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1. EINLEITUNG

1.1. VORWORT

Wir gratulieren Thnen zu Threr Wahl. SachgemiB installiert sind Kemppi-Produkte produktive Maschinen,
die nur in regelméBigen Abstinden Wartung benotigen. Der Zweck dieser Ge-brauchsanweisungen ist

es, lhnen ein gutes Versténdnis und den sicheren Betrieb der Anlage zu vermitteln. Sie enthélt auch
Informationen liber Wartung sowie Technische Daten der Anlage. Lesen Sie diese Anweisungen von
Anfang bis Ende bevor Sie die Anlage zum ersten Mal installieren, bedienen oder warten. Fiir weitere
Auskiinfte iiber Kemppi-Produkte wenden Sie sich bitte an Thren ndchsten Kemppi-Vertreter.

Anderungen der in dieser Gebrauchsanweisung vorgestellten Spezifikationen und Konstruktionen bleiben
vorbehalten.

In dieser Betriebsanweisung wird vor Lebensgefahr oder Gefahr von Personenschaden mit

folgendem Symbol gewarnt:

Bitte lesen Sie die Warnungstexte sorgfaltig und befolgen Sie die Anweisungen. Machen Sie sich auch
mit den Sicherheitsanweisungen vertraut und beachten Sie die Anweisungen bei Aufbau, Betrieb und
Wartung dieser Maschine.

1.2. PRODUKTEINFUHRUNG

Promig 100 ist ein Zwischenvorschubgerit fiir anspruchsvolle Schweilanwendungen, das am
Drahvorschubgerdt Promig 501, 501L und 530 angeschlossen wird und mit dem Entfernungen bis zu
50 m im luft- und wassergekiihlten Kemppi Pro-Schutzgasschweillsystem iiberbriickt werden kdnnen.
Die Verwendung von Promig 100 setzt die Montage des Synchronisationsatzes Prosync 50 im
Drahtvorschubgerit Promig 501, 501L und 530 voraus.

Diese Gebrauchsanweisung behandelt das Promig 100-Zwischenvorschubgerit, die Zusammensetzung
des MIG-Systems und die Inbetriebnahme mit Zubehor.

1.2.1. Bedienungselemente und Anschliisse

b H11 Warnlampe fiir Uberhitzung
X2 R1  Einstellung
fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit
S1 R2  Einstellung fiir Schweillspannung
S1  Wahl fiir SchweiBSimethode
HIl Stabelektrode/MIG
S2  Wahl fiir Regulierungsart
Nah-/Fernregelung
S3  Wahl fiir Regulierungsart
Brenner-/Fernregler
X1
R1 R2 S2 S3 X3

X1 Zentralanschluf3 fiir Zwischenkabel EURO
X2  Anschlufl des Schweillbrenners EURO
X3 Anschluf} fiir Steuerkabel

X4  Anschluf} fiir Steuerkabel Fernregeleinheit
X5 Anschlufl des Kabels fiir Stabelektodenschweillen

b Verriegelung der Kiihlflussigkeitsschlduche

X5 X4
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Pro A B C
Anlage- Verlangerungsschlauchpaket Zwischenkabel MIG-SchweilRbrenner
kombination o
ey
[S]
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5 [0} < [0} < [0}
n 2 = | 2] 2 = 2 2
TS| S1slEl 2 | 5 S |2 | &
> 5| £ 258 £ | % g | 2| <
2 El 3 24| 5| 3 g 2 |E| 3
N z @ 21| z @ 3 = z &
1158 |9| m 12a|12b| m 22a 22b m
Pro 3200/4200 PMT 32 - 3,0 | 6253213
/5200+P40+
Promig 501+ PMT 32 - 4,5 | 6253214
Promig100 PMT 35 - 3,0 | 6253513
PMT 35 - 4,5 | 6253514
PMT 42 - 3,0 | 6254213
11-11]1] 10| 6260313 PMT 42 - 4,5 | 6254214
MMT 32 - 3,0 | 6253213MMT
MMT 32 - 4,5 | 6253214MMT
11-11]1] 15| 6260315 X | -115 6260211 | MMT 35| - 3,0 | 6253513MMT
11-11]1] 20| 6260317 X | =125 6260213 | MMT 35| - 4,5 | 6253514MMT
1/-111]1] 25| 6260319 MMT 42 - 3,0 | 6254213MMT
MMT 42 - 4,5 | 6254214MMT
Pro 3200/4200 - PMT 30W| 3,0 | 6253043
/5200+P30W+
Procool 10/30+ 112(1]1] 10| 6260314 — PMT 30W| 4,5 | 6253044
Promig 501+ 112(1]1] 15| 6260316 - | X [15 6260225 - PMT 42W| 3,0 | 6254203
Promig 100 112 1] 1] 20| 6260318 | — | X | 25 | 6260227 | — | PMT42W/| 4,5 | 6254204
112(1]1] 25| 6260320 - PMT 52W| 3,0 | 6255203
— PMT 52W| 4,5 | 6255204
- MMT 30W| 3,0 | 6253043MMT
- MMT 30W| 4,5 | 6253044MMT
— MMT 42W| 3,0 | 6254203MMT
- MMT 42W| 4,5 | 6254204MMT
- MMT 52W| 3,0 | 6255203MMT
- MMT 52W| 4,5 | 6255204MMT

© COPYRIGHT KEMPPI OY Promig 100/0450 — 5



Drahtfiihrungsrohre
50,6...0.8 mm g1,0mm 3134140 g2,0mm 3134120 g2,0mm 4267220 g2,4mm 4268210
T weif orange Kunststoff gelb
Fe g2,0mm 4266970
Mc Kunststoff
g2,0mm 3133700 g4,0mm 4270180 ;
’ Promig 511
Fc  009..1.6mm o0 Kunststoff u
g4,0mm 3134130 g4,0mm 3134110 g4,0mm 4267030
81,6...2,4mm blau blau das Messing
0.8...1.6 g2,5mm 3134290 g2,5mm 3134300 g2,0mm 4267220 g3,0mm 4268560
Ss 008..1,6mm . silber Kunststoff gelb
Al §1.6..24mm ° 3,0mm 3134710 g3,0mm 3134720 g4,0mm 4270180
m gelb gelb Kunststoff

Regelung des

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

/I —
vetﬂratas, drivh]lll, trekktannhiul, dri\lh]lll, gearwheel, Al.lfziehrad,

/
@ 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 man justerskiven, relocation of selection plate, Versetzen der

Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de
1 28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, 5 40 mm (0 - 25 m/min) 4287270 gL ALY P P

Terds, stdl, stdl, stdl, steel, Stahl, staal, acier

Vorschubrollen %]ﬂ

Glatt g 0,6/0,8 3133810 ¢1,0/1,2 3133210 @¢1,4-1,6/2,0 3133820 @24 3133880
Fe g0,8/0,8(L) 3143180 @¢1,0/1,0(L) 3138650 @©1,6/1,6(L) 3141120 schwarz
Ss weiB rot gelb 93,2 3133910
Al N g1,21,2 (L) 3137390 blau

orange
Fe  Geriffelt g1,0/1,2 3133940 ¢1,4-1,6/2,0 3133990 @24 3134030
Fc o rot 91,6/1,6 (L) 3141130 schwarz
N 91,21,2 (L) 3137380  gelb 93,2 3134060

Mec ] orange blau
Fe Trapez (ad]. trapezformig) g1,21,2(L) 3142210 g1,4/1,4(L) 3142220 g 2,0/2,0 (L) 3142230
ch o orange braun grau
Ss W #1,6/1,6 (L) 3142200 @2,4(L) 3142240
Al gelb schwarz

(L) = Kugelgelagert W000574
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1.3. BETRIEBSSICHERHEIT

Machen Sie sich mit diesen Sicherheitsanweisungen vertraut und beachten Sie die Anweisungen bei Aufbau,
Betrieb und Wartung dieser Anlage.

Lichtbogen und heiBer Funkenflug

Der Lichtbogen schadet ungeschiitzten Augen. Hiiten Sie sich auch vor der reflektierenden Strahlung des
Lichtbogens. Lichtbogen und Funkenflug schaden ungeschiitzter Haut.

Feuer- oder Explosionsgefahr

Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind einzuhalten. Feuergefahrliche Materialien sind

vor Arbeitsbeginn aus der Umgebung des Schweillarbeitsplatzes zu entfernen. Am Arbeitsplatz

miissen ausreichend geeignete Feuerloschmittel vorhanden sein. Beachten Sie auch die Gefahren an
Sonderarbeitsplétzen, z.B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim Schweiflen von Behélterwerkstiicken.

Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der SchweiBarbeiten die Gefahr der Spétentziindung
durch Funken, u.a. an unzugéinglichen Stellen!

AnschluBBspannung

Das Aufstellen von Stromquellen in engen Raumen (Behélter, Kfz) ist nicht zulédssig. Die Schweilmaschine
nicht auf einer nassen Unterlage aufstellen. Verwenden Sie keine beschiddigten Schwei3kabel. Bei der
Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr. Das Anschlu3kabel darf weder
gewaltsam gepreft, noch mit heilen Gegenstéinden oder scharfen Kanten in Beriihrung kommen.

SchweiBstromkreis

Isolieren Sie sich durch Verwendung von sachgeméBer Schutzbekleidung. Verwenden Sie keine nasse
Bekleidung. Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Unterlage und verwenden Sie keine beschédigten
Schweilkabel. Der MIG-Brenner oder die Schwei3kabel nicht auf die Stromquelle oder andere elektrische
Anlage aufstellen. Driicken Sie nicht auf den Starttaster, wenn der Brenner nicht auf das Werkstiick gerichtet
ist.

Gefahrdung durch Schweilrauch

Arbeiten Sie nie in geschlossenen Raumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr! Beim
Schweilen von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind besondere
Vorsichtsmafinahmen einzuhalten.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC) der Anlage ist fiir den industriellen Gebrauch
ausgelegt. Klasse A Anlagen sind nicht fiir den hduslichen Gebrauch vorgesehen, da von den
offentlichen Stromwerken keine hohen Stromstérken zugelassen sind.

2. INBETRIEBNAHME

21. AUFBAU

1 Inbetriebnahme der Stromquelle
Lesen Sie den Absatz "Inbetriebnahme” in der Gebrauchsanweisung Nr. 1913170E fiir die Pro-
Stromquelle und fahren Sie entsprechend fort.

2 Montage der Pro-Stromquelle auf den Transportwagen
P40 6185261, luftgekiihltes MIG-System
P30W 6185262, wassergekiihltes MIG-System

3 Setzen Sie das Promig 501, 501L und 530 auf die Stromquelle und verriegeln Sie es mit Bolzen auf
die Griffe der Stromquelle, oder montieren Sie zum Drahtvorschubgerit Kabel und P 500, die den
Arbeitsbereich vergroBern, siche Seite 7.

4 Montieren Sie das Funktionspanel in das Promig 501, 501L und 530

MC 6263501
ML 6263502
MXE 6263503

S Montieren Sie den Synchronisationssatz in das Promig 501, 501L und 530
Prosync 50 6263121

6 Anschliefen der Kabel
Schlieien Sie Kabel entsprechend den Bildern an.
Sie konnen die Polaritdt des Zusatzmaterialdrahtes so wechseln, dal Sie das Promig-
Schweilistromkabel und das Massekabel mit Schwei3kabelanschliissen der Pro-Stromquelle genseitig
tauschen.
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7 Max. Drahtvorschubgeschwindigkeit
Bei der Lieferung der Anlage ist die max. Drahtvorschubgeschwindigkeit 18 m/Min, die ausreichend
fiir die meisten SchweiSungen ist. Wenn Sie eine hohere Geschwindigkeit bendtigen, konnen Sie die
max. Drahtvorschubgeschwindigkeit auf 25 m/Min so steigern, daf3 Sie das sich auf der Motorwelle
befindliche Antriebsrad mit dem groBeren tauschen. Das grof3e Antriebsrad D40 wird im Promig 501,
501L und 530 im Zubehorkasten und im Promig 100 im Plastikbeutel unter dem Deckel mitgeliefert.

Die Geschwindigkeit wird bei Bedarf wie folgt gedndert:
1. Offnen Sie den Deckel fiir das Steuergehduse im Promig 501, 501L und 530 und versetzen Sie das
WFS-Kodierungsstiick von JUMPER BLOCK auf der Steuerkarte AOO1 zum Punkt 25 m/Min.
2. Tauschen Sie das Antriebsrad in beiden Vorschubgeréten wie folgt:
— Offnen Sie den Spannhebel 20. Entfernen Sie die unten befindlichen Vorschubrollen
21. Losen Sie die Schraube 23 und ihre Unterlegscheibe. Entfernen Sie das Antriebsrad
D28, 24 von der Motorwelle.
— Offnen Sie die Schrauben 25 (3 St) 1 Gewinde. Montieren Sie auf der Motorwelle
das Antriebsrad D40. Befestigen Sie die Schraube 23 wieder mit ihrer Unterlegscheibe.
— Montieren Sie die Vorschubrollen 21 auf die Wellen, ziehen Sie jedoch noch nicht
die Befestigungsschrauben der Vorschubrollen 22 an.
— Heben Sie den Motor an, so daB3 das Spiel der Zdhne zwischen dem Antriebsrad und den beiden
unten befindlichen Vorschubrollen ca. 0,2 mm ist.
— Ziehen Sie die Schrauben 25 an. Kontrollieren Sie die Zihne, bei Bedarf verbessern Sie die
Stellung des Motors. Zichen Sie die Befestigungsschrauben der Vorschubrollen fest 22 an.

Q Achtung! Ein zu kleines Spiel zwischen dem Antriebsrad und den Vorschubrollen
iiberlastet den Motor. Ein zu grofies Spiel kann dagegen eine schnelle Abnutzung der
Zihne der Vorschubrollen und des Antriebsrades verursachen.

1 2345678910

max. 18 m/min

o
— max. 25 m/min

JUMPER BLOCK

23 24 21
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2.2. INBETRIEBNAHME DES MIG-SYSTEMS

2.2.1. Ausriistung entsprechend dem Drahtdurchmesser

Die Promig-Drahtvorschubrollen sind erhéltlich mit glatter Nut, mit gezahnter Nut und mit der U-Nut
fiir verschiedene Zwecke.

Vorschubrollen mit glatter Nut: Standardvorschubrolle fiir das Schweillen aller Dréhte.
Vorschubrollen mit gezahnter Nut: Spezialvorschubrolle fiir Rérchendrihte und Stahldréhte.
Vorschubrollen mit der U-Nut: Spezialrolle fiir Aluminiumdréhte.

In Promig-Drahtvorschubrollen gibt es zwei Nute fiir verschiedene Durchmesser der Zusatzdréhte. Die
Wahl der richtigen Drahtnut erfolgt beim Versetzen der Wahlscheibe der Nut (28) von einer Seite zur
anderen in der Vorschubrolle.

Die Vorschubrollen und die Fiithrungsrohre des Drahtvorschubgerites sind mit Farbcodes versehen, um
die Identifikation zu erleichtern.

Vorschubrollen: weifl  fiir 0,6...0,8 mm Zusatzmaterialdriahte
rot fir 0,9...1,2 mm Zusatzmaterialdrihte
gelb fir 1,4...2,0 mm Zusatzmaterialdrihte

Fihrungsrohre:  orange fiir 0,6...1,6 mm Zusatzmaterialdrihte
blau  fiir iber 1,6 mm Zusatzmaterialdrihte

Die Promig 100-Anlagen sind bei der Lieferung mit roten Vorschubrollen mit glatter Nut und mit orangen
Fithrungsrohren fiir das Schweillien von 0,9...1,32 mm Zusatzmaterialdrihten versehen.

2.2.2. Montage des Zwischenkabels und des Drahtleiters

Das Zwischenkabel wird mit dem Euro-Adapter zum Promig 501, 501L und 530-Drahtvorschubgerit
angeschlossen. Die Fernregel- und Synchronisierungsanschliisse des Zwischenkabels werden an den
entsprechenden Anschliissen am Vorschubgerit befestigt. Das Zwischenkabel auf der Seite des
Zwischenvorschubgerites wird in die Offnung auf der Riickseite von Promig 100 eingeschoben.

Der Euro-Adapter wird sorgfaltig befestigt, und der Steuer-/Synchronisierungsanschlufl wird auf dem
entsprechenden Platz montiert. Die KiihIfliissigkeitsschlduche werden in der entsprechenden Vorrichtung
laut beiliegender Abbildung eingesetzt.

Bei der Montage der Anschliisse sorgen Sie dafiir, daB sie gut befestigt werden, insbesondere der Euro-
Adapter muB3 sicher und fest angezogen sein, damit keine Spannungsverluste und Funkenbildung in
Verbindungen entstehen koénnen.

Bei der Befestigung des Zwischenkabels zum Zwischenvorschubgerdt mufl man die Befestigungsschraube
31 (siehe Abbildung) des Drahtfiihrungsrohres lockern, um den elektrischen Kontakt sicherzustellen. Ein
schlechter Kontakt erhitzt sich beim Schweiflen, und die Anschluflteile konnten zerstort werden.

Drahtleiter Liange  Symbolfarbe  Bestellnr.

Stahlspirale 15 m gelb 4188594
25m gelb 4188596
Kunststoff 15m schwarz 4271020
25m schwarz 4271030

Der Drahtleiter des Zwischenkabels besteht entweder aus einer Stahlspirale oder aus Kunststoff. Der
Kunststoff-Drahtleiter wird immer beim Schweiflen von Aluminium oder rostfreiem Stahl verwendet. Die
Stahlspirale wird beim Schweiflen von Réhrchendraht verwendet. Beim Schweiflen von Massivdraht aus
Stahl kdnnen Sie sowohl eine Stahlspirale als auch den Kunststoff-Drahtleiter als Drahtleiter verwenden.
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Das Zwischenkabel ist bei der Lieferung mit einem Stahlspirale-Drahtleiter versehen. Das Zwischenkabel
soll so gerade wie moglich bei der Montage des Drahtleiters sein. Schieben Sie den Drahtleiter in das
Zwischenkabel von der Seite des Promig 501, S01L und 530, ziehen Sie die Mantelmutter an. Schneiden
Sie den Drahtleiter auf der Seite des Zwischenvorschubes passend ab; schieben Sie den Drahtleiters in das
Zwischenkabel, und schneiden diesen in einer Lange von 40 mm von der Schnellkupplung ab. Befestigen
Sie das Ende des Drahtleiters mit Endstiicken und mit der Mantelmutter auf die Schnellkupplung.

nohel B =

2.2.3. Montage des MIG-Schweilbrenners

Um ein storungsfreies Schweillen zu gewéhrleisten, lesen Sie in der Gebrauchsanweisung des von Thnen
verwendeten Brenners, daf3 Drahtleiter und Stromdiise des Brenners mit der Empfehlung des Herstellers
mit dem Durchmesser und den Typen des zu verwendenden Schwei3drahtes iibereinstimmen. Ein zu enger
Drahtleiter kann fiir das Drahtvorschubgerit eine hohere Belastung als normal sein sowie Stérungen im
Drahtvorschub verursachen.

Schrauben Sie die Schnellkupplung des Brenners fest, so dafl keine Spannungsverluste auf der
AnschluBlfliche entstehen. Ein loser Anschluf} erhitzt den Brenner und das Drahtvorschubgerit.

Wenn Sie einen wassergekiihlten Brenner verwenden, montieren Sie die Wasserschlduche entsprechend
der Abbildung.

In den Promig-Anlagen gibt es fiir die Uberhitzung des wassergekiihlten PMT-Brenners und fiir die
Uberlastung des Drahtvorschubmotors eine gelbe Signallampe fiir Uberlastung, die wie folgt funktioniert:

- Der Thermoschutz des Kemppi PMT-Brenners hat ausgelost: Die Anlage stoppt das Schweilen, die
gelbe Signallampe H11 leuchtet in Perioden von 0,5 S, bis der Thermoschutz wiederhergestellt ist.

- Der Motor wird {iberlastet: 2 verschiedene Funktionen.
1. Der Motor wird iiberlastet: Die Signallampe H11 leuchtet in Perioden von 0,5 S, die Anlage
stoppt nicht das Schweiflen. Die Lampe erlischt erst dann, wenn das Schweilen wieder gestartet wird.
2. Bei hoherer Belastung des Motors: Die Anlage stoppt das Schweif3en, die Signallampe H11 leuchtet
in Perioden von 0,25 S, bis das Schweiflen wieder begonnen wird.

2.2.4. Die Positionen der Schalter im Promig 501, 501L und 530, wenn
das Promig 100-Zwischenvorschubgerat verwendet wird:

Der Wahlschalter fiir die SchweiBBmethode (S21 oder S31) wird in die Position MIG 2-Taktbetrieb oder
MIG 4-Taktbetrieb entsprechend dem Bedarf eingestellt.

Der Wahlschalter fiir Regelungsart (S22 oder S32) wird zur Position fiir Fernregelung gestellt.

Durch die obenerwihnten Wahlmoglichkeiten wurden die Schweilleinstellungen auf das Funktionspanel
von Promig 100 umgestellt, siche Sie Absatz: "Bedienungen des Funktionspanels”.

Die SELECTO-/SYNERGIC-Funktionen und die Schweif3idynamik werden auf dem Panel von Promig
501, 501L und 530 eingestellt. Auch die digitalen Anzeigen flir Drahtvorschubgeschwindigkeit, Strom
und Spannung funktionieren auf dem diesem Panel, siche Gebrauchsanweisung fiir Promig 501, 501L und
530, Absatz: ”Bedienungen der Funktionspanele”.

Achtung! Wenn das Promig 100 aufgeschaltet ist, kann man auf dem Panel von Promig 501, 501L und 530
die Stabelektroden-Kennlinie nur dann wéhlen, wenn sich der Wahlschalter in der Nahregelung-Position
befindet.
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2.2.5. Einlegen und Verriegeln der Drahtspule (Promig 501, 501L und 530)

GESCHLOSSEN OFFEN

- Offnen Sie den Sperrknopf der Drahtspulennabe um eine Viertelumdrehung.

- Legen Sie die Spule ein.
Beachten Sie die Drehrichtung der Spule!

- Verriegeln Sie die Spule mit dem Sperrknopf, die Verriegelung der Nabe bleibt in der AuBenstellung
und sichert die Spule.

A Beachten Sie, daf} aus der Zusatzmaterialspule keine Drahtenden hervorstehen,

die z.B. gegen das Chassis oder die Tiir des Drahtvorschubgeriites reiben kénnen.
Diese konnten das Chassis des Drahtvorschubgeriites unter Spannung setzen.

2.2.6. Automatische Einfiihrung des Drahtes
zum Zwischenkabel und zum Brenner

Automatische Einfiihrung des Drahtes in Promig-Drahtvorschubgeriten beschleunigt das Tauschen der

Drahtspule. Beim Tauschen der Spule muf3 man nicht die Verriegelung der Vorschubrollen 6ffnen. Das

Zusatzmaterial wird automatisch eingefiihrt.

- Kontrollieren Sie, daf} die Nut der Vorschubrolle dem Durchmesser des zu verwendenden
Zusatzdrahtes entspricht. Die Nut der Vorschubrolle wird beim Versetzen der Wahlscheibe fiir die
Nut (28) ausgewihlt.

- Losen Sie das Drahtende von der Spule und schneiden Sie die geknickte Stelle ab.
Vorsicht, dafl der Draht sich nicht von der Spule abwickelt!

- Kontrollieren Sie, dafl das Drahtende in einer Lange von 20 cm gerade ist und sich kein Grat
an der Spitze befindet (bei Bedarf abfeilen). Ein scharfer Grat kann das Drahtfiihrungsrohr des
Zwischenkabels oder des Schweilbrenners sowie die Stromdiise beschiadigen.

- Ziehen Sie etwas Draht von der Drahtspule. Fiithren Sie den Draht durch das Riickfiihrungsrohr an die
Vorschubrollen ein.

Offnen Sie nicht die Verriegelung der Vorschubrollen!

- Driicken Sie auf den Taster fiir Drahteinfddeln in dem Gehéuse von Promig 501, 501L und 530 und
schieben Sie den Draht, bis der Draht durch die Vorschubrollen in das Zwischenkabel befordert wird.
Kontrollieren Sie, daf3 der Draht in den Nuten der beiden Vorschubrollpaaren liegt!

- Driicken Sie auf den Brennertaster, bis der Draht durch die Vorschubrollen des
Zwischenvorschubgerites zum Brenner geht.

Kontrollieren Sie, daf3 der Draht in den Nuten der beiden Vorschubrollpaaren liegt!

- Driicken Sie den Brennertaster weiter, bis der Draht durch die Stromdiise gekommen ist.

Die automatische Einfithrung kann ab und zu bei diinnen Dréhten nicht funktionieren

(Fe,Fc,Ss:0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm). Dann 6ffnen Sie die Vorschubrollen und fiihren den Draht

manuell ein.

2.2.7. Einstellung fiir den Anpref3druck

Stellen Sie den Anpref3druck der Vorschubrollen mit der Einstellschraube (20) so ein, dafl der Draht
gleichméaBig in das Drahtfithrungsrohr geschoben wird und wenn der Draht aus der Stromdiise
herauskommt, ein leichtes Bremsen zuldf3t, ohne daf} die Vorschubrolle rutscht.
A Ein zu starker Anpref3druck verursacht ein Deformieren des Zusatzdrahtes,

und dadurch 16st sich die Umhiillung des Drahtes. Die Reibung wird erhoht und

dadurch die Abnutzung der Vorschubrollen beschleunigt.
© COPYRIGHT KEMPPI OY Promig 100/0450 — 11




2.2.8. Einstellung fiir Spannung der Drahtspulenbremse

(Promig 501, 501L und 530)
)

a jl 41
Die Bremskraft wird durch das Loch der Sperrvorrichtung der Drahtspulennabe mit dem Verdndern der
Einstellschraube (41) mit einem Schraubenzicher eingestellt.

Stellen Sie die Bremskraft so ein, dafl der Draht nicht nachlduft und so von der Spule springen
koénnte, wenn die Vorschubrollen zum Stehen kommen. Die Bremskraft nimmt mit Zunahme der
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu.

Weil die Bremse den Motor belastet, sollten Sie diese nicht unnétig gespannt halten.

2.2.9. Freibrandzeit

Die Elektronik der Anlage stellt das Schweiflende automatisch so ein, so dafl das Drahtende
nicht an der Stromdiise oder am Werkstiick festbrennt. Die Automatik arbeitet unabhéngig von der
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

2.2.10. Massekabel

Befestigen Sie die Masseklemme des Massekabels sorgfaltig, am besten direkt an das SchweiBstiick. Die
Kontaktflache der Klemme sollte immer mdglichst groB3 sein.

Reinigen Sie die Befestigungsstelle von Farbe und Rost!

Verwenden Sie in Threr MIG-Anlage die Kabel von 70 mm?. Zu diinne Querschnitte kénnen zur
Uberhitzung der Anschliisse und Isolierungen fiihren.

Stellen Sie sicher, da3 der Brenner fiir den von Thnen bendtigten max. Schweif3strom konzipiert worden
ist!

Verwenden Sie nie einen beschédigten Brenner!

2.3. SCHUTZGAS

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

Fiir das Schweilen Stihle werden oft Mischgase verwendet. Der Druckminderer mul3 fiir das gewahlte
Schutzgas geeignet sein. Die Gasmenge soll geméafl dem fiir den Einsatz verwendeten Schweillstrom
eingestellt werden, tiblich ist 8 - 10 I/min. Wenn der GasfluB} fiir die Schweifarbeit ungeeignet ist, kann
die SchweiBnaht pords werden. Fiir das Wahlen des Gases und der Zusatzausriistung, wenden Sie sich
bitte an Thren ortlichen Kemppi-Vertreter.

2.3.1. Einbau der Gasflasche

Q Stellen Sie die Gasflasche immer ordentlich in aufrechte Stellung an das Gestell
oder den Flaschenwagen. Schlieflen Sie das Flaschenventil immer nach dem
Beenden des Schweiflens.
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Teile des Gasdruckminderers
Flaschenventil
Druckregulierschraube
AnschluBmutter

Schlauchspindel

Mantelmutter

Flaschendruckmesser

QMmoo aw >

Flowmeter

O mm w

Die folgenden allgemeinen Anweisungen gelten fiir die meisten Druckregulatoren:

1. Treten Sie auf die Seite und 6ffnen Sie das Flaschenventil (A), um die eventuellen
Schmutzpartikel zu entfernen.

2. Schrauben Sie die Druckregulierschraube (B) so weit auf, daB kein Federdruck mehr
vorhanden ist (die Schraube dreht sich frei).

3. Wenn es bei dem Druckminderer ein Nadelventil gibt, schlieBen Sie es.

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

5. Installieren Sie den Schlauchnippel (D) und die Mantelmutter (E) an den Gasschlauch und
ziehen Sie den Anschlu3 mit der Schlauchklemme an.

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

7. Offnen Sie das Gasventil langsam. Der Flaschenmanometer (F) zeigt den Flaschendruck.
Achtung! Die Flasche sollte nicht ganz entleert werden. Lassen Sie die Gasflasche wieder
nachfiillen bei einem Flaschendruck von mindestens 2 bar.

8. Offnen Sie das Nadelventil.
9. Schrauben Sie die Regulierschraube (B) auf, bis der Flowmeter (G) einen passenden Gasflufl

(oder Druck) zeigt. Beim Einstellen des Gasflusses muss die Maschine in Betrieb sein und
auf den Brennertaster gedriickt werden.

SchlieBen Sie das Flaschenventil, nachdem Sie das Schweillen beendet haben. Wenn die
Maschine fiir eine ldngere Zeit stehen bleibt, schrauben Sie auch die Druckregelschraube auf.

24. HAUPTSCHALTER /O

Wenn Sie den Hauptschalter der Pro-Stromquelle in die I-Stellung drehen, leuchtet die neben ihm
befindliche Signallampe auf, und die Maschine ist betriebsbereit. Die Anlage kehrt zur zuletzt
eingestellten SchweiBBmethode zuriick, die Sie vor dem Ausschalten gewihlt hatten.

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

2.5. FUNKTION DER KUHLEINHEIT

(Procool 10/30)
Die Bedienung der Kiihleinheit ist so gesteuert, dafl die Pumpe startet, wenn das Schweillen beginnt. Nach
dem Schweiflende lauft die Pumpe ca. 5 Min nach und kiihlt die Fliissigkeit zur Umgebungstemperatur.
Der Zweck ist, das Wartungsintervall der Pumpe zu vergrofern.
Lesen Sie die Gebrauchsanweisung fiir die Procool 10/30-Einheit die die Fehlersituationen des
Flissigkeitkreislaufsystems anzeigt.
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3. BEDIENUNGEN DES FUNKTIONSPANELS

H11 51

-y ==

Wahl fiir SchweiBmethode (S1): MIG/STABELEKTRODE (MIG 2-Taktbetrieb oder 4-Taktbetrieb wird
entsprechend der Wahl von Promig 501, 501L und 530 bestimmt).

Wahl fiir Regelungsart: (S2) Nahregelung / Fernregelung, (S3) Fernregler / Brennerregler
Nahregelungen: Drahtvorschubgeschwindigkeit/Stabelektroden-Schweiflstrom (R1), SchweiBspannung
(R2)

Warnleuchte fiir Thermoschutz (H11)

3.1. WAHLSCHALTER FUR SCHWEISSMETHODE

i A Stabelektroden
,‘h"' ,]:| ! Stabelektrodenschweiflen mit stufenloser Einstellung fiir Schweif3strom
s MIG

MIG-Schweifen, der Schalter von Promig 100 muf in dieser Position beim Beginn
vom MIG-Schweiflen sein

MIG 2-Taktbetrieb wird auf dem Panel von Promig 501, 501L und 530 gewéhlt.
MIG/MAG-Schweiflen mit der 2-Taktfunktion des Startschalters des Schweif3brenners.
1. Taster geschlossen: Schweiflen beginnt

2. Taster offen: Schweiflen endet

Mig 4-Taktbetrieb wird auf dem Panel von Promig 501, 501L und 530 gewéhlt.
MIG/MAG-Schweiflen mit der 4-Taktfunktion des Starttasters des Schweil3brenners.
1. Taster geschlossen: Schutzgas beginnt zu flieBen

2. Taster offen: Schweillen beginnt
3. Taster geschlossen: Schweiflen endet
4. Taster offen: Schutzgas hort zu flieBen

3.2. ALTERNATIVE 1: PROMIG 501, 501L UND 530
HAT EIN MC-FUNKTIONSPANEL

Wahlschalter fiir Regelungsart

Nahregelung: Verwenden Sie die Regelpotentiometer R1 und R2 des Panels.
m Fernregelung: Regeln Sie mit der Fernregeleinheit R20, die an den Fernregelanschluf3
[ — X4 des Zwischenvorschubgerites angeschlossen ist.
"-;:..E — Wenn Sie den Fernregler R10 verwenden, miissen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit

w7 B | oder den Strom fiir StabelektrodenschweiBen mit dem Potentiometer von R10

-...‘ | und die Spannung mit dem U-Potentiometer des Panels einstellen.

o/ Brennerregelung: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit dem RMT-
Regulierungsmodul eingestellt, der an dem Kemppi PMT-Schweifbrenner angeschlossen
ist, und die Schweiflspannung wird mit dem U-Potentiometer des Panels eingestellt.
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Nahregelungen
("?”l 56 U 58 1
4 7 4 7
3 83 8,
| 2 g8 2 - I
L1 0 1 0 )

#1-Potentiometer

SELECTO off: Nahregelung fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit 0...18 m/Min oder 0...25 m/Min
SELECTO on: Wahl fiir Kanal

SELECTO set: Nahregelung fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit 0...18 m/Min oder 0...25 m/Min
Stabelektroden-

schweif3en: Einstellung fiir Schweistrom, 10 A...max. Strom der Stromquelle

U-Potentiometer

SELECTO off: Nahregelung fiir Spannung der Pro-Stromquelle, 10 V...max. MIG-Spannung der Stromquelle
SELECTO on: Feineinstellung fiir Lichtbogenlange

SELECTO set: Nahregelung fiir Spannung der Pro-Stromquelle, 10 V...max. MIG-Spannung der Stromquelle
Stabelektroden-

schweil3en: Keine Funktion
3.3. ALTERNATIVE 2: PROMIG 501, 501L UND 530 HAT EIN
ML-FUNKTIONSPANEL

Wahlschalter fiir Regelungsart

Nahregelung: Verwenden Sie die Regelpotentiometer R1 und R2 des Panels
m Fernregelung: Regeln Sie mit der Fernregeleinheit R20, die an dem Fernregelanschluf3
[ — X4 des Zwischenvorschubgerites angeschlossen ist.
%1} s |  Wenn Sie die Fernregeleinheit R10 verwenden, miissen Sie die

77 Wy | Drahtvorschubgeschwindigkeit, Schweilleistung oder den Strom fiir

™ | StabelektrodenschweiBen mit dem Potentiometer von R10 und die Spannung

o oder die Lichtbogenlinge mit dem U-Potentiometer des Panels einstellen.
Brennerregelung: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit dem RMT-
Regulierungsmodul eingestellt, der an den Kemppi PMT-Schweil3brenner
angeschlossen ist, und die Schwei3spannung und die Lichtbogenlange wird mit dem
U-Potentiometer des Panels eingestellt.

Nahregelungen
( 56 _ U 54 W
4 7 4 7
3 83 FL d
| 2 g8 2 - AN
L1 10 1 0 )

#A-Potentiometer

MIG/MAG: Nahregelung fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit, 0...18 m/Min oder 0...25 m/Min
Synergic MIG: Einstellung fiir Leistung, max. und min. Leistungen fiir Zusatzdrihte.

Synergic

PULSMIG: Einstellung fiir Leistung, max. und min. Leistungen fiir Zusatzdréhte.
Stabelektroden-
schweif3en: Einstellung fiir Schweistrom, 10 A...max. Strom der Stromquelle

U-Potentiometer

MIG/MAG: Nahregelung fiir Spannung der Pro-Stromquelle, 10 V...max.
MIG-Spannung der Stromquelle

Synergic MIG: Feineinstellung fiir Lichtbogenldnge -9...0...9

Synergic

PULSMIG: Feineinstellung fiir Lichtbogenldnge -9...0...9
Stabelektroden-

schweifen: Keine Funktion
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MIG R63
R61
SELECTO R63
R61
Synergic MIG R63
R61
Synergic PULSMIG: R63
R61
Stabelektroden-
Schweiflen R63
R61

MIG R61
SELECTO R61
Synergic MIG R61
Synergic PULSMIG R61
Stabelektroden-

schweillen R61

FUNKTIONEN DER FERNREGELEINHEITEN

R61

Einstellung fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit: I 1...18 m/Min II 1...25 m/Min
Einstellung fiir Spannung: 10 V...max. Spannung der Stromquelle (35...45 V)

Wahl fiir Kanal: 1...5 entsprechend der Positionen 1, 4, 6, 8, 10 des Knopfes
Feineinstellung fiir Lichtbogenlidnge: 1...10

Einstellung fiir Leistung (Drahtvorschubgeschwindigkeit): fiir Draht min. ...max.
Feineinstellung fiir Lichtbogenldnge: 1...10

Einstellung fiir Leistung (Drahtvorschubgaschwindigkeit): fiir Draht min. ...max.
Feineinstellung fiir Lichtbogenldnge: 1...10

Einstellung fiir Strom: 10 A... max. Strom der Stromquelle
keine Funktion

R61

Einstellung fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit: I 1...18 m/Min II 1...25 m/Min
Wabhl fiir Kanal: 1...5 entspricht im R10 den Positionen 1, 4, 6, 8, 10 des Knopfes
Einstellung fiir Leistung (Drahtvorschubgeschwindigkeit): fiir Draht min. ...max.
Einstellung fiir Leistung (Drahtvorschubgeschwindigkeit): fiir Draht min. ..max.

Einstellung fiir Strom: 10 A...max. Strom der Stromquelle

16 — Promig 100/0450
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5.

Mindestens halbjdhrlich sollten folgende Wartungsmafinahmen vorgenommen werden:

WARTUNGEN UND BETRIEBSSTORUNGEN

Bei der Wartung der Promig-Anlagen miissen der Einsatz und die Umgebungsverhéltnisse beriicksichtigt
werden. Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewahrleisten einen moglichst
storungsfreien Betrieb ohne unvorhergesehene Unterbrechungen.

Kontrollieren Sie :

die Abnutzung der Nuten der Vorschubrollen. Verschlissene Nuten
verursachen Stérungen im Drahtvorschub.

die Abnutzung des Drahtfiihrungsrohres des Drahtvorschubgerites.
Verschlissene Vorschubrollen und Drahtfithrungsrohre miissen
ausgewechselt werden.

die gerade Fiihrung des Drahtes. Das Drahtfiihrungsrohr des
Zentralanschlusses soll moglichst nahe an den Vorschubrollen liegen,
darf diese jedoch nicht berithren. Der Draht muf3 vom Ausgang des
Drahtfiihrungsrohres bis zur Nut der Vorschubrolle gerade laufen.

Die Einstellung der Spulennabenbremse
die elektrischen Anschliisse
* oxidierte reinigen

* lockere anziehen

Reiningen Sie das Drahtvorschubgerit von Staub und Schmutz.

Verwenden Sie Druckluft zum Reinigen, bitte schiitzen Sie Ihre

A Augen mit einem sachgeméifien Augenschutz.

Ty
o

e
g

[l

Bei eventuellen Betriebsstorungen nehmen Sie bitte Kontakt mit einer bevollméchtigten Kemppi-
Servicewerkstatt auf.

6. BESTELLNUMMERN

Promig 100 6236305
Promig 501 6231501
Promig S01L 6232505
Promig 530 6232530
Prosync 50 6263121
Pro 3200 6131320
Pro 4200 6131420
Pro 5200 6131520
Procool 10 6262012
Procool 30 6262016
P40 6185264
P30W 6185409
RMTI10 6185475
R10 6185409
R20 6185419
5/0,95 m 4269340
8/1,5m 4269030
16d/10 m 6185481
20 /5 m - 50 mm? 6184511
20 /5m - 70 mm? 6184711
21 /5 m - 50 mm? 6184501
21 /5m - 70 mm? 6184701
Nabe der Drahtspule 4289880

© COPYRIGHT KEMPPI OY
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7. TECHNISCHE DATEN

Betriebsspannung (Schutzspannung)

Anschlu3spannung

Belastbarkeit des Zwischenvorschubgerites

(Nominalwerte) 60% ED
100 % ED

Belastbarkeit der Zwischenkabel

Luftgekiihlt G 60%ED
100 % ED

Wassergekiihlt W 60 % ED
100 % ED

Funktionsprinzip

Durchmesser der Vorschubrolle
Drahtvorschubgeschwindigkeit [
Drahtvorschubgeschwindigkeit IT "

Zusatzmaterialdrihte, die geschweilit werden
Stahl, Massivdraht
Stahl, R6hrchendraht
Rostfreier Stahl
Aluminium

Brenneranschlufy

50VDC
150 W

500 A
390 A

350 A
270 A
500 A
390 A

4-Rollenvorschub
32 mm

0...18 m/Min
0...25 m/Min

29 0,8...1,6 mm
29 0,8...1,6 mm
29 0,8...1,6 mm
0 1,0...1,6 mm

Euro-Adapter

Die Anlage erfiillt die Konformitétsanspriiche des CE-Zeichens.

Betriebstemperatur

Lagertemperatur

Schutzart

Abmessungen des Drahtvorschubgerites Linge
Breite
Hohe

Gewicht

Zwischenkabelldngen

-20...+40 °C
-40...+60 °C
1P 23

575 mm
185 mm
200 mm

8,9 kg
15mund 25 m

D Die Umschaltung des Geschwindigkeitsbereiches geschieht durch Tauschen des Zahnrades des
Motors sowohl im Promig 100-Zwischenvorschubgerit als auch im Promig 501, 501L und
530-Drahvorschubgerit. Sie miissen auch auf dem JUMPERBLOCK auf der Leiterplatte AOO1 von

Promig 501, 501L und 530 den Jumper 10 &ffnen.
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