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1. EINLEITUNG
1.1. VORWORT

Wir gratulieren Thnen zu Threr Wahl. SachgeméB installiert sind Kemppi-Produkte produktive
Maschinen, die nur in regelmaBigen Abstdnden Wartung bendtigen. Der Zweck dieser Ge-
brauchsanweisungen ist es, Ihnen ein gutes Verstdndnis und den sicheren Betrieb der Anlage zu
vermitteln. Sie enthdlt auch Informationen iiber 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 nichsten 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 sorgfiltig 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 501 und PROMIG 511 sind Drahtvorschubgerite, die fiir den professionellen
industriellen Gebrauch konzipiert worden sind. PROMIG 501 und PROMIG 511 basieren sich
auf denselben technischen Grundldsungen. PROMIG 511 hat als Zusatzeigenschat ein zur
Anlage integrierter Entlastungsarm fiir Pistole, der die Arbeit leichter macht.

Die vielseitigen und leicht zu bedienenden Betriebsfunktionen der PROMIG-Anlagen sind
mit wechselbaren Funktionspanelen verwirklicht worden, in denen verschiedene Eigenschaften
vorhanden sind.

MC:  Grundeinstellungen und Anzeigen fiir MIG-/ Stabelektrodenschweifen,
Selecto-Memories

ML:  Grundeinstellungen und Anzeigen fiir MIG-/ Stabelektrodenschweif3en,
Synergisches MIG-/ PULS-MIG- Schweillen

Die Funktionen des Drahtvorschubgerites werden mit Hilfe eines Mikroprozessors gesteuert
und eingestellt. Der Tachogenerator des Drahtvorschubmotors ermdglicht eine genaue und
gleichméBige Einstellung fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Diese Gebrauchsanweisung behandelt die PROMIG 501- und PROMIG 511-Drahtvorschubge-
rite, die Zusammensetzung des MIG-Systems sowie die Funktionen der Panele.

A Die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMC) der Anlage ist fiir den industriellen
Gebrauch ausgelegt. Klasse A Anlagen sind nicht fiir den hiuslichen Gebrauch
vorgesehen, da von den 6ffentlichen Stromwerken keine hohen Stromstéirken zugelassen
sind.
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1.2.1. Bedienungselemente und Anschliisse

Montagedffnung fiir Funktionspanele
Warnlampe fiir Uberhitzungsschutz

Anschluf} fiir Steuerkabel Fernregeleinheit

Anschluf3 des Schweif3brenners
EURO

AnschluB fiir Steuerkabel fiir Zwischendrahtvorschubeinheit
Zusatzausriistung

Anschliisse fiir Kiihlfliissigkeit fiir Brenner
Zusatzausriistung

Schutzgasanschluf, Vorschub / Schnellkupplung

AnschluB} fur Steuerkabel, MIG / WIG

~——— Steuerkabel, PRO-Stromquelle

/ Einflihrung fiir Kiihlfliissigkeitsschlduche

- — Schweillstromkabel, PRO-Stromquelle

Testen des Drahtvorschubs \

Wahl fiir Luft-/Wasserkithlung ——

Sperre fiir Offnung der Tiir

Zubehorkasten ———
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1.2.2. Teile des Drahtvorschubgerites

Promig 501
Drahtfiihrungsrohre
50,6...0,8 mm g1,0mm 3134140 g2,0mm 3134120 g2,0mm 4267220 g2,4mm 4268210
m— weif orange Kunststoff gelb
Fe g2,0mm 4266970
Mc Kunststoff
g2,0mm 3133700 g4,0mm 4270180 ;
’ P 511
Fc  00.8.1.6mm ;00 Kunssof —
g4,0mm 3134130 g4,0mm 3134110 g4,0mm 4267030
g16..24mm blau das Messing

g25mm 3134290 g2,5mm 3134300 g2,0mm 4267220 g3,0mm 4268560

Ss 608..1,6mm . silber Kunststoff gelb

Al g1,6..24mm ? 3,0mm 3134710 g3,0mm 3134720 g4,0mm 4270180
gelb gelb Kunststoff

Regelung des

Pressdrucks Syottopyoran uran valinta, val av matarhjulspdr, 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

Z |
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’unststoﬁ plastic, plastique matehjul, hvordan flytter man justerskiven, relocation of selection plate, Versetzen der
' ' N y ' ! i Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de

g 28 mm (0 - 18 m/min) 4287860, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4297270 sélaction

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

Vorschubrollen %ﬂ] -Z}

Glatt 9 0,6/0,8 3133810 @1,0/1,2 3133210 p¢1,4-1,6/2,0 3133820 g 2,4 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 83,2 3133910
Al N g1,2/1,2 (L) 3137390 blau

orange
Fe  Geriffelt g1,0/1,2 3133940 ¢ 1,4-1,6/2,0 3133990 02,4 3134030
Fc o rot g1,6/1,6() 3141130 schwarz
\% g1,21,2 (L) 3137380  geb 93,2 3134060

Mec | orange blau
Fe Trapez (ad]. trapezférmig) g1,21,2(L) 3142210 @1,4/1,4(L) 3142220 g 2,0/2,0 (L) 3142230
ch _ orange braun grau
Ss T §1,6/1,6(L) 3142200 92,4(L) 3142240
Al gelb schwarz

(L) = Kugelgelagert W000574
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Promig 511
Drahtfiihrungsrohre
g1,0mm 3134140 g2,0mm 3134120 g2,0mm 4267220 g2,4mm 4268210
90,6...0,8 mm :
weifl orange Kunststoff gelb
Fe g2,0mm 4266970
Mc Kunststoff
g2,0mm 3133700 g4,0mm 4270180 ;
’ ’ P 511
Fc 009..1,6mm orange Kunststoff romig
g4,0mm 3134130 g4,0mm 3134110 g4,0mm 4267030
g16..24mm blau das Messing
g25mm 3134290 g2,5mm 3134300 g2,0mm 4267220 g3,0mm 4268560
Ss 0#08.1.6mm . silber Kunststoff gelb
Al g1,6...2,4mm g3,0mm 3134710 g3,0mm 3134720 g4,0mm 4270180
gelb gelb Kunststoff

Regelung des

Pressdrucks SyGttopycran 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

g 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
PN ’ ’ ’ , 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

Terés, stal, stdl, stal, 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 00,8/0,8(L) 3143180 ¢1,0/1,0(L) 3138650 @ 1,6/1,6(L) 3141120 schwarz
Ss weil rot gelb 63,2 3133910
Al N g1,2/1,2 (L) 3137390 blau

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

Mec I orange blau
Fe Trapez (ad]. trapezférmig) g1,211,2(L) 3142210 g1,4/1,4(L) 3142220 g 2,0/2,0 (L) 3142230
Kllcc o orange braun grau
Ss W g1,61,6(L) 3142200 g2,4(L) 3142240
Al gelb schwarz

(L) = Kugelgelagert W000574
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1.2.3. Schnellguide fiir Bedienung des MC-Panels

MIG-Schweien mit separater Einstellung fiir Drahtvorschub und Spannung

Wihlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die Methode den
MIG 2-Taktbetrieb oder den MIG 4-Taktbetrieb

Wihlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die SELECTO-
Funktionsweise die Lage OFF

Waihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung
oder Brennerregelung

. Stellen Sie die gewiinschten Sollwerte fiir Drahtvorschubgeschwindig-

keit und Spannung ein. Die Werte sind ersichtlich in den Anzeigen

. Stellen Sie die SchweiBdynamik auf = 0 oder auf die

gewiinschte Lage ein

. Schweiflen Sie und stellen Sie die Drahtvorschub-

geschwindigkeit und die Spannung bei Bedarf ein

MIG-Schweilen mit den in SELECTO-Memories gespeicherten SchweilBwerten

=i eT]

$70% b=

-

i [08)

Wihlen Sie mit dem Wabhlschalter fiir die Methode den MIG
2-Taktbetrieb oder den MIG 4-Taktbetrieb

Wihlen Sie mit dem Wabhlschalter fiir die SELECTO-
Funktionsweise die Lage ON

. Wihlen Sie die Wahlart des Kanals: Nahregelung, Fernregelung

oder Brennerregelung

. Wihlen Sie den gewiinschten Kanal 1...5. Die in den Kanal

gespeicherten Schweiiwerte sind ersichtlich in den Anzeigen
Schweillen Sie und wihlen Sie bei Bedarf einen anderen Kanal.
Man kann den Kanal auch wihrend des Schweiflens wechseln.

Programmierung der SELECTO-Memories

B 5
é=-6-

]
-
- [
W B w [\

. Wihlen Sie den gewiinschten Kanal 1...5
. Wahlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die SELECTO-

Funktionsweise die Lage SET

. Wihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung oder

Brennerregelung

. Suchen Sie beim Schweifen die richtigen Werte filir Drahtvorschub-

geschwindigkeit, Spannung und Schweifldynamik

. Speichern Sie diese beim Betétigen des SAVE-Tasters.

Achtung! Man kann die in den Memorykanal gespeicherten Werte bei
Bedarf beim Betétigen des Wahlschalters fiir die Funktionsweise

auf die Lage ON {iberpriifen, wobei die Displays die im

Memory des angewdhlten Kanals sich befindenden Werte anzeigen.

. Betitigen Sie den Wahlschalter fiir die Funktionsweise auf die

Lage ON, wobei die Kanile im Schweillbetrieb sind.
Achtung! Man kann die Werte fiir das Stabelektrodenschweiflen

und die Wahl "MIG 2-Takt-/4-Taktbetrieb” nicht in Memory speichern

. Wihlen Sie das Stabelektrodenschweiflen mit dem Wahlschalter

fir die Methode

. Wihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung oder

Brennerregelung

. Stellen Sie den gewiinschten Stabelektrodenstrom ein.

Die Werte sind ersichtlich in den Anzeigen

. Stellen Sie die Schweildynamik auf = 0 oder auf die

gewiinschte Lage ein.

. Schweiflen Sie und stellen Sie den Stabelektrodenstrom bei Bedarf ein.

8- PROMIG 501, PROMIG 511/0537
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1.2.4. Schnellguide fiir Bedienung des ML-Panels

MIG-Schweilen mit separaten té'ndigen Einstellungen fiir Drahtvorschub und Spannung

. Wihlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die Methode den MIG

;I F 2-Taktbetrieb oder den MIG 4-Taktbetrieb
(RILTET . Wibhlen sie mit dem Wahlschalter fiir die SYNERGIC-

ﬁ' © & 9 Funktionsweise die Lage MIG

Wihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung

oder Brennerregelung
4. Stellen Sie die gewiinschten Sollwerte fiir Drahtvorschub-

e geschwindigkeit und Spannung ein. Die Werte sind ersichtlich
# = @ in den Anzeigen

5. Stellen Sie die Schweildynamik auf = 0 oder auf die
gewiinschte Lage ein

EELIMFF

E — 6. Schweillen Sie und stellen Sie die Drahtvorschubgeschwin-

digkeit und die Spannung bei Bedarf ein

W

EEanilgs I wd

SYNERGIC MIG-SchweilRen

Err,

¢ v o 9

. Wihlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die Methode den MIG
2-Taktbetrieb oder den MIG 4-Taktbetrieb
. Wihlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die SYNERGIC-
Funktionsweise die Lage 1-MIG
. Stellen Sie den Wahlschalter fiir die Material- und Durchmesser-
wahl entsprechend dem von Thnen verwendeten Zusatzdraht ein
. Wihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung oder
Brennerregelung
5. Stellen Sie die gewlinschte Leistung mit dem -Potentiometer
und die Lange des Lichtbogens mit dem -Potentiometer ein.
Die Werte sind ersichtlich in den Anzeigen
6. Stellen Sie die Schweildynamik auf = 0 oder auf die
gewiinschte Lage ein
7. Schweillen Sie und stellen Sie die SchweiBleistung und die
Lange des Lichtbogens bei Bedarf ein

1. Wabhlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die Methode den MIG
2-Taktbetrieb oder den MIG 4-Taktbetrieb

2. Wabhlen Sie mit dem Wahlschalter fiir die SYNERGIC-
Funktionsweise die entsprechende Position

3. Stellen Sie die Wahlschalter fiir die Material- und Durchmesser-
wahl entsprechend dem von Thnen verwendeten Zusatzdraht ein

4. Wihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung oder
Brennerregelung

5. Stellen Sie die gewiinschte Leistung mit dem -Potentiometer
und die Lange des Lichtbogens mit dem - Potentiometer ein.
Die Werte sind ersichtlich in den Anzeigen

6. Stellen Sie die Schweildynamik auf = 0 oder auf die
gewiinschte Lage ein

7. Schweillen Sie und stellen Sie die SchweiBleistung und die
Lange des Lichtbogens bei Bedarf ein

AN [O8) N —_

1. Wibhlen Sie das Stabelektrodenschweiflien mit dem
Wahlschalter fiir die Methode

2. Wihlen Sie die Regelungsart: Nahregelung, Fernregelung oder
Brennerregelung

3. Stellen Sie den gewiinschten Stabelektrodenstrom ein. Die
Werte sind ersichtlich in den Anzeigen

4. Stellen Sie die Schweifldynamik auf = 0 oder auf die
gewiinschte Lage ein

5. Schweiflen Sie und stellen Sie den Stabelektrodenstrom bei
Bedarf ein

© KEMPPI OY PROMIG 501, PROMIG 511/0537 - 9



1.3. BETRIEBSSICHERHEIT

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

Lichtbogen und heiBBer Funkenflug

Der Lichtbogen schadet ungeschiitzten Augen. Schiitzen 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 Schweilarbeitsplatzes 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 Behélter-
werkstiicken.

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

AnschluBBspannung

Das Aufstellen von Stromquellen in engen Raumen (Behélter, Kfz) ist nicht zulédssig. Die
Schweillmaschine nicht auf einer nassen Unterlage aufstellen. Verwenden Sie keine besché-
digten Schweiflkabel. Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensge-
fahr. Das Anschluflkabel darf weder gewaltsam gepref3t, noch mit heilen Gegenstéinden oder
scharfen Kanten in Beriihrung kommen.

SchweiBBstromkreis

Isolieren Sie sich durch Verwendung von sachgeméBer Schutzbekleidung. Verwenden Sie keine
nasse Bekleidung. Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Unterlage und verwenden Sie keine
beschidigten Schweillkabel. Der MIG-Brenner oder die Schweillkabel 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 Radumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr!
Beim Schweillen von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten,
sind besondere VorsichtsmalBlnahmen einzuhalten.

2. INBETRIEBNAHME

21. AUFBAU

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

1. Inbetriebnahme der Stromquelle
Lesen Sie den Paragraph ZINBETRIEBNAHME?” in der Gebrauchsanweisung Nr. 1913170E
fiir die PRO-Stromquelle und gehen Sie entsprechend vor.

2. Montage der PRO-Stromquellen auf den Transportwagen
P40 6185261, luftgekiihltes MIG-System Anweisung fiir Montierung / Zusammensetzung
4270450
P30W 6185262, wassergekiihlte MIG-System Anweisung fiir Montierung /
Zusammensetzung 4270460
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3. Setzen Sie die PROMIG-Anlage auf die Stromquelle und verriegeln Sie diese mit
den Schrauben auf die Griffe der Stromquelle.

4. Montage des PROMIG-Funktionspanels
MC 6263501, Montageanweisung 4270950. ML 6263502,
Montageanweisung 4270950

5. Anschlielen der Kabel
Schliefen Sie die Kabel laut den Bildern auf den Seiten 6...7 an.
Luftgekiihltes System auf der Seite 6.
Wassergekiihltes System auf der Seite 7
Sie konnen die Polaritit des Zusatzmaterialdrahtes so wechseln, da3 Sie das PROMIG
Schweillstromkabel und das Massekabel mit Schweillkabelanschliissen der PRO-
Stromquelle gegenseitig tauschen.

6. Max. Drahtvorschubgeschwindigkeit
Bei der Lieferung der Anlage ist die max. Drahtvorschubgeschwindigkeit 18 m/min,
die ausreichend fiir die meisten SchweiBungen ist. Wenn Sie eine groflere Geschwindigkeit
benotigen, konnen Sie die max. Drahtvorschubgeschwindigkeit auf 25 m/min so steigern,
daB Sie das auf der Motorenwelle sich befindende Antriebsrad zu einem gréBeren tauschen.
Das grofB3e Antriebsrad von D40 wird mit dem Drahtvorschubgerit im Zubehorkasten
mitgeliefert.

Die Geschwindigkeit wird bei Bedarf wie folgt geiindert:

— Offnen Sie die Seitenplatte und versetzen Sie JUMPER 10 vom von JUMPER
BLOCK auf der Steuerkarte AOO1 zum Punkt 25 m/min.

— 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 Motorenwelle.

12345678910 — Offnen Sie die Schrauben (25) (3 St) 1

max. 18 m/min Gewinde. Montieren Sie auf die Motorenwelle
das Antriebsrad D40. Schrauben Sie die
Schraube (23) mit ihrer Unterlegscheibe
wieder fest.

(o] .
— max. 25 m/min

— Montieren Sie die Vorschubrollen (21) zuriick
auf ihre Wellen, befestigen Sie jedoch noch
nicht die Befestigungsschrauben der Vorschub-
rollen (22).

— Heben Sie den Motor so an, dal} die Zahnliicke
zwischen dem Antriebsrad und den beiden
unten befindlichen Vorschubrollen ca.

0,2 mm ist.

JUMPER BLOCK

Spannen Sie die Schrauben (25). Kontrollieren

Sie die Zahnliicken, bei Bedarf verbessern Sie

die Stellung des Motors. Schrauben Sie die
Befestigungsschrauben der Vorschubrollen fest (22).

| S
|

A Eine zu kleine Liicke zwischen dem
Antriebsrad und den Vorschubrollen
iiberlastet den Motor.

Eine zu grofle Liicke kann dagegen eine
schnelle Abnutzung der Zihne der
Vorschubrollen und des Antriebsrades
verursachen.

21 23 24 21 22 25 22
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7. Montage von PROMIG 501 auf Auslegern

A Das Drahtvorschubgerit mul} an den Ausleger so montiert werden, daf} sein
Chassis galvanisch sowohl vom Aufhiinger als auch vom Ausleger getrennt ist.

Man kann den Authingungswinkel des Drahtvorschubgerites durch Versetzen des Befestigungs-
punktes im Griff verédndern.

2.2. AUSRUSTUNG ENTSPRECHEND DEM DRAHTDURCHMESSER

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

Vorschubrollen mit glatter Nut: Universalvorschubrollen fiir das Schweillen aller Drihte
Vorschubrollen mit gezahnter Nut: Spezialvorschubrollen fiir R6hrchendrihte und Stahldréhte
Vorschubrollen mit der U-Nut: Spezialvorschubrolle fiir Aluminiumdréhte

Gelagerte Vorschubrider mit trapezférmigen Rillen: fiir Schweilen von Schwerteilen

In PROMIG-Drahtvorschubrollen gibt es zwei Nuten fiir verschiedene Durchmesser der
Zusatzdrahte. 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 Fithrungsrohre sind mit Farbcodierungen versehen, um die Identifi-
kation zu erleichtern.

Vorschubrollen

Farbe ......cccoveiii Zusatzdraht @ mm (inch)

WeIR ..., 0.6 und 0.8 (0.030)

(0] SRR 0.9/1.0und 1.2 (0.035, 0.045 und 0.052)
gelb...is 1.4,1.6und 2.0 (1/16 und 5/64)

SWAIZ .coooeeeeieeeeienns 2.4 (3/32)

Fuhrungsrohre

Farbe......ccccoovernnnnn. Zusatzdraht @ mm (inch)

Orange .....oeveeeeeerennnns 0.6-1.6 (0.024-1/16)
blau.....ccccovvveeiiiiis Uber 1.6 (Uber 1/16)

Die PROMIG 501- und 511-Anlagen sind bei der Lieferung mit roten Vorschubrollen mit glatter
Nut und mit orangen Fithrungsrohren fiir das Schweiflen von 0.9-1.2 mm (0.035”, 0.045” und
0.052”) Zusatzmaterialdrdhten versehen.

2.3. MONTAGE DER MIG-BRENNER

Um ein storungsfreien Schweilen zu gewihrleisten, sehen Sie in der Gebrauchsanweisung der

von Ihnen verwendeten Brenner, dafl das Drahtrohr und die Stromdiise des Brenners mit der
Empfehlung des Herstellers betreffend den Durchmesser und den Typen des von Ihnen verwandten
Schweilldrahtes iibereinstimmen. Ein zu enges Drahtrohr kann fiir das Drahtvorschubgerit eine
groflere Belastung als normal sein und Stérungen im Drhatvorschub verursachen.

Schrauben Sie die Schnellkupplung des Brenners fest, so dafl keine Spannungsverluste auf der
AnschluBfiiche entstehen. Ein loser Anschluf3 erhitzt den Brenner und das Drahtvorschubgerit.

Wenn Sie den wassergekiihlten Brenner verwenden, montieren Sie die Wasserschlduche laut dem
Bild auf der Seite 7.

Die Fehlersignallampe H11 der PROMIG 501- und 511-Anlagen hat die Funktionen fiir die Uber-
hitzung des wassergekiihlten PMT- oder WS-Brenners und fiir die Uberlastung des Drahtvorschub-
motors. Die Signallampe funktioniert wie folgt (sehen Sie auch Fehlercode auf der Seite 30):

1. Der Thermoschutz des KEMPPI PMT- oder WS-Brenners funktioniert. Dann stoppt die Anlage
das Schweiflen, gelbe Signallampe H11 beginnt zu blinken und gleichzeitig erscheint auf der
(Drahtvorschub)-Anzeige des Panels der Text Err 8.

2. Der Drahtvorschubmotor wird leicht iiberlastet, z.B. wegen eines blockierenden Brenners. Dann
beginnt die Fehlersignallampe H11 zu blinken. Wenn die Uberlastung des Motors gro8 ist,
wird das Schweillen gestoppt und auf der (Drahtvorschub)-Anzeige des Panels erscheint der
Text Err 9.
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Das Blinken der H11-Lampe, das den Fehlercodes Err 8 und Err 9 folgt, endet beim folgenden
Start, wenn die Ursache behoben wurde oder nachdem der Brenner sich abgekiihlt hat oder der
Motor nicht mehr tiberlastet wird.

2.

4. EINLEGEN UND VERRIEGELN DER DRAHTSPULE

Lassen Sie die Riickhaltefeder der Drahtspulennabe so frei, da3 Sie den Sperrknopf um ein
Viertelgewinde drehen konnen.

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

Verriegeln Sie die Spule mit dem Sperrknopf, die Riickhaltefeder der Nabe bleibt in der
AuBenstellung und hélt die Spule zurtick.

GESCHLOSSEN  OFFEN

Q Beachten Sie, daB} es bei der Zusatzwerkstoffspule keine vorspringenden Teile gibt,

die z.B. gegen das Chassis oder die Tiir des Drahtvorschubgerites schleifen.
Die schleifenden Teile konnen das Chassis des Drahtvorschubgeriites der
Spannung aussetzen.

2.5. AUTOMATISCHE EINFUHRUNG DES DRAHTES ZUM BRENNER

Automatische Einfiihrung des Drahtes in PROMIG-Drahtvorschubgerdten macht das Installieren der
Drahtspule schneller. Beim Tauschen der Spule brauchen Sie nicht die Verriegelung der Vorschubrollen
Offnen. Der Zusatzwerkstoff wird automatisch eingefédelt.

Kontrollieren Sie, daf3 die Nut der Vorschubrolle dem Durchmesser des von Thnen Zusatzdrahtes
entspricht. Die Nut der Vorschubrolle wird beim Versetzen der Wahlscheibe fiir die Nut (28)
gewihlt.

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

Kontrollieren Sie, dafl das Drahtende in einer Lange von 20 cm gerade ist und das Ende stumpf
(feilen Sie bei Bedarf ab). Eine scharfes Ende kann das Drahtfithrungsrohr und die Stromdiise des
Brenners beschadigen.

PROMIG 501:

Ziehen Sie den Draht von der Drahtspule ab. Fiihren Sie den Draht durch das Riickfiihrungsrohr
an die Vorschubrollen ein. Offnen Sie nicht die Verriegelung der Vorschubrollen!

Driicken Sie den Brennerschalter und schieben Sie das Drahtende ein Stiick, bis der Draht durch
die Vorschubrollen zum Brenner geht. Kontrollieren Sie, dass der Nut der beiden Vorschubrollen
liegt!

Driicken Sie den Brennerschalter weiter, bis dieser Draht durch die Stromdiise gekommen ist.

Die automatische Einfiihrung kann ab und zu bei diinnen Drahten mi3gliicken (Fe, Fc, Ss: 0,6...0,8 mm,

Al:

0,8...1,0 mm). Dann ist es moglich, daB3 Sie die Vorschubrollen 6ffnen und den Draht manuell durch

die Vorschubrollen einfithren miissen.
PROMIG 511:

Fiihren Sie den Draht durch den Drahtkonus und weiter an die Vorschubrollen ein.

Offnen Sie nicht die Verriegelung der Vorschubrollen!

Driicken Sie den Brennerschalterr und schieben Sie das Drahtende ein Stiick, bis der Draht durch
die Vorschubrollen zum Brenner geht. Kontrollieren Sie, dass der Draht in der Nut der beiden
Vorschubrollen liegt!

Driicken Sie den Brennerschalter weiter, bis der Draht durch die Stromdiise gekommen ist.
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2.6. EINSTELLUNG FUR ANPRESSDRUCK

Stellen Sie den Anpredruck der Vorschubrollen mit der Einstellschraube (20) so ein, da3 der
Draht gleichmaéssig in das Drahtfiihrungsrohr geschoben wird und wenn der Draht aus der
Stromdiise herauskommt, ein leichtes Bremsen zuldsst ohne daf} die Vorschubrolle rutscht.

A Ein zu starker AnpreBdruck verursacht ein Zusammendriicken des Zusatz-
drahtes und dadurch 16st sich die Umhiillung des Drahtes. Die Reibung wird
erhoht und dadurch die Abnutzung der Vorschubrollen beschleunigt.

2.7. EINSTELLUNG FUR SPANNUNG DER
— DRAHTSPULENBREMSE

Die Bremskraft wird durch das Loch der

- b - 41 Sperrvorrichtung der Drahtspulennabe beim
=i Drehen der Einstellschraube (41) mit dem
Schraubenzieher eingestellt.

| E—

Stellen Sie die Bremskraft so groB ein, dall die Drahtrolle nur kurz nachlduft, wenn die Vor-
schubrollen zum Stehen kommen. Der Bedarf der Bremskraft nimmt bei der Zunahme der
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu.

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

2.8. FREIBRENNZEIT

Die Elektronik der Anlage stellt das Beenden des Schweissens automatisch so ein, dafl das
Drahtende weder an der Stromdiise noch am Werkstiick festbrennt. Die Automatik arbeitet
unabhéngig von der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

2.9. MASSEKABEL

Befestigen Sie die Erdungsklemme des Massekabels sorgféltig, am besten direkt an das
SchweiBstiick. Die Kontaktfliche der Klemme sollte immer moglichstgroB sein.

Reinigen Sie die Befestigungsstelle von Farbe und Rost!

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

Stellen Sie sicher, daB die von Ihnen verwendeten Brenner fiir den von Thnen benétigten max.
Schweiflstrom konzipiert worden ist!

Verwenden Sie nie einen beschéddigten Schweiflbrenner!
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2.10. SCHUTZGAS

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

Fiir das Schweillen der rostfreien Stihle werden oft Mischgase verwendet. Der Druckminderer
muB fiir das gewihlte Schutzgas geeignet sein. Die Gasmenge soll gemél dem fiir den Einsatz
verwendeten Schweistrom eingestellt werden, iiblich ist 8 - 10 I/min. Wenn der GasfluB fiir die
SchweiBarbeit ungeeignet ist, kann die Schweillnaht poroés werden. Fiir das Wiahlen des Gases
und der Zusatzausriistung, wenden Sie sich bitte an Thren ortlichen Kemppi-Vertreter.

2.10.1. Einbau der Gasflasche

c Stellen Sie die Gasflasche immer ordentlich in aufrechte Stellung an das Gestell
oder den Flaschenwagen. Schlielen Sie das Flaschenventil immer nach dem
Beenden des Schweiflens.

Teile des Gasdruckminderers

Flaschenventil
Druckregulierschraube
AnschlufSmutter
Schlauchspindel
Mantelmutter

Flaschendruckmesser

Q@ m g aQw >

Flowmeter

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, dal 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 AnschlufSmutter
(C) mit einem Schraubenschliissel an.

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

6. Schlieflen 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 Gasfluf3
(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 Schwei3en beendet haben. Wenn die
Maschine fiir eine ldngere Zeit stehen bleibt, schrauben Sie auch die Druckregelschraube auf.
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2.11. HAUPTSCHALTERI/O

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

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

2.12. FUNKTION DER KUHLEINHEIT
(PROCOOL 10, PROCOOL 30)

Die Bedienung der Kiihleinheit ist so gesteuert, dafl die Pumpe anlduft, wenn das Schweillen
angefangen wird. Nach dem Schweillende lauft die Pumpe fiir ca. 5 min und kiihlt die Flis-
sigkeit zur Umgebungstemperatur. Der Zweck der Funktion ist das den Wartungsintervall der
Pumpe zu verldngern.

Lesen Sie in der Gebrauchsanweisung fiir die PROCOOQOL 10 / 30 -Einheit die Fehlersituationen
des Kiihlgerites und das Schiitzen der Brenner usw. vor Schiden.

3. BEDIENUNGEN DER FUNKTIONSPANELE
3.1. MC-FUNKTIONSPANEL 6263501

S21 S24 S25 S26 R2

\ \ \
pam
b

3 $22
ﬂ/
v
i
F gl

L

R21 P22
MIG-Grundfunktionen

Wahl fiir Schweilmethode (S21): MIG 2-Taktbetrieb, MIG 4-Taktbetrieb, Stabelektroden
Wahl fiir Regelungsart (S22): Nahregelung, Fernregelung, Pistolenregelung

Nahregelungen: Drahtvorschubgeschwindigkeit/Strom fiir Stabelektrodenschweiflen (R21),
SchweiBspannung (R22)

Einstellung fiir Dynamik fiir MIG und Stabelektrodenschweissen (R23)
Digitale Sichtanzeigen: Drahtvorschubgeschwindigkeit (P21), Strom (P22), Spannung (P23)

Riickgabe der im Schweiflen verwendeten Werte zur Sichtanzeigen (S23)

16 - PROMIG 501, PROMIG 511/0537 © KEMPPI OY



SELECTO-Funktionen
SELECTO-Wahlschalter S24

OFF: Normales MIG/MAG-Schweiflen

ON:  Schweiflen mit den in die Memory eingespeicherten Werte (5 Kanéle)

SET:  Wahl und Speicherung der Schweilparameter SAVE (S25), auf den gewihlten
Kanal CH 1...5 (S526).

Wahlischalter fiir SchweiBmethode S21

‘r—
-

. J—L

Stabelektroden
Stabelektrodenschweiflen mit stufenloser Einstellung fiir SchweiBstrom

MIG 2-Taktbetrieb

MIG/MAG-Schweillen mit der 2-Phasenfunktion des Starttasters des Schweillbrenners
1. Taster geschlossen: Schweiflen beginnt

2. Taster offen: Schweillen endet

MIG 4-Taktbetrieb

MIG/MAG-SchweiBen mit der 4-Phasenfunktion des Starttasters des Schwei3brenners
1. Taster geschlossen: Schutzgas beginnt zu flielen

2. Taster offen: Schweillen beginnt

3. Taster geschlossen: Schweillen endet

4. Taster offen: Schutzgas hort zu flieen

Wahlschalter fiir Regelungsart S22

REMOTE

& -

Nahregelung:
Verwenden Sie die Regelpotentiometer R21 und R22 des Panels

Fernregelung:
Fiihren Sie die Regelungen mit der Fernregeleinheit R20 aus, die auf den Fernregelanschluf}
X11 der Drahtvorschubeinheit angeschlossen ist.

Wenn Sie die Fernregeleinheit R10 verwenden, miissen Sie die Drahtvorschubgeschwin-
digkeit oder den Strom fiir Stabelektrodenschweiflen mit dem Potentiometer von R10 und
die Spannung mit dem U-Potentiometer des Panels einstellen.

Brennerregelung:

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit dem RMT 10 -Regulierungsmodul eingestellt,
der an den Kemppi PMT- oder WS-Schweil3brenner angeschlossen ist, und die Schweil3-
spannung wird mit dem U-Potentiometer des Panels eingestellt.

Achtung! Wenn die Fernregeleinheit oder der Brennerregler nicht auf die PROMIG-Einheit
angeschlossen ist und man hat die Fernregelung oder die Brennerregelung gewdhlt, funktio-
nieren die Regelungen mit dem Nahregelungspotentiometer wie in der Nahregelungslage.

Nahregelungen R21, R22

geschwindigkeit 0...18 m/min oder 0...25 m/min
SELECTO ON: Keine Funktion

ﬁ g~ - Potentiometer
@ SELECTO OFF: Nahregelung fiir Drahtvorschub-
b u

SELECTO SET: Nahregelung fiir Drahtvorschub-
geschwindigkeit 0...18 m/min oder 0...25 m/min
Stabelektrodenschweiflen: Einstellung fiir Schwei3strom,
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: Keine Funktion
SELECTO SET: Nahregelung fiir Spannung der PRO-
Stromquelle, 10 V...max. MIG-Spannung der Stromquelle
Stabelektrodenschweillen: Keine Funktion

© KEMPPI OY
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Einstellung fiir SchweiBdynamik R23

P Die Dynamik fiir MIG- und Stabelektrodenschweiflen wird mit demselben Potentio-
1

meter eingestellt.
a Bei der Einstellung fiir Schweilldynamik ist der Regelwert -9...0...9 auch sichtbar
_{ _'{ in der V-Sichtanzeige , die sonst Sollwert/Schweilspannung zeigt. Der Wert fiir
Dynamik ist in der Sichtanzeige noch fiir 3 s nach dem Einstellen sichtbar.

Einstellung fiir MIG-Schweiflidynamik:

Mit der Einstellung fiir MIG-Schweildynamik wirkt man auf die Stabilitét des Schwei3ens
und auf die Menge der Spritzer ein. Mit der Einstellung kann man auch das Schweiflresultat
fiir verschiedene Drahtsorten und Schutzgasmischungen optimieren, die verwendet werden.
-9...-1 Weicherer Lichtbogen. Anwendung: die Menge der Spritzer zu vermindern
0 Empfehlenswerte Grundeinstellung fiir alle Dréhte
1...9 Rauherer Lichtbogen. Anwendungen: z.B. die Stabilitdt des Lichtbogens im Kurzlicht-
bogenbereich zu optimieren und das SchweiBlen von Stahl mit 100 % CO,-Schutzgas (Pos. 7-9).

Einstellung fiir Stabelektroden-Dynamik:
Mit der Einstellung fiir Stabelektroden-Dynamik wirkt man auf das Verhalten des
Lichtbogens in verschiedenen Anwendungen ein.
Wenn der Lichtbogen rauher gemacht wird, vermehrt sich die Blaswirkung Geblise
und gleichzeitig nehmen die Spritzer zu.
-9...-1 Weicherer Lichtbogen. Anwendung: die Menge der Spritzer zu vermindern, wenn
wenn man mit Maximalstrom der Stabelektrode schweif3t.
0 Fabrikeinstellung. Normale Einstellung fiir alle Stabelektrodentypen.
1..9 Rauherer Lichtbogen. Anwendung: z.B. Zellulose-Stabelektroden Stabelektroden
(9) und diinne rostfreie Stabelektroden, wenn man mit Minimalstrom der
Stabelektrode schweilt.

Digitale Anzeigen fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit, Strom und
Spannung P21, P22, P23

m/min-Anzeige

MIG-Schweifen:

Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit und wihrend des Schwei3ens
den Istwert 0.0...18.0 m/min oder 0.0...25.0 m/min abhingig von der Wahl des Bereiches fiir
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Stabelektrodenschweiflen:
Die Anzeige ist leer beim Stabelektrodenschweiflen.
A-Anzeige

MIG-Schweifen:
Die Anzeige zeigt im eingestellten Zustand 0 A und wihrend des Schweilens den Istwert fiir
SchweiBstrom.

Stabelektrodenschweiflen:
Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Stabelektrodenschweilen 10 A ... max. Strom der Stromquelle
und wihrend des Schweillens den Istwert.

V-Anzeige

MIG-Schweifen:
Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir SchweiBlspannung und wihrend des Schweilens den Istwert.

Stabelektrodenschweiflen:
Die Anzeige zeigt im eingestellten Zustand die Leerlaufspannung der Stromquelle und wihrend des
Schweiflens den Istwert fiir Stabelektrodenschweif3spannung.
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Achtung! Die Anzeige ist die Polspannung der Maschine. Abhéngig von der Lénge und dem
Kupferquerschnitt der Schweillkabel und des MIG-Brenners kann die tatsdchliche Lichtbogen-
spannung und die Anzeige einige Volt voneinander abweichen, sehen Sie die folgende Tabelle.

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

Bei der Einstellung fiir Schweildynamik zeigt die Anzeige den Regelwert -9...0...9 fiir Schweil3-
dynamik und der Wert bleibt im Display noch fiir ca. 3 s nach Ende der Einstellung anstehen.
Danach wird die Anzeige wiederhergestellt.

3.1.1. WELD DATA / Gastest

Abfrage der SchweiRparameter im Display

Verwendung des WELD DATA-Tasters bringt im Display die Schweillparameter,
Drahtvorschubgeschwindigkeit, Schweillstrom, Schweillspannung, zu dem Zeitpunkt,
als das Schweilen gestoppt wurde. Die Schweilwerte sind sind so lange in der
Anzeige sichtbar, wie der WELD-DATA-Schalter gehalten wird, und bleiben im
Speicher, bis der Taster des Brenners erneut gedriickt wird.

Gastest

Ein kurzes Betitigen des Schalters 1ost den Schutzgasstrom aus. Das Schutzgas stromt ca. 20
Sekunden oder bis zu einem erneuten Betétigen des Schalters.

3.1.2. SELECTO-Funktionen, MC-Panel

b= b i &

SELECTO ist der Name fiir eine Funktion, in der die Schweilparameter in die Memorykanéle
eingespeichert werden kénnen. Man kann in den Memory 5 St MIG/MAG-Schweillwerte
einspeichern. Die einzuspeichernden Parameter sind Drahtvorschubgeschwindigkeit, Schweil3s-
pannung und SchweiBdynamik. Die eingespeicherten Werte bleiben im Memory, auch wenn die
Anlage aus- und eingeschaltet wird.

Achtung! Man kann nicht die Werte fiir Stabelektrodenschweiflen und die Wahl MIG
2-Taktbetrieb/4-Taktbetrieb einspeichern.

e

In SELECTO-Funktionen gibt es drei verschiedene Betriebszustédnde:

SELECTO OFF:
Normales MIG/MAG-Schweilen mit separaten Einstellungen fiir Drahtvorschub und Spannung,
die SELECTO-Funktion ist nicht im Betrieb.

SELECTO ON:

Das Schweiflen mit den in den Memory eingespeicherten Schweillwerten, Drahtvorschub,
Schweillspannung und Schweilldynamik. Von den Funktionen des Panels ist nur die Wahl fiir
die Kanile 1...5 moglich. Der Kanal wird entsprechend der Lage der Lage des Wahlschalters
fiir Einstellungen entweder mit dem CH-Schalter des Panels, Fernregler oder mit dem RMT 10
-Regulierungsmodul des PMT- oder WS-Brenners gewéhlt. Man kann den Kanal auch wahrend
des SchweiBlens wechseln.

Die Werte der entsprechenden Kanéle werden in den digitalen Displays angezeigt. Der in den
Memory eingespeicherte Wert fiir Schwei3dynamik wird sichtbar, wenn man ein wenig das
Regelpotentiometer fiir Dynamik dreht.

SELECTO SET:

Finden der Schweillwerte fiir die Einspeicherung. Die Schweilwerte werden auf den gewiinsch-
ten Kanal mit der Hilfe des SAVE-Schalters eingespeichert. In den Memory werden die Werte
fiir Drahtvorschub, Spannung und Schwei3dynamik eingespeichert, die vor der Bedienung des
SAVE-Schalters eingestellt waren.
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Programmierung der Memorykanale:

Wihlen Sie den gewtiinschten Kanal 1...5
Stellen Sie den Wahlschalter fiir die Funktionsweise auf die Lage SET ein
Finden Sie beim Schweiflen die richtigen Werte fiir Drahtvorschub, Spannung und Schweif3dynamik

Sl

Speichern Sie diese in den Memory beim Drehen des SAVE-Schalters ein.

Achtung! Man kann die in den Memory eingespeicherten Werte bei Bedarf beim Betétigen des
Wahlschalters fiir die Funktionsweise auf die Lage ON iiberpriifen, wobei die Anzeigen die
im Memory des entsprechenden Kanals befindenden Werte zeigen.

5. Betitigen Sie den Wahlschalter fiir die Funktionsweise auf die Lage ON, wobei die Kanéle im
SchweiBbetrieb sind.

Von der SELECTO-Funktion geht man auf normales MIG/MAG-Schweilen durch das Betdtigen des
Wahlschalters fiir die Funktionsweise auf die Lage OFF f{iber.

3.2. ML-FUNKTIONSPANEL 6263502

S31 S34

ML ..

F-:n'fﬂ i

o

P31 R31 P32

MIG-Grundfunktionen

Wabhl der Schweillmethode (S31): MIG 2-Taktbetrieb, MIG 4-Taktbetrieb, Stabelektroden
Wahl der Regelungsart (S32): Nahregelung, Fernregelung, Brennerregelung

Nahregelungen: Drahtvorschubgeschwindigkeit/SchweiBlleistung/Strom fiir Stabelektroden-
schweilen (R31), Spannung/ Lange des Lichtbogens (R32)

Einstellung fiir Dynamik fiir MIG- und Stabelektrodenschweiflen (R33)
Digitale Anzeigen: Drahtvorschubgeschwindigkeit (P31), Strom (P32), Spannung (P33)
Abruf der zuletzt geschweil3ten Werte (Ist-Wert) (S33)
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SYNERGIC-Funktionen

SYNERGIC-Wahlschalter S34

MIG
1-MIG

JUL

Normales MIG/MAG-Schweiflen mit separaten Einstellungen fiir Drahtvorschub-
geschwindigkeit (R31) und Spannung (R32).

SYNERGIC MIG, MIG-Schweilen mit Parametern (S35, S36), die fiir Zusatz-
drdhte optimiert sind. Die Schweilwerte werden mit Regelpotentiometern fiir
Schweillleistung (R31) und Lénge des Lichtbogens (R32) eingestellt.

SYNERGIC PULSMIG, Puls-MIG-Schweiflen mit Parametern (S35, S36), die fiir
Zusatzdrihte optimiert sind. Die Schweillwerte werden mit Regelpotentiometern
fiir SchweiBleistung (R31) und Lénge des Lichtbogens (R32) eingestellt.

Kompensieren der Kabelldnge (R34)

Wahlschalter fiir SchweiBmethode S31

Stabelektroden
Stabelektrodenschweiflen mit stufenloser Einstellung fiir Schweillstrom

MIG 2-Taktbetrieb

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

2. Taster offen: Schweiflen endet

MIG 4-Taktbetrieb

MIG-SchweiBen mit der 4-Phasenfunktion des Starttasters des SchweilSbrenners
1. Taster geschlossen: Schutzgas beginnt zu flielen

2. Taster offen: Schweilen beginnt

3. Taster geschlossen: Schweillen endet

4. Taster offen: Schutzgas hort zu flieBen

Wahlschalter fiir Regelungsart S32

REWOTE

b =

Nahregelung:
Verwenden Sie die Regelpotentiometer R31 und R32 des Panels.

Fernregelung:
Fiihren Sie die Regelungen mit der Fernregeleinheit R20 aus, die auf den Fernrege-
lanschluB X11 der Drahtvorschubeinheit angeschlossen ist.

Wenn Sie die Fernregeleinheit R10 verwenden, miissen Sie die Drahtvorschub-
geschwindigkeit, Schweillleistung oder den Strom fiir Stabelektrodenschweiflen mit
dem Potentiometer von R10 und die Spannung oder die Bogenlédnge mit dem
U-Potentiometer des Panels einstellen.

Brennerregelung:

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit dem RMT 10 -Regulierungsmodul
eingestellt, der an den Kemppi PMT- oder WS-Schweifbrenner angeschlossen ist,
und die Schweilspannung und die Bogenldnge wird mit dem U-Potentiometer des
Panels eingestellt.

Achtung! Wenn die Fernregeleinheit oder der Brennerregler nicht auf die PROMIG-
Einheit angeschloBen ist und man hat die Fernregelung oder die Brennerregelung
gewdhlt, funktionieren die Regelungen mit dem Nahregelungspotentiometer wie in
der Nahregelungslage.

© KEMPPI OY

PROMIG 501, PROMIG 511/0537 - 21



Nahregelungen R31, R32

cum A - Potentiometer
/-\ /n\ MIG/MAG: Nahregelung fiir Drahtvorschubge-
schwindigkeit, 0...18 m/min oder 0...25 m/min
SYNERGIC MIG: Einstellung fiir Leistung,
max. und min. Leistungen fiir Zusatzdréhte.
& SYNERGIC PULSMIG: Einstellung fiir Leistung,
POWER /&1~ ifilu max. und min. Leistungen filir Zusatzdréhte.

Stabelektrodenschweiflen: Einstellung fiir
Schweiflstrom, 10 A...max. Strom der Stromquelle

i w - Potentiometer
MIG/MAG: Nahregelung fiir Spannung der
PRO-Stromquelle, 10 V...max. MIG-Spannung
der Stromquelle
SYNERGIC MIG: Feineinstellung fiir
Lichtbogenlédnge -9..0..9
SYNERGIC PULSMIG: Feineinstellung fiir
Lichtbogenlénge -9...0...9
Stabelektrodenschweiflen: Keine Funktion

Einstellung fiir SchweiBdynamik R33

Die Dynamik fiir MIG- und Stabelektroden-schweiflen wird mit demselben Poten-
tiometer eingestellt.

Lt

in der V-Sicht anzeige, die sonst Sollwert/Schweiflspannung zeigt. Der Wert fiir
i ! Dynamik ist in der Sichtanzeige noch fiir 3 s nach dem Einstellen sichtbar.
Einstellung fiir MIG/MAG-Schweildynamik:

Mit der Einstellung fiir MIG/MAG-Schwei3dynamik wirkt man auf das Stabilitit des Schweillens
und auf die Menge der Spritzer ein. Mit der Einstellung kann man auch das Schweifresultat fiir
Drahttypen und Schutzgasmischung optimieren, die verwendet werden.

oﬂ\ Bei der Einstellung fiir SchweiBdynamik ist der Regelwert -9...0...9 sichtbar auch
]

-9...-1  Weicherer Lichtbogen. Anwendung: die Menge der Spritzer zu vermindern
0 Empfehlenswerte Grundeinstellung fiir alle Dréhte
1...9 Rauherer Lichtbogen. Anwendungen: z.B. die Stabilitit des Lichtbogens im
Kurzlichtbogenbereich zu optimieren und das Schweilen von Stahl mit 100 %
CO,-Schutzgas (Pos. 7-9).

Einstellung fiir SYNERGIC MIG-Schweildynamik:

Beim SYNERGIC MIG-Schweif3en ist die Einstellung fiir Schweilldynamik fiir die Drahttypen
optimiert, die verwendet werden. Mit der Einstellung wirkt man auf die Stabilitdt des Schwei3ens
und auf die Menge der Spritzer ein.

-9...-1  Weicherer Lichtbogen. Anwendung: die Menge der Spritzer zu vermindern
0 Empfehlenswerte Grundeinstellung
1.9 Rauherer Lichtbogen. Anwendung: z.B. die Stabilitét des Lichtbogens im
Kurzlichtbogenbereich zu optimieren.

ACHTUNG! Der Regelbereich -9...0...9 fiir SYNERGIC MIG-Schweifldynamik ist ein relativer
Bereich entsprechend den Dréhten und ist verschieden vom Regelbereich fiir Dynamik fiir normales MIG/
MAG-Schweiflen -9...0...9.

Gestaltung des Lichtbogens im SYNERGIC PULSMIG-Schweifien:
Im SYNERGIC PULSMIG-Schweillen wirkt die Einstellung fiir SchweiBdynamik auf die
Gestaltung des Puls-MIG-Lichtbogens ein.

-9...-1  Breiterer Puls-MIG-Lichtbogen. Anwendung: z.B. SchweiBlen der [-Néhte
0 Empfehlenswerte Grundeinstellung
1..9 Schmalerer und mehr gerichteter Lichtbogen. Anwendung: z.B. Kehlnéhte
bei diinnen Grundmaterialien
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Einstellung fiir Stabelektrodendynamik:

Mit der Einstellung fiir Stabelektrodendynamik wirkt man auf das Verhalten des Lichtbogens in
verschiedenen Anwendungen ein.

Wenn der Lichtbogen rauher gemacht wird, vermehrt sich die Blaswirkung und gleichzeitig
nehmen die Spritzer zu.

-9...-1  Weicherer Lichtbogen. Anwendung: die Menge der Spritzer zu vermindern,
wenn man mit Maximalstrom der Stabelektrode schweil3t.
0  Fabrikeinstellung. Normale Einstellung fiir alle Stabelektrodtypen.
1...9 Rauherer Lichtbogen. Anwendung: z.B. Zellulose-Stabelektroden (9)
und diinne rostfreie Stabelektroden, wenn man mit Minimalstrom der
Stabelektrode schweilit.

Digitale Anzeigen fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit, Strom und
Spannung P31, P32, P33

/m/min - Anzeige

MIG/MAG-Schweiflen mit separaten Einstellungen fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung:
Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit und wéahrend des Schweiflens den
Istwert 0.0...18.0 m/min oder 0.0...25.0 m /min entsprechend der Wahl des Bereiches fiir Drahtvorschub-
geschwindigkeit.

SYNERGIC MIG-Schweiflen: Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit
und wihrend des Schweilens den Istwert.

Der Bereich fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit ist die min. und max. Geschwindigkeit entsprechend
dem Drahttyp.

SYNERGIC PULSMIG-Schweillen: Die Anzeige zeigt den Sollwert der Drahtvorschubgeschwindigkeit
und wihrend des Schweiens den Istwert.

Der Bereich fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit ist die min. und max. Geschwindigkeit entsprechend
dem Drahttyp.

Stabelektrodenschweiflen: Die Anzeige ist leer beim Stabelektrodenschweillen.

I/A - Anzeige

MIG/MAG-Schweiflen mit separaten Einstellungen fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung:
Die Anzeige zeigt im eingestellten Zustand 0 A und wihrend des Schweilens den Istwert fiir
SchweiBstrom.

SYNERGIC MIG-Schweilen: Die Anzeige zeigt im eingestellten Zustand 0 A und wéhrend des
Schweiens den Istwert fiir Schwei3strom.

SYNERGIC PULSMIG-Schweiflen: Die Anzeige zeigt im eingestellten Zustand den nominalen Dur-
chschnittsstrom und wihrend des Schweilens den Istwert fiir Schweillstrom.

Stabelektrodenschweiflen: Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Stabelektrodenstrom 10 A...max. Strom
der Stromquelle und wiahrend des Schweillens den Istwert.

U/V - Anzeige
MIG/MAG-Schweiflen mit separaten Einstellungen fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung:
Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Schwei3spannung und wihrend des Schweilens den Istwert.

SYNERGIC MIG-Schweiflen: Die Anzeige zeigt den Sollwert fiir Schweispannung und

wihrend des Schweillens den Istwert.

Bei der Einstellung der Lichtbogenlédnge zeigt die Anzeige den Regelwert fiir Lichtbogenlidnge -9...0...9,
die in der Anzeige noch fiir ca. 3 s nach dem Schweiflende sichtbar bleibt.

SYNERGIC PULSMIG-Schweilen: Die Anzeige zeigt den Sollwert -9...0...9 fiir Lichtbogenldnge und
wihrend des Schweilens den Istwert fiir Spannung.
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Stabelektrodenschweiflen: Die Anzeige zeigt im eingestellten Zustand die Leerlaufspannung der
Stromquelle und wihrend des Schweilens den Istwert fiir Stabelektrodenschweiflspannung.

Achtung! Die Anzeige ist die Polspannung der Stromquelle. Entsprechend der Liange und dem
Kupferquerschnitt der Schweilkabel und der MIG-Brenner konnen die tatsdchliche Bogenspan-
nung und die Anzeige einige Volt voneinander abweichen, sehen Sie die folgende Tabelle.
Kabel 50 mm? 70 mm? 95 mm?

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

Bei der Einstellung der Schweilldynamik zeigt die Anzeige den Regelwert -9...0...9 fiir Schweil3-
dynamik und der Wert bleibt fiir ca. 3 s nach der Einstellung erhalten. Danach wird die

Anzeige wiederhergestellt, im Synergic MIG- und Stabelektrodenschweiflendie Spannung und
im SYNERGIC PULSMIG-Schweifen die Lichtbogenlénge.

3.2.1. WELD DATA

Abfrage der SchweiRparameter im Display

Verwendung des WELD DATA-Tasters bringt im Display die Schweilparameter, Drahtvor-
schubgeschwindigkeit, Schweilstrom, Schweiflspannung, zu dem Zeitpunkt, als das Schweillen
gestoppt wurde. Die Schweillwerte sind so lange in der Anzeige sichtbar, wie der WELD-
DATA-Schalter gehalten wird, und bleiben im Speicher, bis der Taster des Brenners erneut
gedriickt wird.

Gastest

Ein kurzes Betitigen des Schalters 16st den Schutzgasstrom aus. Das Schutzgas stromt ca. 20
Sekunden oder bis zu einem erneuten Betédtigen des Schalters.

3.2.2. SYNERGIC-Funktionen, ML-Panel

L

13
12
13

e
P
o Rk

> & o

—
PROCESS MATERIAL WIRE® %

In der SYNERGIC-Funktion stellt der Schweiller an der Anlage ein: den Zusatzdrahttyp und den Dur-
chmesser, die verwendet werden, und die Anlage erzeugt aufgrund dieser Daten die optimalen Schweil3ei-
genschaften. Im SYNERGIC-Zustand éndert sich die Einstellung fiir Drahtvorschub als Einstellung

fiir SchweiBleistung und die Einstellung fiir Spannung adndert sich als Einstellung fiir Lichtbogenldnge
(sogenannte ’1-Knopf-Bedienung).

In SYNERGIC-Funktionen gibt es drei Funktionszustande:

MIG Normales MIG/MAG-Schweilen mit separaten Einstellungen fiir Drahtvorschub-
geschwindigkeit und Spannung.
Die SYNERGIC-Funktion ist nicht im Betrieb.

1-MIG  SYNERGIC MIG-Schweiflen mit Parametern, die fiir Zusatzdrahte optimiert sind.
Man hat in den Memory 9 St SYNERGIC MIG-Programme fiir verschiedene
Zusatzdrihte eingespeichert:
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Zusatzdraht................. Schutzgas Achtung!

SchweiRen von Stahl 100 % CO, wird durch Drehen zu
21,0mm ..., 82...75 % Ar + 18...25 % CO, den Positionen 8...9 fiir Schweil3-
Massivdraht dynamik geschweif3t
@1.2mm.........cccceees 82...75 % Ar + 18...25 % CO,

Massivdraht

@1.2mm.................. 82...75 % Ar + 18...25 % CO,

Roéhrchendraht

SchweilRen von rostfreiem Stahl

20,8mm.................... 97,5..98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,

307, 308, 309, 316

a1,0mm...................... 97,5..98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,

307, 308, 309, 316

@1.2mm ...l 97,5..98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,

307, 308, 309, 316
Schweiflen von Aluminium

2 1,0 mm
AIMg5, AISI5 ................. 100 % Ar
21,2 mm
AlMg5, AISi5, Al99,5.....100 % Ar
2 1,6 mm

AIMg5, AISi5, Al99,5.....100 % Ar

Im SYNERGIC MIG-Schweillen werden die Schweilwerte mit dem Potentiometer fiir Leistung
(normalerweise das Potentiometer fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit), mit den Potentiometern
fiir Lichtbogenlénge (normalerweise das Potentiometer fiir Spannung) und mit dem Potentio-
meter fiir Schweildynamik eingestellt. Die min. und max. Einstellung des Potentiometers fiir
Leistungseinstellung entspricht der fiir jeden Draht optimierte min. und max. Leistung. Die
Sollwerte fiir diese min. und max. Leistungen sind sichtbar in dem Display fiir Sollwerte.

Kompensieren der Kabelldnge —-—,

Das Kompensieren der Kabellédnge beriicksichtigt die Spannungsverluste, die in langen Zwi-
schenkabeln und verschiedenen Brennern entstehen. Das Kompensieren der Kabel wird wie
folgt eingestellt:

ML Wenn die Linge der Zwischenkabel zwischen der Drahtvor-
schubeinheit und der Stromquelle nicht zu Threr Verfiigung
stehen, stellen Sie das Kompensieren der Kabel auf die Lage
= 0 ein. Wenn die 0-Lage nicht auf die gewiinschte Weise
funktioniert, iberpriifen Sie die Einstellung wie folgt.

"~ EEDMPR

Wenn ein Zwischenkabel zur Verfiigung steht, gehen Sie wie folgt vor:

1. Stellen Sie die Lichtbogenldnge auf = CAL ein, die der normalen Lange des Lichtbogens
entspricht

Schweillen Sie auf dem gewiinschten Leistungsniveau

Stellen Sie die Lichtbogenldange mit dem Potentiometer fiir das Kompensieren der Kabel ein
Uberpriifen Sie jetzt die Einstellung der Lichtbogenlinge - 9....0...+ 9

Wiederholen Sie bei Bedarf die Punkte 2...4

A
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Das Kompensieren der Kabel wird fiir jede Kombination Kabel / MIG-Brenner nur einmal eingestellt.

I I I I SYNERGIC PULSMIG, Puls-MIG-Schweil3en mit Parametern, die fiir Zusatzdrihte
optimiert sind. Man hat in den Memory 9 St SYNERGIC PULSMIG-Programme fiir
verschiedene Zusatzdriahte eingespeichert:

Zusatzdraht................ Schutzgas
Puls-MIG-Schweifen von Stahl

21,0MM e 82...75 % Ar + 18...25 % CO,
Massivdraht

@1.2mm................. 82...75 % Ar + 18...25 % CO,
Massivdraht

21.2mm......ccccuunnneen. 82..75 % Ar + 18...25 % CO

2

Metallrohrchendraht
Puls-MIG-SchweiRen von rostfreiem Stahl

20,8mMmM...cccceeninnnnnnn... 97,5..98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,
316, 308

21,0mm........cccoueeeee 97,5..98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,
316, 308

21,2mMM ... 97,5..98 % Ar +2,5..2 % CO,/O,
316, 308

Puls-MIG-Schweifen von Aluminum

2 1,0 mm

AIMG5 ..., 100 % Ar

2 1,2 mm

AIMG5 ... 100 % Ar

2 1,6 mm

AIMG5 ..., 100 % Ar

Im SYNERGIC PULSMIG-Schweiflen werden die Schweilwerte mit dem Potentiometer fiir
Leistung (normalerweise das Potentiometer fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit), mit den Poten-
tiometern fiir Lichtbogenlénge (normalerweise das Potentiometer fiir Spannung) und mit dem
Potentiometer fiir Schweildynamik eingestellt. Die min. und max. Einstellung des Potentiome-
ters fiir Leistungseinstellung entspricht der fiir jeden Draht optimierte min. und max. Leistung.
Die Sollwerte fiir min. und max. Leistungen sind sichtbar.

Kompensieren der Kabelldnge

Wie oben im Punkt ’SYNERGIC MIG-Schweiflen”
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4. FUNKTIONEN DER FERNREGELEINHEITEN IM
DRAHTVORSCHUBGERAT PROMIG 501 UND 511

R61

R61
MIG Einstellung fiir Drahtvorschubge- Einstellung fiir Spannung;:
schwindigkeit: 10 V...max. Spannung
11...18 m/min der Stromquelle (35...45 V)
IT 1...25 m/min
SELECTO Wahl fiir Kanal: 1...5 entsprechend Feineinstellung fiir
den Positionen 1, 4, 6, 8, 10 des Knopfes Lichtbogenlénge: 1...10
SYNERGIC MIG  Einstellung fiir Leistung Feineinstellung fiir
(Drahtvorschubgeschwindigkeit): Lichtbogenlange: 1...10
fiir Draht min...max.
SYNERGIC Einstellung fiir Leistung Feineinstellung fiir
PULSMIG (Drahtvorschubgeschwindigkeit): Lichtbogenlénge:
fiir Draht min...max. 1...10
STAB- Einstellung fiir Strom: 10 A...max. KEINE FUNKTION
ELEKTRODEN-  Strom der Stromquelle
SCHWEISSEN
R10, RMT10
R61
MIG Einstellung fiir Drahtvorschubge-
schwindigkeit:
[1...18 m/min
II 1...25 m/min
SELECTO Wahl fiir Kanal: 1...5 entspricht im R10
den Positionen 1, 4, 6, 8, 10 des Knopfes
SYNERGIC MIG  Einstellung fiir Leistung (Drahtvorschub-
geschwindigkeit): fiir Draht min...max.
SYNERGIC Einstellung fiir Leistung
PULSMIG (Drahtvorschubgeschwindigkeit):
fiir Draht min...max.
STAB- Einstellung fiir Strom: 10 A...max. ACHTUNG !
ELEKTRODEN-  Strom der Stromquelle RMT10 KEINE FUNKTION
SCHWEISSEN
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5. PROMIG 501, PROMIG 511 A001
JUMPER-FUNKTIONEN

Vorschubadresse

[—\ Drahtfoérdergeschwindigkeit

TO

S =

—H — il

1——4 1——

1. Auswahl der Vorschubadresse
12345678910

H ““““““ =2 Vorschub 3, Adresse 150

00o0Doooooaoao

u u Vorschub 4, Adresse 153

3. Schweilen mit PROCOOL und dem luftgekiihlten MIG-SchweiBbrenner

12345678910 COOLER istaktiviert, die Auswahl der Luft-/Wasserkiihlung ist Luft -> die
e o oo 0o ol Schweiflung stoppt nach 1 Sekunde, Fehler 7 (Err 7) auf dem Display,
Werkseinstellung
(eo80000asa] COOLER istaktiviert, die Auswahl der Luft-/Wasserkiihlung ist Luft ->
L“—n‘ SchweiBen ist erlaubt (Verwendung mit z. B. TIG/MIG-Sets)

4. Linearisieren von Ausgabe, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Spannung

als eine Funktion der Steuerspannung

123456780910 Ausgabe ist linear zu Drehwinkel von Potentiometer, Werkseinstellung
LEI o o 0O oooo EI‘

Gon Eore |

(oo s oaooaa Ausgabe istlinear zu Steuerspannung: Drahtvorschubgeschwindigkeit:
e cfffersesool 0-5V ->0-18,25 m/min., U2: 0-5 V -> 0-50 V

5. Deaktivieren von PMT oder WS MIG-Brennern

= ‘;ﬁj 220 PMT-, WS- und RMT 10 -Funktionen aktiviert

Ceeelll-eoes !

Geosssssss] PMT, WS- und RMT10 -Funktionen deaktiviert (Err11), nur normale Bren-
(e oo “ = o o o| per konnen verwendet werden
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6. Automatische Fernbedienung -> Lokale Regelung mit MC-, ML-
und MX-Bedienung
123456780910
G D[m o o o o] Fernbedienung -> Lokale Regelung funktioniert, wenn Fernbedienungsregler
===} entfernt wird

LDDDDDDDDDD‘
oo

G \MJ = o o| Fernbedienung -> Lokale Regelung ist deaktiviert

7. HeiBstartfunktion mit MC und ML-Bedienung

12345678910 . .
Goooae DMD o o] Kein HeiB3start, Werkseinstellung
foecosoe = o 4

(booooooooad Heil3start gewahlt
o

LDDDDDDdlIJDD

8 A. Endkraterfunktion in 4T nur mit synergetischem MIG/PULSMIG,
ML-Bedienung

8 B. Auswahl von 2T oder 4T mit ’no panel”
8 C. Auswahl von Endkraterfunktion mit MC-Bedienung

8 D. MX-Bedienung selecto. U-Pot-Wert Festeinstellung

:] i 3D 4D i i ZHMS 21[]0 ML/MC-Bedienung: Keine Endkraterfiillung, Werkseinstellung

””””””” = =} MX-Bedienung selecto stellt U-pot. Wert U-pot.-Wert keine Festeinstellung
(Feinsteuerung aktiv).
2T MIG ohne Bedienung.

(o o000 oo0 0 ML-Bedienung: Endkraterfiillung in 4T mit synergetischem PULSMIG/MIG

wﬂiﬂﬂ MC-Bedienung: Endkraterfiillung in 4T

MX-Bedienung selecto stellt U-pot. Wert Festeinstellung (keine Feinsteuerung).
4T MIG ohne Bedienung.

9 A. Auswahl von synergetischem MIG / pulsierendem MIG, ML-Bedienung
9 B. Auswabhl fiir Blechstédrke/Stromstédrkenanzeige, MX-Bedienung

12345678910 , ) . .
Cocooooo D[m]u Fe synergetischem PULSMIG/MIG in ML-Bedienung, Werkseinstellung

”””””””” = Anzeige der Blechstérke ist aktiv mit MX-Bedienung
G o os s AlISisynergetischem PULSMIG/MIG in ML-Bedienung anstatt Fe,

%ﬂ Zusitzliches Etikett notig um Fe-Text in AISi Text zu dndern.
Anzeige der Stromstirke ist aktiviert mit MX-Bedienung

10. Auswahl der max. Drahtférdergeschwindigkeit

12345678910

Max. Geschwindigkeit 25 m/min
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6. FEHLERCODES DER PANELE

In PROMIG 501 - und 511 - Einheiten kontrollieren Sie bei jedem Start, ob es Fehlerzustinde in der
Anlage gibt; wenn Fehlerzustande bemerkt werden, wird der entsprechende Fehlerzustand durch Err-Texte
angezeigt, die auf der (Drahtvorschub)-Anzeige der Panele erscheinen. (Bitte siche beigefiigtes Beispiel.)

Fehlercodes:

Err 1: Es ist von PROMIG auf das Stabelektrodenschweil3en eingestellt worden, obwohl
man schon das Stabelektrodenschweiflen vom Panel der Stromquelle gewéhlt hat.

Err 2: Man driickt auf den Start-Taster des Brenners, wenn die Dateniibermittlung zwischen
PROMIG und PRO unterbrochen ist (Fehler im Steuerkabel oder im Anschluf3)
oder man driickt auf den Brennertaster, wenn man vom Steuerpanel der Stromquelle
das Stabelektrodenschweiflen gewdhlt hat.

Err 4: Man driickt auf den Start-Taster des Brenners, wenn der Wahlschalter S12 fiir die
Kiihlweise des Brenners in Fliissigkeitsposition ist, und man hat vergessen, die

PROCOOL-Kiihleinheit anzuschalten oder man hat vergessen, diese an der Anlage
anzuschliessen.

Err 5: Die PROCOOL-Kiihleinheit hat das Schweilen unterbrochen. Die Ursache kann das
Abschalten der Versorgungsspannung von PROCOOL sein, der Druck des Fliissigkeits-
kreislaufs steigt nicht oder die Temperatur der Kiihlfliissigkeit ist zu hoch gestiegen.

Err 6: Die Drahtvorschubeinheit hat das Schweilen in der Fliissigkeitsposition des
Wabhlschalters S12 des luft-/wassergekiihlten Brenners fiir PROMIG unterbrochen,
weil die Datenverbindung zur Kiihleinheit unterbrochen worden ist (Fehler im
Zwischenkabel oder im Anschluf3).

Err 7: Der Wahlschalter S12 des luft-/wassergekiihlten Brenners fiir PROMIG ist in der
Luftposition. PROCOOL ist angeschaltet und man driickt auf den Start-Taster
des Brenner. Der Zweck der Funktion ist die Zerstdrung des wassergekiihlten
Brenners zu verhindern, wenn der Wahlschalter S12 fiir Luft-/Wasserkiihlung in
fehlerhafter Position ist.

Err 8: Der wassergekiihlte PMT- oder WS-Brenner ist iiberhitzt.

Err 9: Uberlastung des Drahtvorschubmotors, die z.B. vom verschmutzten Drahtleiter
des Brenners oder von geknickten Brennerkabeln verursacht wird.

Err 10:  Die Funktion des Thermoschutzes der PRO-Stromquelle hat das Schweilen gestoppt.

Err 11:  Man versucht den PMT- ode WS-Brenner anzuwenden, wenn man seinen Gebrauch mit der
5. Jumperfunktion gedndert hat.

Err 12:  Man versucht das Schweiflen zu stoppen, weil der s.g. Tiirschalter oder die Gasiiber-
wachung ausgeldst hat (die Funktionen fordern zuséitzliche Montagen zur Standardeinheit).

Die Fehlercodes werden wie folgt beseitigt:

Der Fehlercode Err 1, wenn das PROMIG-Drahtvorschubsystem zum MIG-Schweiflen

geschaltet wird.

Das Blinken der Fehlercodes Err 2-4 stoppt automatisch innerhalb 5 s, wenn nicht auf den
Taster gedriickt wird.

Die Ursache des Fehlers mufl vor dem folgenden Start eliminiert werden.

Das Blinken der Fehlercodes Err 5-12 stoppt beim folgenden Start, wenn die Ursache des
Fehlers beseitigt wurde.
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7. WARTUNG UND BETRIEBSSTORUNGEN

Bei der Wartung der PROMIG-Anlagen miissen der Einsatz und die Umgebungsverhiltnisse
berticksichtigt werden. Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewihrleisten
einen moglichst storungsfreien Betrieb ohne unvorhergesehene Unterbrechungen.

Mindestens halbjéhrlich sollten folgende Wartungsmassnahmen vorgenommen werden:
Kontrollieren Sie:

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

— die Abnutzung des Drahtfiihrungsrohres des Drahtvorschubgerites.

Verschlissene Vorschubrollen und Drahtfiihrungsréhre miissen : : T
ausgewechselt werden. _—
—
— die gerade Fiithrung des Drahtes. Das Drahtfiihrungsrohr des Zentral- ==

anschlusses soll moglichst nahe an den Vorschubrollen liegen, darf
diese jedoch nicht beriihren. Der Draht mufl vom Ausgang des

Drahtfithrungsrohres bis zur Nut der Vorschubrolle gerade laufen. ol
. . . ‘-—I_J‘I = .i_’l-'
— die Einstellung der Spulennabenbremse & Zweimal 225508
- . h L o b
— die elektrischen Anschliisse im Jahr T e
*  oxidierte reinigen oDl
*  Jockere anziechen e

Reinigen Sie das Drahtvorschubgerit von Staub und Schmutz.

A Verwenden Sie Druckluft zum Reinigen, bitte schiitzen Sie ihre Augen mit einem
sachgemissen Augenschutz.

Bei eventuellen Betriebsstdrungen nehmen Sie bitte Kontakt mit einer bevollméachtigten
Kemppi-Wartung auf.

8. ENTSORGUNG DES PRODUKTS

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill!

E Gemadl Europdischer Richtlinie 2002/96/EG iiber Elektro- und Elektronik- Altgerite und
Umsetzung in nationales Recht miissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt
und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden. Als Eigentlimer miissen sie
sicherstellen, dass sie ihr gebrauchtes Werkzeug zu ihrem Héndler zuriickgegeben oder holen sie
sich Informationen {iber ein lokales autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem ein.

Ein Ignorieren dieser EU Direktive kann zu potentiellen Auswirkungen auf die Umwelt und ihrer
Gesundheit fiihren!
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9. PROMIG 501L

12345678910
offlo]= ainininininl (——)

N et mﬁﬂ
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10. BESTELLNUMMERN

PROMIG 501 6231501
PROMIG 501L 6232505
PROMIG 511 6231502
Kemppi Pro Evolution 3200 6131320
Kemppi Pro Evolution 4200 6131420
Kemppi Pro Evolution 5200 6131520

P40 6185264

R10 6185409

R20 6185419
Schutzgasschlauch 1,5m 4269030
Fernregler-Zwischenkabel 10 m 6185481
Massekabel 5 m - 50 mm? 6184511
Massekabel 5m - 70 mm? 6184711
Schweillstromkabel 5m - 50 mm? 6184501
Schweillstromkabel 5 m - 70 mm? 6184701
Zwischenkabelserie 10 m - 70 mm? 6260313
Zwischenkabelserie, Wasserkiihlung 10 m - 70 mm? 6260314
Kiihlschlauch 0,95 m 4269340
Kiihlschlauch 1,5m 4269330
Kiihlschlauch 2m 4296990
Nabe der Drahtspule 4289880
Prosync 50 6263121

RMP 10 6185430

GH 10 6256010

GH 20 6256020

GH 30 6256030

MIG-Brenner

Luftgekiihlt:

PMT 32 3m 6253213

PMT 32 4,5m 6253214

PMT 35 3m 6253513
PMT 35 4,5m 6253514

PMT 42 3m 6254213

PMT 42 4,5m 6254214
MMT 32 3m 6253213MMT
MMT 32 4,5m 6253214MMT
MMT 35 3m 6253513MMT
MMT 35 4,5 m 6253514MMT
MMT 42 3m 6254213MMT
MMT 42 4,5m 6254214MMT
KMP 300 6 m 6257306
KMP 300 10 m 6257310
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Fliissigkeitsgekiihlt:

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

10 m
6m

6m

8 m
8 m
8 m
6 m
6 m

6m

8 m

8 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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11.

TECHNISCHE DATEN

PROMIG 501 PROMIG 511
Betriebsspannung (Schutzspannung) 50 VDC 50 VDC
AnschluBleistung 100 W 100 W
Belastbarkeit 60 % ED 520 A 520A
100 % ED 440 A 440 A
Funktionsprinzip 4-Rollen-Vorschub  4-Rollen-Vorschub

Durchmesser der Vorschubrolle

32 mm

32 mm

Drahtvorschubgeschwindigkeit 1 0...18 m/min 0...18 m/min
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1) 0...25 m/min 0...25 m/min
Zusatzmaterialdrihte
o Fe, Ss 0,6..2,4 0,6...1,6
@ Rohrchendraht 0,8...2,4 0,8...1,6
o Al 1,0..2,4 1,0...1,6
Drahtspule max. Gewicht 20 kg 20 kg
max. Grosse ¢ 300 mm 2300 m
Brenneranschluf3 Euro Euro
Betriebstemperatur -20...4+40 °C -20...4+40 °C
Lagertemperatur -40...+60 °C -40...+60 °C
Schutzart IP23C IP23C
MaBe ohne Griffe Lange 620 mm 620 mm
Breite 230 mm 230 mm
Hohe 480 mm 670 mm
Gewicht 22 kg 25kg

Die Anlagen erfiillen die Konformitétsanspriiche des CE-Zeichens.

") Das Umschalten der Geschwindigkeit wird durch Tauschen des Zahnrades und des
Kodierungsstiickes auf der Leiterplatte AOO1 durchgefiihrt.

Funktionspanele

MC 6263501 ML 6263502
Einstellungen fiir Schweistrom, -spannung
und Drahtvorschubgeschwindigkeit Potentiometer Potentiometer

Anzeigen fiir Schweillstrom, -spannung

und Drahtvorschubgeschwindigkeit LED-Anzeigen LED-Anzeigen

Messen der Schwei3parameter, Aufnahme

zum Speicher, Wiederherstellen (WPS) Option Option
Einstellung fiir MIG-/ Stabelektroden-

schweildynamik Potentiometer Potentiometer
Selecto-Speicherkanéle 5 kpl —

SynergischesMIG-Schweiflen —
Synerg. PULS-MIG-Schweiflen —

9 Programme

9 Programme
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12. GARANTIEBEDINGUNGEN

Kemppi Oy leistet Garantie fiir die von ihr hergestellten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich
der Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Garantiereparaturen diirfen nur von einer Kemppi
bevollméchtigten Wartungswerkstatt vorgenommen werden. Verpackung, Frachtkosten und Versicherung
werden vom Auftraggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Miindliche Vereinbarungen
die nicht in den Garantiebedingungen enthalten sind, sind fiir den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie

Aufgrund der Garantie werden keine Méngel beseitigt, die durch natiirlichen Verschleif3, nicht Beachtung
der Gebrauchsanweisung, Uberlastung, Unvorsichtigkeit, Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche
Netzspannung oder Gasdruck, Storung oder Mingel im Netz, Transport- oder Lagerungsschiden, Feuer
oder Beschiadigung durch Naturereignisse entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte
oder direkte Reisekosten (Tagegeld, Ubernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparaturen
entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich weder auf Schweillbrenner und ihre Verschleif3teile, noch auf
Vorschubrollen und Draftfithrungen der Drahtvorschubgerite. Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte
oder indirekte Schiden, die durch defekte Produkte entstanden sind. Die Garantie verliert ihre Giiltigkeit,
wenn an der Anlage Anderungen vorgenommen werden, die nicht vom Hersteller empfohlen werden oder
wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet werden. Die Garantie wird
ungiiltig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von der Firma Kemppi oder von einer Kemppi
bevollmédchtigten Wartungswerkstatt vorgenommen wird.

Annahme einer Garantiereparatur

Kemppi oder eine von Kemppi bevollmichtigte Wartungswerkstatt mufl unverziiglich tiber die Garantie-
mangel unterrichtet werden. Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird, mufl der Kunde eine vom
Verkdufer ausgefiillte Garantiebescheinigung vorlegen oder die Giiltigkeit der Garantie in Form einer
Einkaufsrechnung, einer Einkaufsquittung oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser
miissen das Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der zu reparierenden Anlage ersichtlich sein. Die
Teile, die aufgrund der Garantie, getaucht worden sind, bleiben Eigentum der Firma Kemppi. Nach der
Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder getauschten Machine oder Anlage bis zum Ende
der originalen Garantiezeit fortgesetzt.

36 - PROMIG 501, PROMIG 511/0537 © KEMPPI OY



KEMPPI OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET QY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel (08) 59 078 300

Telefax (08) 59 082 394

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 (076) 5717 750

Telefax (076) 5716 345
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.

S.A. au capital de 5 000 000 F.

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 — StraB3e 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@kemppi.com.au
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