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1. INTRODUKTION

1.1. TIL BRUGEREN

Vi ensker dig tillykke med dit valg. Kemppi’s produkter er, nér de er rigtigt samlet og anvendes korrekt, driftsikre og
stabile svejsemaskiner, der vil give aget produktivitet i din virksomhed og med kun smé krav til vedligeholdelse.
Denne vejledning er beregnet til at give et overblik over udstyret og en sikker anvendelse deraf. Laes vejledningen
inden maskinen tages i brug eller den serviceres for forste gang. Du kan {4 yderligere oplysninger om Kemppi’s
produkter og deres anvendelsesomréder fra Kemppi eller gennem en vores Kemppi-forhandlere.

Kemppi forbeholder sig ret til uden varsel at foretage @ndringer i de tekniske data, der er trykt i denne

vejledning.
I denne vejledning advarer dette symbol om livs- eller helbredsfare: A

Las advarselsteksterne omhyggeligt og folg instruktionerne. Leas ogséd sikkerhedsvejledningerne heri og folg
dem.

1.2. PRODUKTINTRODUKTION

Kempoweld WIRE 200 tradboks anvendes sammen med Kempoweld-stromkilderne, som er udviklet for krevende
professionel brug med luftkelede MIG-svejsepistoler. Push-pull svejsepistoler anvendes sammen med tilbehearet
KMW sync.

Det er ogsa muligt at udstyre Kempoweld stramkilden og tradboksen med luftkelede mellemkabler, som giver
foraget arbejdsradius.

1.3. SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

Lees advarselsteksten omhyggeligt og folg vejledningerne.

Lysbue- og svejsespraijt

Lysbue og bestréling derfra kan beskadige ubeskyttede gjne. Beskyt gjnene og dine omgivelser hensigtsmaessigt
inden du begynder at svejse. Tag dig i agt for reflekterende lys fra lysbuen. Lysbuen og svejsesprejt breender
ubeskyttet hud. Nér du svejser brug beskyttelseshandsker og passende bekladning.

Brand- og eksplosionsfare

lagttag geeldende foreskrifter for brandsikkerhed, svejsning klassificeres altid som “varmt arbejde”. Fjern altid
brandbart materiale i naerheden af arbejdsstedet. Serg for at have godkendt slukningsudstyr nar svejsestedet, nir
du svejser. Ver serlig opmarksom pa de ggede risici for brand- eller eksplosionsfare ved svejsning pa tanke eller
i beholdere. Bemark! Gnister kan stadig selv efter flere timer forarsage brand!

Netspeending

Bring aldrig svejsemaskine med ind pa det arbejdsstykke, hvorpa du arbejder (f.eks. container eller bil). Stil aldrig
svejsemaskinen pé et vadt underlag. Udskift straks beskadigede kabler, idet de kan skabe livsfare og forarsage
brand. Serg for at netkablet ikke udsettes for tryk, berarer skarpe kanter eller et varmt svejsestykke.

Svejsestromskredsen

Isolér dig selv fra svejsestremskredslebet ved at baere tort og ubeskadiget beklaedning. Arbejd aldrig pa et vadt
gulv og brug aldrig beskadigede svejsekabler. Anbring aldrig elektrodeholder, breender eller svejsekabler oven pa
en stromkilde eller noget andet elektrisk udstyr.

Svejserag

Serg for tilstreekkelig god ventilation. Tag sarlige forholdsregler, nér du svejser metaller, der indeholder bly,
cadmium, zink, kvikselv eller beryllium.

Q Dette udstyrs elektromagnetiske tilpasning (EMC) er udviklet til industrielt brug. Klasse A udstyr er
ikke beregnet til brug i beboelsesomrader, der er tilsluttet det offentlige elektricitetsnet.
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2. DELE TIL TRADVZAERKET WIRE 200

o - - - "%\"/,\"
Tradfremfgringsmekanisme med 2 hjul !EEOM?P!
Tradstyreror
Fe g1,0mm 3134140
g0,6...0,8 mm hvid
Me 2,0 3133700 4285900 91,8 4102283
g 2,0 mm ,0 MM
Fc g0.9...1,6 mm orange messing plastic
Ss 50.8...1.6 mm p2,5mm 3134290
Al T sglv

[ — CI:D — —

justering af

kompressionstryk T ) L . )
Sydttdpyoran uran valinta, val av matarhjulspér, valg av matehjul spor, valg af spor i
tradhjul, selection of feed wheel groove, Auswahl der Transportrollennut, selectie van
O _ O de draaddiameter groef, sélection de la gorge du galet
O
i .
ol ° —
U
: -
O ® ( |
O 0

Vetoratas, drivhjul, trekktannhjul, drivhjul, gearwheel, Aufziehrad,
aandrijfrol, galet d'entrainement

g 28 mm (0 - 18 m/min) 4265240 _ A

Muovi, plast, plast, plastic, plastic, Kunststoff, plastic, plastique Wahlschalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de

o 28 mm (0 - 18 m/min) 4287860 sélection
Teras, stal, stal, stal, steel, Stahl, staal, acier

Fremforingshjul %ﬂ -ZE

Glat 9 0,6/0,8 3133810 g1,01,2 3133210 p1,41,6 3133820
Fe 50,80,8(L) 3143180 g1,0/1,0(L) 3138650 1,6/1,6 (L) 3141120
Ss hvid rad aul
Al M §1,211,2 () 3137390
orange
Fe Rouleteret §1,01,2 3133940 p1,4-1,6 3133990
Fc rad §1,6/1,6(L) 3141130
Mec m g1,21,2(L) 3137380 qul
Fl orange
2] Trapezformet g1,21,2(L) 3142210 g1,411,4(L) 3142220
Mcc orange brun
Ss m g1,6/1,6(L) 3142200
Al aul
WO000575

(L) = Kuglelejer
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3. KEMPOWELD PANELER

3.1. BETJENINGSELEMENTER OG TILSLUTNINGER

Signallampe for hovedaftbryder

Signallampe for overophedning (stremkilde)

Spandingsomskiftere

Returstromstilslutning

Returstremstilslutning

Bagside af Kempoweld

Sikring for hjelpetransformator (8 A treeg)

Styretilslutning for tradveerk

Netkabeludgang

Svejsestramkabel for tradveerk (+ pol)
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3.2. TRADBOKSENS PANELER

Frontpanel
Indstilling af tradhastighed

KMW Timer
Omskifter for 2- eller 4 takt (kont./interval)

Valg af svejsemade (kont./interval/punktsv.)

Omskifter for indstilling af tid ved punkt-
eller intervalsvejsning

Tilslutning af svejsepistol (EURO)

Bagsidepanel

Svejsestromkabeltilslutning
(Kempoweld eller mellemkabel)

Styrekabeltilslutning
(Kempoweld eller mellemkabel)

Tilslutning for beskyttelsesgas

3.3. 1 TRADBOKSEN FINDES FGLGENDE

Las for tradrulle

Las for kabinets der

Tradvaerk

BURN-BACK WIRE INCH‘
Tradfedningsknap (fedning af pistol)

SS
it |
Al3e8
2 l—
1 <10 7

Justering af efterbreendningstid (Burn back) ud fra
tilsatstrad og tradhastighed.
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4. MONTERING AF KEMPOWELD-ANLAG

Kempoweld stremkilden: Lees kapitlet installation i brugsanvisningen for stremkilden.
Montering af tradboks:

1. Montér tradboksen pa akslen, der er placeret pa stremkildens overside.

2. Montér styrekablet og svejsekabler i udtagene pa bagsiden og returkablet til udtaget pa Kempowelds
frontpanel.

3. Svejsestromspolaritet: Nar tilslutningerne er foretaget i henhold til markeringerne, har svejsepistolen
positiv spending. Man @ndrer polariteten ved at lade svejsekablet og returkabel bytte plads indbyrdes pa
stromkilden.

4. Montér mellemkablet i henhold til vedlagte skitse.

5. Hvis tradboksen skal monteres pa en bom, skal trddboksen vere galvanisk isoleret fra loftekrog og bom.

6. MIG-pistolen er monteret med EURO-centralstik. Anvend tilsatstrad og kontaktmundstykke i henhold
til anvisningerne fra producenten. Ved anvendelse af tilbeher som har forkert storrelse eller pd anden vis
ikke passer til den type tilsatstrdd, der anvendes, opstér driftsforstyrrelser og delene udsattes for unedig
slitage.

DIX-udtag

Amphenolstik

\ Lejebosning

7. Beskyttelsesgasslangen er monteret pa tradboksens bagside. Se venligst kapitlet “Beskyttelsesgas” vedrerende
montering af gasflaske og regulering af beskyttelsesgas.

5. INSTALLATION
5.1. TILBEHOR FOR FORSKELLIGE DIAMETRE TILSATSTRAD

Tradrullerne findes med glat V-spor med rulleteret (riflet)

DIX-udtag

spor eller med Trapetsformet spor beregnet for forskellige Tradruller
trddmaterialer. farve tilsatstrad @ mm (tomme)
Tradruller med glat spor: hvid 0.6 og 0.8 (0.030)

1. Universalrulle til svejsning af alle typer trad. rod 0.9/1.0 og 1.2 (0.035, 0.045 og 0.052)

2. Specialrulle forsynet med kuglelejer for hard drift Styreror

og tykke trade. .
. farve tillsett trdad @ mm (tommer)

Tradrulle med rulleteret spor: ,
Specialrulle for rertrade og specielle tradtyper. hvid 0.6 og 0.8 (0.030)
Trapetsformet spor: oransge 0.9-1.6 (0.035, 00.45 og 0.052)

Specialrulle for aluminiumstrade.

I tradfremforerrullerne er der 2 spor til forskellige diametre af tilsatstrad. Valget af det korrekte tradspor sker ved
at leegge veelgerskiven pa den ene eller den anden side af fremforingsrullen. Fremforingsrullerne og styrerorene
er forsynet med farvekoder for at lette identifikationen (se tabel pa side 4). Kempoweld WIRE 200-enheden er
ved levering forsynet med rede fremferingsruller med glat spor og med orange styrerer til svejsning med 0.9-1.2
mm (0.035", 0.045" and 0.052").

5.2. MONTERING AF MIG-SVEJSEPISTOL

For at kunne yde fejlfri svejsning, bedes De se i brugsanvisningen for svejsepistolen, hvoraf fremgar, at liner
(styreraret) og kontaktmundstykket i pistolen stemmer overens med producentens anbefaling vedrerende diameter
og de typer svejsetrdd, der skal anvendes. Et for snevert trddror kan vare en sterre belastning af trddfedningen
end normalt, og derved forarsage driftstop.

Skru pistolens lynkobling fast, saledes at der ikke opstér elektrisk spaendingstab pé tilslutningsfladen. En los
tilspaending opvarmer pistolen og hele tradverket. Check at liner ikke er i bergring med tradruller.
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5.3. ILZEEGNING OG FASTLASNING AF TRADSPOLEN

— Losn klemmerne for tradspolens narv, sdledes at laseknappen
drejes til positionen OPEN.

— lIleeg spolen. Iagttag dennes omdrejningsretning.
LAST ABEN — Fastlés spolen med laseknappen.

A Serg for at der ikke stikker emner ud fra spolen, som for eksempel kan gnide mod chassiset eller deren
til tradboksen. Denne beroring kan udszette chassiset for svejsespzending.

5.4. AUTOMATISK INDFGRING AF TRADEN I PISTOLEN

Automatisk indfering af traden forenkler tradskift. Ved udskiftning af spolen behever man ikke at losne presset pa

fremforingsrullerne, idet tilsatsmaterialetraden blot feres ind i det rigtige spor pa tradrullen.

— Kontrollér at sporet i fremforingsrullen svarer til diameteren
pa den tilsatstrdd, der skal anvendes. Fremferingsrullens spor
veelges ved rigtig placering af vaelgerskiven i forhold til spor.
Husk ogsa samtidig at skifte afstandsskivens placering pa
gearhjulet! (se venligst tabellen pa side 4).

— Losn trddenden fra spolen, og sker det bukkede stykke af. Serg

veelgerskive for spor for at traden ikke vikles af spolen.

Kontrollér at tradens ende er lige pa et stykke af ca. 20 cm, og at spidsen er stump (fil af, om fornedent). En

grat kan beskadige tradliner og kontaktmundstykket i svejsepistolen.

Traek den legse trddende af spolen. For traden ind til fremferingsrullerne. Friger ikke trykket pa
fremforingsrullerne.

Tryk pé pistolens kontakt og for s meget trad frem, at den automatisk gar ud i pistolen. Kontrollér at traden
ligger 1 begge foringsrullernes spor.

Fortsat med at trykke pa pistolens kontakt, indtil trdiden kommer gennem kontakmundstykket.
Automatisk tradfedning kan mislykkes af og til, nar der anvendes tynd tilsatstrad (Fe, Ss: 0,6...0,8 mm, Al, Fc:
0,8...1,0 mm). Da kan det vaere nedvendigt at dbne foringsrullerne, og fore triden manuelt igennem.

5.5. REGULERING AF TILSPANDINGSTRYKKET

Tilspeendingstrykket pa tradrullerne indstilles med trykarmen saledes, at traden lige netop kan stoppe uden traden
glider i tradrullens spor.

A Et for stort tryk deformerer tilsatstraden og slider dele af dennes belaegning af, savel som oger slitage
og friktion pa feringsrullerne.

5.6. INDSTILLING AF SPOLEBREMSEN

- ' Bremseeffekten reguleres gennem hullet i spolenavets lase-
i‘_‘zmm‘% anordning. Man drejer pd justeringsskruen med en
:H; -1 skruetreekker.

J hod [ Bremseeffekten indstilles sdledes at inertien i spolen ikke

bevirker, at traden bliver los pa spolen, hvorved den kunne
berore kabinettet, nar man stopper med at svejse. Kravet til
bremseevnen gges, nar tradhastigheden oges.

Standard tilbeher: 200 mm trddspoleadaptor

justeringsskrue

A Serg for at svejsepistolen er konstrueret til den maksimale svejsestrom, du skal bruge. Anvend aldrig
en beskadiget svejsepistol!

5.7. RETURKABEL

Fastger returkabelklemmen ordentligt, helst direkte pa arbejdsstykket. Kontaktfladen skal altid vere sé stor som
muligt.

Rengor kontaktfladen for maling og rust!

Anvend kobberkabler til Kempoweld. Mindre diametrer kan forarsage overophedning af kablerne og disses
isolering.
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5.8. BESKYTTELSESGAS

Q Handter gasflasken forsigtigt. Hvis gasflasken eller dens ventil er beskadiget, er der risiko for
uheld!

Til svejsning af rustfrit stal bruges der normalt gasblandinger. Kontrollér at gasflaskens ventil er egnet til den
anvendte gas. Flowhastigheden indstilles i overensstemmelse med den svejseeffekt, der skal bruges til opgaven. En
passende flowhastighed er normalt 8-10 I/min. Hvis gasflowet ikke er passende, vil svejsesemmen blive misfarvet
og pores. Kontakt din lokale Kemppi-forhandler om valg af rigtig gas og udstyr.

5.8.1. Installation af gasflaske

A Fastgor altid gasflasken omhyggeligt i vertikal position i en speciel holder pa vaeggen eller pa en vogn.
Husk at lukke gasflaskens ventil efter brug.

Dele af gasflowregulator

A Gasflaskens ventil
B Trykregulatorskrue
C Kravemetrik

—G
D Slangestuds
B E Omlgber for slangestuds
F Indholdsmanometer
 E G Flowmeter
—D

i

Folgende monteringsinstrukser gelder for de fleste typer gasflowregulatorer.

1. Treed til side og abn flaskeventilen (A) et lille stykke tid for at blese eventuelle urenheder ud af
flaskeventilen.

. Drej regulatorens trykregulatorskrue (B) indtil der ikke leengere kan foles et fjedertryk.

. Luk néleventilen hvis der findes en sadan pa regulatoren.

. Installér regulatoren pé flaskeventilen og stram forbindelsesmotrikken (C) med en skruenegle.

. Seet slangestudsen (D) med omlgbersmetrik ind i gasslangen og stram til med slangeklemmen.

. Spaend omlebermetrikken til pa regulatoren og den anden ende af slangen til lynkoblingen pé tradboksen.

. Luk flaskeventilen langsomt op. Gasflaskens trykmaler (F) viser flasketrykket. Bemark! Brug ikke hele
flaskens indhold. Flasken skal genfyldes nar flasketrykket er omkring 2 bar.

. Abn néleventilen hvis der findes en sidan pa regulatoren.

. Drej reguleringsskruen (B) indtil flowmeteret (G) viser det enskede flow (eller tryk). Flowmaengden kan
reguleres nar stremkilden er taendt og ved samtidigt at give pa gastestknappen der er placeret pa tradboksens
mangvrepanel et enkelt tryk.

Luk flaskeventilen efter at du er ferdig med at svejse. Hvis maskinen ikke skal bruges i lang tid, skal

trykregulatorskruen skrues ud til man ikke merker nogen fjederbelastning.

6. STYREPANELER OG INDSTILLINGER
6.1. TRADHASTIGHEDSPOTENTIOMETER

Tradhastigheden reguleres trinlgst med potentiometeret pa enhedens frontpanel, se kapitlet Paneler. Potentiometeret
har en referenceskala for max. hastighed pa 18 m/min.

6.2. BURN BACK TID

Forskellige tilsatsmaterialer og beskyttelsesgasser reagerer pa forskellige mader, nar svejsningen afsluttes. Derfor
skal svejsestrammen afbrydes med forsinkelse, som passer i en given svejsesituation. Hvis man forseger at afslutte
svejsningen med en burn back tid, som ikke er egnet, kan traden brande fast mod kontaktmundstykket, og tradenden
far en stor “bule” eller ogsé stivner trdden i smeltebadet.

NN ON D B W

\O o0

Faktorer som pévirker forsinkelsen:

Tradhastigheden har en betydelig indflydelse pé den kreevede burn back tid. Ved lav trddhastighed ber altid vaelges
den korte burn back tid.
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BURN-BACK | WIRE INCH Pé indstillingspanelet findes anvisninger om indstilling med forskellige

L L o) materialer. Finindstilling foretages med hensyntagen til hver enkelt svejse-
‘ ‘G.SSI situation.

Al 34 7 8 Fe % 1. Aluminium smelter meget hurtigere ned andre materialer, hvorfor burn

2 ﬂé\) 9 r— back tiden er betydeligt kortere.
1 10 2. Stal og andre specielle tilsatsmaterialer kreever langere tid end rustfrie

I3 4 2 5 materialer.
3. Grovere tilsatsmaterialer kraever lengere tid, og dette geelder selv med
oget tradhastighed.

Testknap pa tradvaerk

Nér man aktiverer testknappen, starter trdidmotoren, men ikke stromkilden. Denne funktion ber benyttes ved tradskift.
Man kan ogsa fede tilsatstrdden ind i trddvaerket, frem 1 svejsepistolen ved at aktivere breenderkontakten, men sa
starter stromkilden, og dermed bliver trdden stremforende. Dette kan fore til oget risiko for uheld.

6.3. KMW TIMER FUNKTIONER
2/4 taktsfunktion

- Svejsning med 2-takt med pistolens braen- &= Svejsning med4-taktmed pistolens braender-
derkontaktfunktion kontaktfunktion.

1. Aktiveret breenderkontakt: Svejsning starter 1. Aktiveret breenderkontakt: Beskyttelsesgassen flyder
2. Ej aktiveret breenderkontakt: Svejsning starter

3. Aktiveret breenderkontakt: Svejsning stopper

4. Ej aktiveret breenderkontakt: Gasflow standser efter
burn back tiden er udlebet

2. Ej aktiveret breenderkontakt: Svejsning stopper

Punkt-, interval- og kontinuerlig svejsning (2-takt)

Punktsvejsning @
1. Indstil punkttiden med potentiometer.
2. Aktiveret breenderkontakt: svejsning starter
3. Svejsning starter automatisk

Intervalsvejsning wm == ==
1. Indstil intervalsvejsetiden med potentiometeret. Pause er konstant ca. 0.3 s. Pausetiden justeres
automatisk.
2. Aktiveret breenderkontakt: intervalsvejsningen fortseetter, sa lenge braenderkontakten er nedtrykket.

7. VEDLIGEHOLDELSE

Ved vedligeholdelse og fastsettelse af et rimeligt vedligeholdelsesinterval for tradboksenn skal der tages hensyn
til arbejdsmilje og brugshyppighed. Korrekt anvendelse og forebyggende vedligeholdelse giver en nasten fejlfri
drift uden uforudsete afbrydelser. Mindst halvéarligt skal folgende forholdsregler gennemfores:

Kontrollér:
— slitage pa fremforingsrullerne spor. Slidte spor fordrsager fejl i tradverket.
— slitage pa tradstyrererene i tradverket. Slidte fremferingsruller og tradstyrerer skal udskiftes.
— tradens linieforing. Tradstyrereret fra centraltilslutningen skal ligge teettest pa muligt ved fremferingsrullerne, men
mé dog ikke berere disse. Traden skal lobe lige fra udgangen af tradstyrereret indtil fremferingsrullerne.
— indstilling af spolebremse.
— de elektriske tilslutninger.
* oxyderende kontaktflader rengares.
* lose dele efterspandes.
Renger tradvaerket for stov og snavs.
Kontakt et autoriseret KEMPPI Serviceverksted ved driftsfejl.

A Ved brug af trykluft, beskyt venligst ejnene med formalstjensligt udstyr.
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7.1. TIDSBESTEMT VEDLIGEHOLDELSE

KEMPPI-servicevarksteder udferer regelmaessige serviceeftersyn i henhold til aftale.
Den regelmeessige service omfatter blandet andet
felgende processer:

— Rengering af maskinen

— Kontrol og vedligeholdelse af svejseenheden

— Kontrol af tilslutninger, kontakter og potentiometre

— Kontrol af elektriske tilslutninger

— Kontrol af méleinstrumenter

— Kontrol af netkabel og stik

— Udskiftning af defekte eller beskadigede dele med nye.

— Servicetests. Maskinens funktioner og ydelse kontrolleres og o 2 £ange
indstilles efter behov med testudstyr. arlingt
8. BESTILLINGSFORHOLD
Tradboks
Kempoweld WIRE 200 62172001
Tilbehor
P500 transportvogn for trddboks 6185265
Nav for tradrulle, komplet 4289880
Stromkilde
Kempoweld 2501 240V 6211255
MIG-svejsepistol
KMG 25 3m 6252123
Mellemkabel
KW 35-5-GH Sm 6260355
Returkabel
35 mm?2 S m (del 7) 6184311
9. TEKNISKE DATA WIRE 200
Anlagget opfylder kravene til CE-markning. | Hjeelpespaending (Sikkerhedsspaending) 30 VAC
Tilslutningseffekt 150 VA
Belastningskapacitet 40 % ED 400 A
(nominel veerdi) 60 % ED ---
100 % ED 260 A
Tradveerkets arbejdsomrade 2-hjuls drevet
Tradrullediameter 32 mm
Tradhastighed 0..18 m/ min
Tilsatstrad g Fe, Ss 0,6...1,2 mm
@ Rertrad 0,8...1,6 mm
2 Al 1,0...1,6 mm
Tradspole max. vaegt 20 kg
max. dia @ 300 mm
Pistoltilslutning Euro
Brugstemperaturomrade -20...440 °C
Opbevaringstemperaturomrade -40...+60 °C
Kapslingsklasse IP 23C
Dimensioner Laengde 570 mm
Bredde 210 mm
Hgjde 440 mm
Vegt 12 kg
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10. BORTSKAFFELSE AF MASKINEN

Elektrisk udstyr ma ikke smides ud med det almindelige husholdningsaffald!

ﬁ Ifelge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og dets gennemforelse
i henhold til national lov skal udtjent elektrisk udstyr indsamles separat og afleveres til et miljovenligt
genvindingsanleg. Som ejer af udstyret skal du skaffe dig oplysninger fra vores lokale reprasentant om
godkendte indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljeet og for menneskers sundhed!

11. GARANTIBESTEMMELSER

Kemppi Oy yder garanti pa de produkter, der er produceret og solgt af Kemppi. Garantien omfatter produktionsfejl
og defekter i materialerne. Garantireparationer ma kun udferes af et autoriseret Kemppi servicevarksted. Emballage,
fragt og forsikringsomkostninger betales af kunden. Garantien er geeldende fra kebsdatoen. Mundtlige lofter, udover
det anforte i garantibestemmelserne, er ikke bindende for garatigiveren.

Begraensninger i garantien

De folgende forhold er ikke deekket af garantien:

Defekter som folge af naturlig slitage, anvendelse og vedligeholdelse i strid med brugsanvisningens retningsliner,
tilslutning til forkert forsyningsspanding samt fejl eller skader pa nettet (inklusiv spendingsforsyninger der ikke
opfylder udstyrets specifikationer), forkert gastryk, overbelastning, transport- eller opbevaringsskader, brand og
skader forarsaget af naturfaenomener som f.eks. lynnedslag eller oversvemmelse.

Denne garanti daekker hverken direkte eller indirekte rejseomkostninger, daglige tilleg eller logi. OBS:
Garantibestemmelserne daekker ikke braendere og reservedele til disse, tradruller eller linere. Direkte eller indirekte
skader forérsaget af et defekt produkt er heller ikke deekket af garantien. Garantien opherer, hvis maskinen er pafort
@ndringer uden godkendelse af producenten, eller hvis maskinen ved reparation er blevet pafort ikke-godkendte
reservedele.

Ligeledes bortfalder garantien, hvis reparationer udferes af andre end autoriserede Kemppi verksteder.

Garantireparationer

Fejl og defekter, der falder ind under garantien, skal indberettes til Kemppi eller et autoriseret Kemppi serviceverksted
inden for garantiperioden. Inden der kan pabegyndes nogen form for garantireparation, skal kunden dokumentere
garantiens gyldighed i form af et garantibevis, en kvittering eller anden form for bevis for kab (f.eks. folgeseddel
eller kebsfaktura) samt endelig maskinens serienummer.

Dele, der ombyttes indenfor garantiperioden, forbliver Kemppi’s ejendom.

12 - KEMPOWELD WIRE 200/ 0546 © KEMPPI OY



KEMPPI OY

PL13
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FINLAND

Tel (03) 899 11
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www.kemppi.com

KEMPPIKONEET OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND
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e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB
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e-mail: sales.se @ kemppi.com
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Postboks 2151, Postterminalen
N — 3103 TONSBERG

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10
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e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd
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ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.

65 Avenue de la Couronne des Prés
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FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45

e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraBBe 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

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

KEMPPI SP. z o.0.
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Poland

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