al99,5 100 % Ar
@ 1,6 mm , AIMg5, AISi5, Al99,5 100 % Ar

SYNERGIC MIG -hitsauksessa hitsausarvot sdddetdén tehopotentiometristd (norm. langansyot-
tonopeuspotentiometri), valokaaren pituuspotentiometreistd (norm. jannitepotentiometri) ja
hitsausdynamiikkapotentiometristd. Tehonsdédtopotentiometrin minimi- ja maksimiasetusta vastaa
kullekin langalle optimoitu minimi- ja maksimiteho. Ndihin minimi- ja maksimitehoihin liittyvét
asetusarvot niakyvit asetusarvondytoissa.

Kaapelipituuden kompensointi —_,

Kaapelipituuden kompensoinnilla otetaan huomioon pitkissi vilikaapeleissa ja erilaisissa pistoo-
leissa syntyvit jannitehdviot. Kaapelikompensointi sdddetddn seuraavasti:

ML

Jos kaytossd ei ole vilikaapeleita langansyottolaitteen ja
virtaldhteen vélilld, aseta kaapelikompensointi = 0.

Jos 0-asento ei toimi halutulla tavalla, suorita saadon tarkistus
kuten seuraavassa.

Viélikaapelien ollessa kaytéssé toimi seuraavasti:

1. Sadda valokaaren pituus = CAL, joka vastaa normaalia valokaaren pituutta

2. Hitsaa haluamallasi tehotasolla

3. Sadda kaapelikompensointipotentiometristé valokaaren pituus sopivaksi

4. Tarkista valokaaren pituuden sddtdalue sadtdmaillé valokaaren pituutta -9...0...9
5. Toista tarvittaessa kohdat 2...4
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Kaapelikompensointi sédddetddn kullekin kaapeli / MIG-pistooliyhdistelmaille vain kerran.

I I I I SYNERGIC PULSMIG, Pulssi-MIG-hitsaus lisdainelankakohtaisesti optimoiduilla
parametreilld. Muistiin on tallennettu yhdeksin SYNERGIC PULSMIG -ohjelmaa
eri lisdainelangoille:

Lisadainelanka Suojakaasu

Terdksen pulssi-MIG-hitsaus

@ 1,0 mm, umpilanka 75...82 % Ar + 25...18 % CO:
@ 1,2 mm, umpilanka 75...82 % Ar + 25...18 % CO-
@ 1,2 mm, metallitdytelanka 75...82 % Ar + 25...18 % CO-
Huom!

CO,-pitoisuus: PRO 3200 virtalahteellda max. 2 %, PRO 4200 virtaldhteelld max. 10 %
Ruostumattoman teraksen pulssi-MIG-hitsaus

2 0,8 mm, 316, 308 97,5...98 % Ar + 2,5...2 % CO2/O:
@ 1,0 mm, 316, 308 97,5...98 % Ar + 2,5...2 % CO2/O:
@ 1,2 mm, 316, 308 97,5...98 % Ar + 2,5...2 % CO2/O:
Alumiinin pulssi-MIG-hitsaus

@ 1,0 mm, AIMg5, AISi5 100 % Ar

@ 1,2 mm, AIMg5, AISi5, Al99,5 100 % Ar

@ 1,6 mm, AIMg5, AlSi5, Al99,5 100 % Ar

SYNERGIC PULSMIG -hitsauksessa hitsausarvot sdddetdan tehopotentiometristd (norm. lan-
gansyottonopeuspotentiometri), valokaaren pituuspotentiometristd (norm. jannitepotentiometri)
ja hitsausdynamiikkapotentiometristd (perusasetus = 0). Tehonsddtopotentiometrin min.- ja
max.-asetusta vastaa kullekin langalle optimoitu minimi- ja maksimiteho. Néihin minimi- ja
maksimitehoihin liittyvét asetusarvot nikyvit asetusarvonéytoissa.

Kaapelipituuden kompensointi
kuten edelld kohdassa: ”’SYNERGIC MIG-hitsaus”.
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4. KAUKOSAATIMIEN TOIMINNOT PROMIG 530
LANGANSYOTTOLAITTEESSA

R61

R63 R61
MIG Langansyéttonopeuden saato: Jannitteen saato:
I'1...18 m/min 10 V...virtaldhteen max. jannite
I11...25 m/min (35...46 V)
SELECTO Kanavan valinta: 1...5 vastaten nupin Valokaaren pituuden
asentoja 1, 4,6, 8, 10 hienosaato: 1...10
SYNERGIC MIG | Tehon (Is-nopeuden) saato: Valokaaren pituuden
lankakohtainen min. ... max. hienosaato: 1...10
SYNERGIC Tehon (Is-nopeuden) saato: Valokaaren pituuden
PULSMIG lankakohtainen min. ... max. hienosaato: 1...10
MMA Virran saato: El TOIMINTOA
10 A...virtaldhteen max. virta
R10, RMT10
R61
R61
MIG Langansyo6ttdnopeuden saato
I 1...18 m/min
I11...25 m/min
SELECTO Kanavan valinta: 1...5 vastaa R10:ssa
nupin asentoja 1, 4, 6, 8, 10
SYNERGIC MIG | Tehon (Is-nopeuden) saato:
lankakohtainen min. ... max.
SYNERGIC Tehon (Is-nopeuden) saato:
PULSMIG lankakohtainen min. ... max.
MMA Virran saato: HUOM ! RMT10
10 A...virtalahteen El TOIMINTOA
max. virta
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5. PROMIG 530 A001 SILTAUKSET

Syottolaitteen osoite
Langansyoton nopeus

| JL8)

=1}

\

L 15

—Hi —

1——4

1. Langansyéttélaitteen osoitteen valinta

12245672 310

Syottolaite 1, osoite 102
Syottolaite 2, osoite 105
Syéttolaite 3, osoite 150

Syottolaite 4, osoite 153

3. Hitsaaminen PROCOOLilla ja ilmajddhdytteisella MIG-pistoolilla

12343678810

JAAHDYTIN on péilld, ilma/neste-jidhdytysvalinta on ilma -
> hitsaaminen loppuu 1 sek. hitsauksen jilkeen, ndytolla Err 7,
toimitusasetus

JAAHDYTIN on piill, ilma/neste-jdihdytysvalinta on ilma ->
hitsaaminen sallitaan (kdytd esim. TIG/MIG-laitteilla)

4. Tehon, syétténopeuden ja jannitteen linearisointi ohjausjannitteen mukaan

12343678910
Luunll-lnnunun|
[o o affffe aaaasw |

Lnnnnnnununl

LHDH“”“|

Teho on suoraan verrannollinen siihen, kuinka paljon potentiometrid on
kaénnetty, toimitusasetus

Teho on suoraan verrannollinen ohjausjinnitteeseen: syottonopeus:
0-5V -> 0-18,25 m/min, U2: 0-5V -> 0-50V

5. PMT ja WS MIG-pistoolien poistaminen toiminnasta

123436738910
I:|I:II:II:II|IEII:II:II:|I:I
0o oo Oooooan
Lnnunnnnunnl

L“”]“”.q

PMT- tai WS- ja RMT 10 -toiminnot kytkettyna

PMT- tai WS- ja RMT 10 -toiminnot eivit kytkettynd (Err11), mahdollista
kayttdd ainoastaan normaaleja pistooleita.
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6. Automaattinen kauko-ohjauksesta paikalliseen ohjaukseen siirtyminen MC-,
ML- ja MX-ohjaustauluilla

12345678910
LDDDDD o o o o
feees I: o

LDDDDDDDDDD‘
o]

LDDDDD“DD

7. Kuumakaynnistys MC- ja ML-ohjaustauluilla

12345678910
H ===l Ej kuumakéynnistysti, toimitusasetus

Kuumakaynnistys valittuna

Siirto kauko-ohjauksesta paikalliseen toimii, kun kauko-ohjain vieddan
pois.

o

Siirto kauko-ohjauksesta paikalliseen pois péélta.

LDDDDDDDDDD‘

LDDDDDDMDDD‘

8A. Kraatteritdytto 4-vaihekaytolla synergisella MIG / PULSMIG-hitsauslaitteella,
vain ML-ohjaustaulu

8B. 2- tai 4-vaihekdyton valinta ”ilman ohjaustaulua”
8C. Kraatteritayton valinta MC-ohjaustaulusta

8D. MX-ohjaustaulun muisti palauttaa jannitepotentiometrin arvon ennalleen

ML/MC-ohjaustaulu: Ei kraatteritdyttdd, toimitusasetus
123456 7Hs 10 MX-ohjaustaulun muisti ei palauta jannitepotentiometrin arvoa ennalleen

Hm (hienosdéto toiminnassa).
= =] 2-vaihekéyttd6 MIG ilman ohjaustaulua.

ML-ohjaustaulu: Kraatteritdyttd 4-vaihekaytolla synergisella PULSMIG/
LDDDDDDDDDD‘ MIGillﬁ'-

% MC-ohjaustaulu: Kraatteritiyttd 4-vaihekaytolla.

MX-ohjaustaulun muisti palauttaa jannitepotentiometrin arvon (ei
hienosaatoa).

MIGin 4-vaihekdytto ilman ohjaustaulua.

9A. Synergisen MIGin / pulssi-MIGin valinta, ML-ohjaustaulu

9B. Leikkaustehon valinta / virranvoimakkuusndytté, MX-ohjaustaulu
12345678910 Fe synerginen PULSMIG/MIG ML-ohjaustaulussa, toimitusasetus

WMH Leikkaustehon ndytté MX-ohjaustaulussa

GICICIEICICIEICICT YN 1 synerginen PULSMIG/MIG ML-ohjaustaulussa Fe:n sijasta.
ﬂ Vaaditaan tarra vaihtamaan Fe-tekstin AlSi-tekstiksi.

Virranvoimakkuusndytt6 MX-ohjaustaulussa

10. Suurimman langansyéttonopeuden valinta
12345678910

%" Suurin sy6ttonopeus on 18 m/min, toimitusasetus

Suurin syottonopeus on 25 m/min

LDDDDDDDDDD‘

DDDDDDDDDIll
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6. PANEELIEN VIKAKOODIT

Promig 530 laitteessa tutkitaan jokaisen startin yhteydessd, onko laitteistossa vikatiloja. Jos
vikatiloja havaitaan, ko. vikatila osoitetaan paneelien (Is)-ndyttoon tulevilla Err -teksteilld (ks.
oheinen kuva ).

Vikakoodeja ovat mm:

EFlr] [

Err 1: PROMIGisti on siirrytty puikkohitsaukselle, vaikka virtaldhteen paneelista on jo valittu
puikkohitsaus.

Err 2: Pistoolin start-kytkintd painetaan, kun tiedonsiirto PROMIGin ja PROn vililld katkennut
(ohjauskaapeli- tai liitosvika) tai pistoolikytkinté painetaan, kun virtaléhteen ohjauspanee-
lista on valittu puikkohitsaus.

Err 4: Pistoolin start-kytkinté painetaan, kun pistoolin jaddhdytystavan valintakytkin S12 on neste-
asennossa ja PROCOOL-jadhdytyslaite on unohdettu laittaa pdille tai unohdettu kytked
laitteistoon.

Err 5:  PROCOOQOL-jdéhdytyslaite on keskeyttanyt hitsauksen. Syyné voi olla syottdjannitteen
katkeaminen PROCOOLilta, nesteenkierron paine ei nouse tai jadhdytysnesteen lampdtila
on noussut liikaa.

Err 6: Langansyottolaite on katkaissut hitsauksen PROMIGin ilma-/nestejdéhdytteisen pistoolin
valintakytkimen S12 neste-asennossa, koska tietoliikenneyhteys jadhdytyslaitteeseen on
katkennut (valikaapeli- tai liitosvika).

Err 7 PROMIGin ilma-/nestejddhdytteisen pistoolin valintakytkin S12 on ilma-asennossa,
PROCOOL on pidlld ja pistoolin start-kytkintd painetaan. Toiminnon tarkoituksena on
estdd nestejadhdytteisen pistoolin tuhoutuminen, jos ilma-/nestejadhdytyksen valintakytkin
S12 on vdirassi asennossa.

Err 8: Nestejadhdytteinen PMT- tai WS-pistooli on lammennyt liikaa.

Err 9: Langansyo6ttomoottorin ylikuormitus, joka voi johtua esim. tukkeutuneesta pistoolin
langanjohtimesta tai liian jyrkilld mutkilla olevasta pistoolin kaapelista.

Err 10: PRO-virtaldhteen lamposuojan toimiminen on pyséyttanyt hitsauksen.

Err 11: PMT- tai WS-pistoolia yritetddn kéyttdd, kun niiden kéyttd on estetty 5. jumpperi-
toiminnolla.

Err 12: Hitsaus pysédytetty, koska ns. ovikytkin tai kaasuvahti on toiminut (toiminnot vaativat
lisdasennuksia standardilaitteeseen).

Vikakoodit poistetaan seuraavasti:

Vikakoodi Err 1 poistuu, kun PROMIG-langansyoéttdlaitteisto asetetaan MIG-tilaan.
Vikakoodien Err 2-4 vilkutus loppuu automaattisesti 5 s:n kuluessa, jos liipaisinta ei paineta.
Vian aiheuttaja tulee poistaa ennen seuraavaa starttia.

Vikakoodien Err 5-12 vilkutus loppuu seuraavan startin yhteydessi, jos vikakoodin aiheuttaja on
poistunut.
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7. HUOLTO JA TOIMINTAHAIRIOT

PROMIGin huollossa tulee huomioida kdyttdaste ja ympéristoolosuhteet. Asianmukainen kéytto
ja ennakoiva huolto takaavat laitteelle mahdollisimman hiiri6ttoméan kéyton ilman ennalta
arvaamattomia kayttokeskeytyksia.

Vihintddn puolivuosittain tulisi suorittaa seuraavat huoltotoimenpiteet:

Tarkasta:

— Syo6ttopyorien urien kuluneisuus. Urien liiallinen suurentuminen aiheuttaa langan-
syOttohairioita.

— Syéttolaitteen langanohjausputkien kuluneisuus. Pahoin
kuluneet syo6ttopyorat ja langanohjausputket tulee poistaa
kéytosta.

— Lankalinjan viivasuoruus. Monitoimiliittimen langan-
ohjausputken tulee asettua mahdollisimman l&helle syotto-
pyoOristdd, kuitenkaan koskematta niihin, sekd lankalinjan
ohjausputken reidstd syottopydrien uriin tulee olla suora.

— Lankakelanavan jarrun kireys.

— Sidhkoiset liitokset

* hapettuneet puhdistettava

* 10ystyneet kiristettdvi

vuodessa

Puhdista laitteisto polysti ja liasta.

Kiyttiessisi paineilmapuhdistusta suojaa silmési asian-
mukaisella silméiisuojaimella.

Toimintahdirididen sattuessa ota yhteys valtuutettuun KEMPPI-konehuoltoon.

7.1. TUOTTEEN HAVITTAMINEN

Al4 hivitd sihko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjitteen mukana!

ﬁ Sahko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-direktiivin 2002/96/EY ja siihen liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kdytostd poistettu sdhko- ja elektroniikkalaite on kerattava
erikseen ja palautettava hyviksyttyyn jétteen kisittelypaikkaan. Laitteen omistaja
on velvoitettu toimittamaan kéytostd poistettu laite viranomaisen tai edustajamme
osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen.

Noudattamalla titd EU-direktiivid edistdt ymparistoon ja ihmisten terveyteen liittyvien
asioiden hoitoa!
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8. TILAUSNUMEROT

PROMIG 530

Kemppi Pro Evolution 3200
Kemppi Pro Evolution 4200
Kemppi Pro Evolution 5200

P40

R10

R20

Suojakaasuletku 1,5m
Kaukoséitovilikaapeli 10 m
Paluuvirtakaapeli 5m-50 mm2
Paluuvirtakaapeli 5 m-70 mm2
Hitsausvirtakaapeli 5 m - 50 mm2
Hitsausvirtakaapeli 5 m-70 mm2
Vilikaapelisarja 10 m - 70 mm2
Vilikaapelisarja, nestejadhdytys 10 m - 70 mm2
Jaahdytysletku 0,95 m
Jaahdytysletku 1,L5m
Jaahdytysletku 2 m

Ripustin

Lukko

Lankakelan napa

Prosync 50

RMP 10

GH 10

GH 20

GH 30

MIG-pistoolit

Kaasujddhdytteiset:

PMT 32 3m

PMT 32 4,5m

PMT 35 3m

PMT 35 4,5m

PMT 42 3m

PMT 42 4,5m

MMT 32 3m

MMT 32 4,5m

MMT 35 3m

MMT 35 4,5m

MMT 42 3m

MMT 42 4,5m

KMP 300 6m

KMP 300 10 m

6232530
6131320
6131420
6131520
6185264
6185409
6185419
4269030
6185481
6184511
6184711
6184501
6184701
6260313
6260314
4269340
4269330
4296990
4298180
4299110
4289880
6263121
6185430
6256010
6256020
6256030

6253213
6253214
6253513
6253514
6254213
6254214
6253213MMT
6253214MMT
6253513MMT
6253514MMT
6254213MMT
6254214MMT
6257306
6257310
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Vesijaahdytteiset:

PMT 30W
PMT 30W
PMT 42W
PMT 42W
PMT 52W
PMT 52W
MMT 30W
MMT 30W
MMT 42W
MMT 42W
MMT 52W
MMT 52W
KMP 400W
KMP 400W

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

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

45m
3m
45m
6m
10 m
6 m

6m
8 m
8 m
8 m
6m
6 m

& m
& m
& m

6253043
6253044
6254203
6254204
6255203
6255204
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT
6257406
6257410
6253046A12
6253046510
6253046512
6253048A12
6253048510
6253048512
6254206A12
6254206510
6254206512
6254208A12
6254208510
6254208512
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9. TEKNISET TIEDOT

Promig 530
Kayttojannite (suojajéannite) 50 vDC
Liitantateho 100 W
Kuormitettavuus (nimellisarvot)

60 % ED 520 A

100 % ED 440 A
Toimintaperiaate 4-py0Orasyotto
Syottopyoran halkaisija 32 mm
Langansyoéttonopeus | 0...18 m/min
Langansyo6ttonopeus 117) 0...25 m/min
Lisaainelangat o Fe, Ss 0,6..24

@ Taytelanka 0,8..2,4

2 Al 1,0...2,4
Lankakela maks. paino 20 kg

maks. koko @ 300 mm
Pistooliliitin Euro
Toimintalampdatila-alue -20...+40 °C
Varastointilampéatila-alue -40...+60 °C
Kotelointiluokka IP23C
Aérimitat ilman kahvoja pituus 640 mm

leveys 230 mm

korkeus 430 mm
Paino 21 kg

paikkaa.

") Nopeusalue muutetaan vaihtamalla hammasratas ja piirikortilla AO01 olevan koodauspalan

Ohjauspaneelit

MC 6263501 ML 6263502
Hitsausvirran, -jannitteen ja Potentiometri Potentiometri
langansyoéttonopeuden saadot
Hitsausvirran, -jannitteen ja LED néytot LED naytot
langansyoéttonopeuden naytot
Hitsausparametrien mittaus, muistiin- | on on
tallennus, palautus (WPS)
MIG/puikkodynamiikan saato Potentiometri Potentiometri
Selecto-muistikanavat 5 kpl
Synerginen MIG - 9 ohjelmaa
Synerginen PULSSIMIG - 9 ohjelmaa
Laitteet tayttaviat CE-merkkivaatimukset.
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10. TAKUUEHDOT

Kemppi Oy myontdd valmistamilleen ja myymilleen koneille ja laitteille takuun valmistus- ja
raaka-ainevirheiden osalta. Takuukorjauksen saa suorittaa vain valtuutettu Kemppi-huoltokorjaamo.
Pakkauksen, rahdin ja vakuutuksen maksaa tilaaja.

Takuu astuu voimaan ostopdivand. Takuuehtoihin siséltyméattomét suulliset lupaukset eivit sido
takuunantajaa.

Takuun rajoitukset

Takuun perusteella ei korvata vikoja, jotka johtuvat luonnollisesta kulumisesta, kédyttoohjeiden
vastaisesta kaytostd, ylikuormituksesta, huolimattomuudesta, huolto-ohjeiden laiminlyonnista,
vadrastd verkkojannitteesti tai kaasunpaineesta, sdéhkoverkon héiridista tai vioista, kuljetus- tai
varastointivaurioista, tulipalosta tai luonnonilmididen aiheuttamista vahingoista. Takuu ei korvaa
takuukorjaukseen liittyvia vélillisid tai valittomid matkakustannuksia (pdivarahat, yopymiskulut,
rahdit yms.)

Takuun piiriin eivit kuulu hitsauspolttimet ja niiden kulutusosat, eikd langansyottolaitteissa syot-
topyorat ja langanohjaimet.

Takuun perusteella ei korvata viallisen tuotteen aiheuttamia vélittomié tai vélillisid vahinkoja.
Takuu raukeaa, jos laitteeseen tehddén muutoksia, jotka eivét ole valmistajan hyvéksymié tai
korjauksissa kdytetdén muita kuin alkuperdisvaraosia.

Takuu raukeaa, jos korjauksia tekee joku muu kuin Kempin valtuuttama huoltokorjaamo.

Takuukorjaukseen ryhtyminen

Takuuvioista on ilmoitettava takuuajan kuluessa viipymaéttd Kempille tai Kempin valtuuttamalle
huoltokorjaamolle.

Ennen takuukorjaukseen ryhtymistd on asiakkaan esitettdva takuutodistus tai muuten kirjallisesti
osoitettava takuun voimassaolo. Siitd tulee ilmeti ostopdiva ja korjattavan laitteen valmistusnumero.
Takuun perusteella vaihdetut osat jaédviat Kempin omaisuudeksi ja ne on palautettava Kempille
niin pyydettiessa.

Takuukorjauksen jélkeen korjatun tai vaihdetun koneen tai laitteen takuu jatkuu alkuperidisen
takuuajan loppuun.
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www.kemppi.com

KEMPPIKONEET OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND
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KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
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e-mail: sales.se @ kemppi.com

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

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10

e-mail: sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK — 2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel 44 941 677

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

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL — 4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31 (0)76-5717750
Telefax +31 (0)76-5716345
e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building

Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK443WH
ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45

e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraBBe 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

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

KEMPPI SP. z o.0.

Ul. Pitsudskiego 2

05-091 ZABKI

Poland

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

KEMPPI WELDING

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

Tel. +61-2-9605 9500

Telefax +61-2-9605 5999

e-mail: info.au @kemppi.com
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