MMT, PMT, WS

MIG/MAG gun

EN MIG/MAG gun DA MIG/MAG pistol DE MIG/MAG-Brenner ES Antorchas MIG/MAG FI MIG/MAG -pistoolit
FR Torches MIG/MAG FE IT Torce MIG/MAG NL MIG/MAG guns NO MIG/MAG pistoler PL Uchwyty spawalnicze
MIG/MAG PT Tochas MIG/MAG RU Topenkn MIG/MAG SV MIG/MAG pistoler ZH MIG/MAG J&1&

EN Operating manual
DA Bruksanvisning

DE Gebrauchsanweisung
ES Manual de instrucciones
FI Kayttoohje

FR Manuel d'utilisation
IT Manuale d'uso

NL Gebruiksaanwijzing
NO Brugsanvisning

PL Instrukcja obstugi
PT Manual de utilizacédo

RU VHcTpyKuun no skcnayartaymmn KEM PPI
SV Bruksanvisning

ZH BREFMH



2

PT
RU

Please read also the operating manual and the safety instructions of your welding machine.

Laes venligst brugermanual og sikkerhedsinstruktion pa svejsemaskinen.

Bitte lesen Sie auch die Betriebsanleitung und die Sicherheitshinweise lhrer Schweiflanlage.

Por favor, lea también el manual de instrucciones y las instrucciones de seguridad de su soldadora.
Lue my®&s hitsauslaitteen kdyttdohje ja turvallisuusohje.

Veuillez aussi lire le manuel d'utilisation ainsi que les consignes de sécurité de votre poste a souder.
Leggere anche il manuale di istruzioni e le istruzioni per la sicurezza relative alla saldatrice.

Lees ook de gebruiksaanwijzing en de veiligheidsinstructies van uw lasmachine.

Vennligst les ogsa bruksanvisning og sikkerhets instruksjoner for din sveisemaskin.

Prosze zapoznac sie réwniez z instrukcjg obstugi urzadzenia spawalniczego.

Leia também o manual de operacéo e as instrugcdes de segurancga de seu equipamento de soldagem.
MoxanyncTa NnpoyTUTE TaK »Ke MHCTPYKLMIO MO SKCNyaTauum 1 Npasua TEXHMKM 6€30MacHoCTY K

Bawemy cBapouHomy annapary.

sV
ZH

Las ocksa anvandarmanualen och sékerhetsinstruktionerna for din svetsmaskin.

GBI EFRAENZLHA,

Ordering codes

3.0m
45m
3.0m
45m
3.0m
45m
3.0m
45m

MMT 25
MMT 25
MMT 27
MMT 27
PMT 25
PMT 25
PMT 27
PMT 27

6252513MMT ~ MMT 32 6253213MMT ~ MMT 42 6254213MMT
6252514MMT ~ MMT 32 6253214MMT ~ MMT 42 6254214MMT
6252713MMT ~ MMT 35 6253513MMT

62527T4AMMT ~ MMT 35 62535T4MMT

6252513 PMT 32 6253213 PMT 42 6254213
6252514 PMT 32 6253214 PMT 42 6254214
6252713 PMT 35 6253513

6252714 PMT 35 6253514

WS 35 (Al) 6253516A12 WS 35 (Ss) 6253516510

- Q@@

©

©

MMT, PMT, WS



EN Technical data DA Tekniske data

DE Technische Daten ES Datos técnicos

Fl Tekniset tiedot FR Caractéristiques techniques
IT Dati tecnici NL Technische gegevens

Technical data

NO Tekniske data PL Dane techniczne MMT/PMT 25 27 32 35 42
PT Dados técnicos RU TexHnueckune gaHHble
SV Teknisk information ZH FERSH Loading capacity 250 270 320 350 420
Ar + (0, ()
EN Loading capacity DA Belastningskapacitet
DE Belastbarkeit ES Capacidad de carga Duty cycle (%) 35 35 35 35 35
Fl Kuormitettavuus FR Charge maximale -
IT Capacita di carico NL Belastbaarheid Wire diameter (mm) ~ 0.6-1.2 06-12 08-16 08-16 0.8-16
NO Belastningskapasitet PL Obcigzalnos¢ Type of cooling Air Air Air Air Air
PT Capacidade de carregamento RU CBapouHbli1 TOK
SV Belastbarhet ZH A & MMT/PMT 30W 42W 52W WS35  WS30W
EN Duty cycle (%) DA Intermittens Loading capacity 300 400 500 300 300
DE Einschaltdauer ES Ciclo de trabajo Ar+ COZ (A)
Fl Kayttosuhde FR Facteur de marche
IT Ciclo di funzionamento NL Inschakelduur DUty (yde (%) 100 100 100 35 100
NO Intermittens PL Cykl pracy i i _ _ _
PT Ciclo de trabalh RU Pabounit Lk Wire diameter (mm) 08-16 08-16 08-1.6 Al1.2 Al1.2(1.6)
SV Intermittens ZH AERIFLER 551.0 551.0-1.2
Type of cooling Water Water Water Air Water
EN Wire diameters (mm) DA Elektrodediametre 5
DE Drahtdurchmesser ES Diametros de alambre Coollng data MMT/PMT 30W, 42W, 52w | WS 35,30W, 42w
Fl Lisdainelangan halkaisijat FR Diamétre fil d'apport - o .
IT Diametri dei fili NL Draaddiameters Max. temp. in mIEt( C) 50 M'“-PY‘ESSUTE (bar) 1
NO Traddiametre PL Srednice drutu Min. flow rate (I/min) 1 Max. pressure (bar) 5
PT Diametro dos arames
RU [lnameTpbl CBapOYHOI NPOBOSIOKM
SV Traddiametrar ZH 184 E#&
IEC/ EN 60974-7
EN Type of cooling: Air DA Kglingstype: Luft Euro adapter

DE Kihlungsart: Gas ES Tipo de refrigeracion: Aria
Fl Jaahdytystyyppi: [Ima

WS 42W
400

100
AI'1.2(1.6)
S5 1.0-1.2
Water

EN Connection to MIG unit. DATilslutning til MIG enhed. DE Anschluss an MIG-Gerdt. ES Conexidn

FR Type de refroidissement: Aire aunidad MIG. FlLiittdminen MIG-yksikkdon. FR Raccordement au poste MIG. IT Collegamento
ITTipo di raffreddamento Aire all’unita MIG. NI Aansluiting op MIG-apparaat. NOTilkobling av MIG-enhet. PL Ztacze dla

NL Type koeling: Lucht
NO Type avkjoling: Luft PL Chtodzenie: Gazem

PT Tipo de resfriamento: Ar MIG-enhet. 7H M|Gj§;§&ﬁ;§ Ho

RU Tun oxnaxpeHuna: Bozgyx
SV Kylningstyp: Luft ZH REH A= (228

EN Maximum temperature in inlet (°C)

DA Max. Indgangstemperatur

DE Max. Temperatur an der Eintrittséffnung
ES Temperatura maxima en la entrada

FI Max. lampatila sisadntulossa

FR Température maximum a l'entrée

IT Temperature massima all'ingresso

NL Max. temperatuur in de inlaat

NO Maksimum temperatur i inntak

PL Maksymalna temperatura uzytkowania
PT Temperatura maxima na entrada

RU MakcvrmanbHan Temnepatypa Ha Bxoae
SV Max temperatur i inlopp

ZH#H ORKRE

EN Minimum flow rate (I/min) DA Min. flow

DE Min. Durchflussrate ES Velocidad minima de flujo

FI Minimivirtaus FR Débit minimale

IT Portata minima NL Minimaal debiet

NO Minimum gassmengde PL Minimalny przeptyw gazu

PT Taxa de fluxo minima RU MuHumMasbHbIi pacxog rasa (i/muH)
SV Minimum flsde ZH &/NREE

EN Maximum pressure (bar) DA Max. tryk

DE Max. Druck ES Presién maxima

FI Max. paine FR Pression maximum

IT Pressione massima NL Maximale druk

NO Maksimum trykk PL Cisnienie maksymalne

PT Pressao maxima RU MakcumanbHoe faBneHue (6ap)
SV Maximum tryck ZHRKED ( B)

© Kemppi Oy / 1527

EN Minimum pressure (bar) DA Min. tryk

DE Min. Druck ES Presién minima

FI Minimipaine FR Pression minimum

IT Pressione minima NL Minimale druk

NO Minimum trykk PL Ci$nienie minimalne

PT Pressao minima RU MuHumanbHoe gasneHve (6ap)
SV Minimum tryck ZH &/NED ( B)

EN Ordering codes DA Bestillingsnumre

DE Bestellnummern ES Cédigos de pedido
FlTilauskoodit FR Codes de commande

IT Codici d'ordine NL Bestelnummers

NO Bestillingskoder PL Numery do zamdwienia
PT Cédigos para reposicao RU Koppbl 3akasa

SV Artikelnummer ZH iT 2 4& 5

jednostki MIG. PT Conexdo a unidade MIG. RU Moakniouenne k ycranoBke MIG. SV Anslutning till



4

MMT/PMT 25

MMT, PMT, WS

9580101

958010101
(=9580101+9591010)

4113470
9580101E

9591010

Mé 0

9876634 0.6
9876635 0.8
9876633 0.9
9876636 1.0
9876637 1.2

9580173 M6

9591079
4275240
4153040 (45°)

A
60.5mm
60.5mm

60.5mm
60.5 mm

4188571 0.6-0.8 mm
4188581 0.9-1.2mm
W005920  DL-Chili  0.6-1.0 mm
W005921  DL-Chili  1.0-1.2mm
4188572 0.6-0.8 mm
4188582 0.9-1.2mm
W005937  DL-Chili  0.6-1.0mm
W005938  DL-Chili ~ 1.0-1.2mm

B
18mm

18 mm

18 mm

20mm

Fe/Al/Ss
Fe/Al/Ss

Fe/Al/Ss
Fe/Al/Ss

C
14 mm

14 mm

14 mm

14 mm

3.0m
3.0m
30m ¢1.5mm
3.0m ¢2.0mm
45m
45m
45m ¢15mm
45m 62.0mm



MMT/PMT 27,32 | MMT/PMT/WS 30W

© Kemppi Oy / 1527

4295760 (M8)
4295760L (M8)
4295760C (M8)
4294970 (M6)
M8 [/
9580122 08
9580121 0.9
9580123 1.0
9580124 12
9580125 14
9580126 1.6
9580123ZR 1.0
95801247R 1.2
9580125ZR 1.4
9580123AG 1.0
9580124AG 1.2
4294890 M6
4295740 M8
4294880
4294880CER

27,32:3146780 (50°)
30W: 3146800 (50°)

4188571

4188581

4188591

W005920
W005921
W005922
W007671
4188572

4188582

4188592

W005937
W005938
W005939
W007957
W005943
W005944
W005945
W007672
W005946
W005947
W005948
W007958

(e
@O
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
(e
@
(e,
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili
DL-Chili

A B C

76 20 14
79 20 14
76 20 12
70 20 14

M8
9580122A
9580121A
9580123A
9580124A
9580125A
9580126A
CuCr1zr 958012255
CuCr1Zr 958012155
Culr1zZr  9580123SS
(uAg  9580124SS
(uAg  95801265S

0.6—-0.8 mm
0.9-1.2mm
1.4-1.6mm

0.8
09
1.0
1.2
14
1.6
0.8
0.9
1.0
12
1.6

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al
0.6-0.8 mm
0.9-1.2mm
1.4-1.6mm

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al

Meé

9876634 0.6
9876635 0.8
9876633 0.9
9876636 1.0
9876637 1.2
9876639 1.6

3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
45m
45m
45m
45m
45m
45m
45m
6.0m
6.0m
6.0m
6.0m
8.0m
80m
8.0m
8.0m

g1.5mm
¢2.0mm
g2.5mm
¢3.0mm

g1.5mm
92.0mm
¢2.5mm
$3.0mm
g1.5mm
$2.0mm
92.5mm
¢3.0mm
g1.5mm
92.0mm
¢2.5mm
$3.0mm
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MMT/PMT/WS 35

C— A
B0260 77
A £300260L 80
1300260C 77
. o700 77
B
1307020
/ M8 [/
9580122 038
9580121 09
958013 10
‘; / 9580124 12
9580125 14
9580126 16
9801BR 10
9580124R 12
958012578 14
958012346 1.0
95801246 12
. 0295740 M8
. W004390
. W004165
$P004585 (50°)
$P600317 (50°)
188571
1188581
1188591
W005920  DL-Chil
W005921  DL-Chil
W005922  DL-Chil
W007671  DL-Chil
188572
188582
1188592
W00937  DL-Chil
W005938  DL-Chil
W005939  DL-Chil
W007957  DL-Chil
W005943  DL-Chil
W005944  DL-Chil
W005945  DL-Chil
W007672  DL-Chil

MMT, PMT, WS

22 16

M8
9580122A
9580121A
9580123A
9580124A
9580125A
9580126A
CuCr1Zr  9580122Ss
CuCrzZr  9580121Ss
CuCr1Zr  9580123Ss
(uAg  9580124Ss
CuAg  9580126Ss

0.6-0.8 mm
0.9-1.2mm
1.4-1.6mm

B C
2 1
21
2B
—+ ]

0.8
0.9
1.0
1.2
14
1.6
0.8
0.9
1.0
1.2
1.6

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6mm Al
0.6-0.8 mm
0.9-1.2mm
1.4-1.6mm

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al

= +4307020)

WS, M8 ¢

95801234 1.0
9580124A 1.2

958012355 1.0

3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
30m
45m
45m
45m
45m
45m
45m
45m
6.0m
6.0m
6.0m
6.0m

g1.5mm
¢2.0mm
¢2.5mm
93.0mm

¢1.5mm
92.0mm
¢2.5mm
¢3.0mm
g1.5mm
¢2.0mm
¢2.5mm
¢3.0mm



MMT/PMT 42

®
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A
4300380 80
4300380L 83
4300380C 80
4307070 80
4308190 89.5
4307030
M8 0
9580122 0.8
9580121 0.9
9580123 1.0
9580124 1.2
9580125 14
9580126 16
9580123ZR 1.0
9580124ZR 1.2
9580125R 1.4
9580123AG 1.0
9580124AG 1.2
4304600 M8
W004505
W004579
SP004578 (50°)
SP600316 (50°)
4188571
4188581
4188591
W005920  DL-Chili
W005921  DL-Chili
W005922  DL-Chili
W007671  DL-Chili
4188572
4188582
4188592
W005937  DL-Chili
W005938  DL-Chili
W005939  DL-Chili
W007957  DL-Chili

B C

25 18
25 18
25 14

25 18 —B (=+4307030)

25 18

M8
9580122A
9580121A
9580123A
9580124A
9580125A
9580126A
CuCr1Zr  9580122Ss
CuCr1Zr  9580121Ss
CuCr1Zr  9580123Ss
CuAg  9580124Ss
CuAg  9580126Ss

0.6-0.8 mm
0.9-1.2mm
1.4-1.6mm

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6mm Al
0.6-0.8 mm
0.9-1.2mm
1.4-1.6mm

0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss
1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss
1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss

1.6 mm Al

0.8
0.9
1.0
1.2
14
16
0.8
0.9
1.0
1.2
1.6

3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
3.0m
30m
45m
45m
45m
45m
45m
45m
45m

g1.5mm
$2.0mm
¢2.5mm
#3.0mm

g1.5mm
¢2.0mm
g2.5mm
73.0mm



MMT/PMT/WS 42W /| MMT/PMT 52W

C—— 2W A B C 52w A B C
4300260 71 22 16 4300380 80 25 18
A 4300260L 80 22 16 4300380L 83 25 18
4300260C 77 22 13 4300380C 80 25 14

&— | 4307050 71 22 16 i 4307070 80 25 18
4308190 89.5 25 18

. / 4307020 (42W) , 4307030 (52W)

M8 0 M8 [
9580122 0.8 9580122A 0.8
9580121 09 9580121A 0.9
QW 9580123 1.0 9580123A 1.0
—
52W 9580124 1.2 9580124A 1.2
9580125 14 95801254 1.4
9580126 1.6 9580126A 1.6

9580123ZR 1.0 CuCriZr 9580122Ss 0.8
9580124ZR 1.2 CuCrizZr 9580121Ss 0.9
9580125ZR 1.4  CuCriZr 9580123Ss 1.0
9580123AG 1.0 CuAg  9580124Ss 1.2
9580124AG 1.2 CuAg 958012655 1.6

.\ 42W, M9: W006183, W006182 (Cu) ~ 52W, M8: W004508

42W:W006146
52W: W004505

.\ 4188581 0.9-1.2mm 3.0m
4188591 1.4-1.6mm 3.0m
W005920 DL-Chili  0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss  3.0m ¢1.5mm
W005921 DL-Chili ~ 1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss  3.0m ©2.0mm
W005922 DL-Chili  1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss  3.0m ¢2.5mm
’\ W007671  DL-Chili 1.6 mm Al 30m 93.0mm
4188572 (@™ 0.6—0.8 mm 45m
4188582 (™ 0.9-1.2mm 45m
» 4188592 (@  1.4-1.6mm 45m
| W005937 DL-Chili ~ 0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss 4.5m ¢1.5mm
W005938 DL-Chili ~ 1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss  45m ¢2.0mm
W005939 DL-Chili ~ 1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss 45m ¢2.5mm
W007957 DL-Chili 1.6 mm Al 45m ¢3.0mm
W005943  DL-Chili  0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss  6.0m g¢1.5mm
W005944 DL-Chili ~ 1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss 6.0m ¢2.0mm
W005945 DL-Chili ~ 1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss  6.0m ¢2.5mm
W007672  DL-Chili 1.6 mm Al 6.0m ¢3.0mm
W005946 DL-Chili ~ 0.6-1.0mm  Fe/Al/Ss 8.0m ¢1.5mm
W005947 DL-Chili ~ 1.0-1.2mm  Fe/Al/Ss  8.0m ¢2.0mm
W005948 DL-Chili ~ 1.2-1.6mm  Fe/Al/Ss  8.0m ¢2.5mm
< W007958 DL-Chili  1.6mm Al 80m 03.0mm

42W: SP004531
52W: SP004558

Il 4188571 (@@  0.6-0.8 mm 3.0m

42W: SP004539 (50°)
52W: SP004563 (50°)

PMT 52W

MMT, PMT, WS



EN Check the package contents. DA Kontroller pakkens
indhold. DE Uberpriifen Sie den Packungsinhalt. ES Revise
el contenido de la caja. FlTarkista pakkauksen sisalto.

FR Vérifiez le contenu de I'emballage. IT Controllare il
contenuto della confezione. NL Controleer de inhoud van
de verpakking. NO Kontroller pakningsinnholdet.

PL Sprawdz zawartos¢ opakowania. PT Verifique o
conteudo da embalagem. RU MpoBepbTe KOMNAEKTHOCTb.
SV Kontrollera férpackningens innehall.

ZHREIENNY @

EN Check that the wire liner and contact tip suit for the wire.
DA Tjek at tradliner og gasdyse passer til traden.

DE Priifen ob Drahtleiter und Stromddise fiir den
verwendeten Drahttyp und -groBe geeignet sind.

ES Compruebe que la sirga de alambre y el tubo de
contacto se adapten al tipo de hilo. Fl Tarkista, etta
langanjohdin ja virtasuutin sopivat kdytettavalle langalle.
FR Vérifiez que la gaine et le tube de contact conviennent
au fil. IT Controllare che la guaina del filo e la punta di
contatto siano idonee al filo utilizzato. NL Controleer of

de draadliner en de contacttip geschikt zijn voor de draad.
NO Sjekk at tradleder og kontaktrer passer til sveisetraden
som benyttes. PL Sprawdz czy prowadnica drutu i
koncéwka pradowa sg odpowiednie dla zastosowanego
rozmiaru i rodzaju drutu. PT Verifique se o conduite do
arame e o bico de contato sdo apropriados ao didametro

do arame. RU MpoBepbTe COOTBETCTBME YCTAHOBAEHHOTO
HanpaBNALLEro KaHasa 1 KOHTAKTHOrO HAKOHEUHMKa,
Bbl6paHHo npoBosioke. SV Kontrollera att tradledaren och
kontaktmunstycket passar traden.

IHRESLENSBERTRHEEL,

EN Dress the sharp filler wire. Improves wire loading and
consumables life. DA Afrund traden med en fil. DE Feilen
Sie das Drahtende rund. Erhoht die Drahtvorschub- und
VerschleiB3teillebensdauer. ES Lime el extremo cortante
del alambre de relleno. FlViilaa langan paa tylpéksi. Se
helpottaa langansy6ttoa ja pidentda osien kayttoikaa.

FR Appréter I'extrémité tranchante du fil d'apport pour
faciliter le passage du fil. IT Limare I'estremita del filo

di saldatura. Migliora I'inserimento del filo e la durata dei
consumabili. NL Vijl het uiteinde van de toevoegdraad.
Dit i componenti da sostituire. NO Klipp enden av
tilsettmaterialet (Fil tradenden rund dersom teflonleder
brukes). PL Spituj ostrg koricowke drutu. Utatwia
wprowadzanie drutu i przedtuza zywotno$¢ prowadnicy.

PT Lime a extremidade do arame de soldagem. Desliza
melhor e aumenta a duragao dos consumiveis.

RU O6paboTaiite oCTpbIi Kpai CBAPOUHO MPUCALOUHON
nposonoku. SV Fila av @nden pa tillsatsmaterialet. Det
forbattrar tradinmatning och livslangd pa slitdelar. ZH 3
HRBLORFRBHTEE  ETFSALEL  EKS
RHFn.

© Kemppi Oy / 1527




EN Connect the welding gun and hand tighten the collar.
DATilslut svejsepistolen og stram omlgber. DE SchlieBen
Sie den SchweiBBbrenner an und drehen Sie die Manschette
fest. ES Conecte la antorcha de soldadura, apretando la
tuerca de fijacion al euro conector. Fl Liita hitsauspistoolin
kaapeli ja kirista kiinnitysholkki kdsin. FR Connecter

la torche de soudage et serrer le collet. IT Collegare la
torcia di saldatura e serrare a mano il collare. NL Sluit het
laspistool aan op de machineconnector en draai handvast.
NO Koble til sveisepistolen, og skru til eurokoblingen for
hand. PL Podtacz uchwyt spawalniczy i dokre¢ go.

PT Conecte a tocha de soldagem e aperte bem a porca.
RU MoacoeanHuTte cBapoOUHYto ropesky 1 3aTaHute
KpenneHue. SV Anslut svetspistolen och dra at lasmuttern.

ZH EEERL  HAFITRRE,

EN When connecting a cooling circuit, observe the colour
coding. DA Bemaerk farvekoderne ved tilslutning af
koleslangerne. DE Beim Anschluss der Kiihlschlduche ist auf
die Farbcodierung zu achten. ES Con equipos refrigerados,
controlar los colores de conexion de las mangueras.

FI Kiinnitd jadhdytysletkut varikoodien mukaisesti.

FR Connecter le refroidisseur en observant le code des
couleurs. IT Nel collegare un circuito di raffreddamento,
rispettare i codici colore. NL Als u een koelcircuit aansluit
let u dan goed op de kleurcodering. NO Nar vannkjgler

er tilkoblet, legg merke til fargekodingen. PL Podtaczajac
uchwyt spawalniczy do chtodnicy zwré¢ uwage na kolorowe
oznaczenia szybkoztaczy. PT Preste atenc¢do as cores das
mangueiras do refrigerador. RU Mpu nogkntoueHnn
BOAOOXNBXKAEHMA 06paLyalite BHYMaHVE Ha LiBeToBble
0603HaueHuA. SV Observera kulérkodningen nar
kylslangarna ansluts. ZH ZE#/R I EIERET , ROFFFEIAK
EHE,

EN Load filler wire using the WIRE INCH button or use

gun trigger. DA Fremfor traden ved hjaelp af WIRE INCH
knappen eller ved brug af kontakten pa pistolen.

DE Schweif3draht mit der Drahtvorschub- oder Brennertaste

zufiihren. ES Cargar el hilo de relleno mediante el boton
WIRE INCH o utilizar el gatillo de la antorcha. FI Sy6ta lanka

WIRE INCH -painikkeella tai painamalla liipaisinta. 7 weld
FR Chargez le fil d'apport en appuyant sur la touche WIRE L -~ data

]

GAS TEST
INCH (Avancement du fil) ou sur la gachette de la torche.

WIRE IN

IT Lavanzamento del filo avviene utilizzando il pulsante
INCH WIRE o utilizzare il tasto presente sulla torcia.

NL Voer de lasdraad in met de WIRE INCH toets of gebruik m
de pistoolschakelaar. NO Mat frem sveisetraden ved a

bruke WIRE INCH knappen eller bruk pistolbryteren.

PL Wprowadz drut elektrodowy, korzystajac z przycisku

WIRE INCH. PT Carregue o arame usando o botao WIRE

INCH ou utilize o gatilho da tocha. RU MpotaHuTte

npoBonokKy ¢ nomotybto GyHKumm WIRE INCH unm ¢

nomoLbto KHomKu ropenku. SV Ladda tillsatsmaterialet

genom knappen WIRE INCH eller anvand pistolavtryckaren.

ZH EFAWIRE INCHIZH SR IR e IR LB T 12 22,

n/min
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EN Check gas flow rate and adjust to suit your application.
DA Indstil beskyttelsesgasflow til korrekt veerdi i forhold til
arbejdsopgaven. DE Gasdurchflussmenge messen und der
Anwendung anpassen. ES Compruebe el caudal de gasy
ajustelo seguin su aplicacion. Fl Tarkista kaasunvirtaus ja -
saada se hitsauskohteen mukaiseksi. FR Vérifier le niveau . E ¢ N weld %
de débit du gaz et I'ajuster en fonction de votre application. in 3 (] {G;s?:s&data T INCH)
IT Verificare la portata del flusso del gas e regolarla a \

seconda della propria applicazione. NL Controleer de
gasflow en stel het verbruik in. NO Kontrollér gassmengden
og justér iht. bruksomrade. PL Sprawdz przeptyw gazu i
dostosuj go do zadania. PT Verifique a taxa de fluxo de gés .\
e ajuste a vazao de acordo com a sua soldagem.

RU lMNpoBepbTe pacxop rasa, 1 HaCTPONTe COOTBETCTBEHHO

BaLlemy npumuHenuto. SV Kontrollera gasflodet och stall

in flodet s& att det passar din applikation. ZH 1 &7 7%

B HREEANARTET.

m/

EN Trim excess filler wire at a slight angle. Improves
ignition. DA Klip traden med en skav vinkel. Det forbedrer
teendegenskaberne. DE Uberschiissigen Schweildraht im
leichten Winkel abschneiden. Verbessert die Zindung.

ES Recortar el extremo del hilo de relleno con un ligero
angulo. Mejora la ignicion. Fl Leikkaa lanka hieman
terdvaksi, jolloin sytytys helpottuu. FR Avant de
commencer a souder, coupez I'excédent de fil d'apport sous
un léger angle, pour améliorer 'amorcage. IT Tagliare il
filo in eccesso con uno smusso angolato. Migliora l'innesco.
NL Knip overtollig lasdraad in onder lichte hoek af. Dit
verbetert de ontsteking. NO Klipp av traden skratt, dette
bedrer tenningen. PL Obetnij pod katem nadmiar drutu
do spawania. Poprawia to charakterystyke zajarzenia tuku.
PT Corte o excesso de arame de solda com um pequeno
angulo. Isso melhora a ignicdo. RU OTtpexbTe nsnuwek
CBapOYHOI MPOBOJIOKU NOA HEGOMBLLNM YTIOM, 3TO
ynyuwnt nogxkur gyrn. SV Kapa tillsatsmaterialet i en liten
vinkel. Férbattrar taindningen. ZH AR/NAEYESRIE
% | fE#5I8R,

EN Enjoy using your Kemppi welding gun. DA Glzed dig

til at bruge Kemppi svejsepistol. DE Viel Freude mit lhrem
Kemppi Schwei3brenner. ES Disfrutar usando la antorcha
de soldadura Kemppi. FI Nauti helposta hitsauksesta
Kemppi-pistoolilla. FR Profitez bien de votre torche de
soudage Kemppi. IT Ottima scelta la torcia di saldatura
Kemppi. NL Veel plezier met uw Kemppi laspistool.

NO Nyt bruken av en Kemppi sveisepistol. PL Twdj uchwyt
spawalniczy jest gotowy do uzycia. PT Faga bom uso da
sua tocha de soldagem Kemppi. RU »enaem Bam npuaTHo
paboTtbl ¢ ropenkon ! SV Njut av att anvdnda din Kemppi
svetspistol. ZH & HUME A B 151818,
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PMT + RMT 10

EN RMT 10 allows adjustment for wire speed, welding power
or channel selection. DA RMT 10 giver mulighed for justering
af trddhastighed, svejseenergi eller hukommelseskanalvalg.
DE Mit dem RMT 10 kénnen Drahtvorschubgeschwindigkeit,
Schweistrom und die Kanalauswahl gesteuert werden. ES La
RMT 10 permite ajustar la velocidad del alambre, la potencia
de soldadura, o la seleccién de canales. FI RMT 10:114 voit
saataa langansyottonopeutta, hitsaustehoa ja muistikanavia.
FR RMT 10 permet le réglage de la vitesse du fil, la puissance
de soudage ou la sélection d’un canal de mémoire. IT RMT 10
consente la regolazione della velocita del filo, della potenza di
saldatura e della selezione del canale. NL De RMT 10 regelt de
draadsnelheid, de stroomsterkte of de kanaalselectie. NO RMT
10 gjor det mulig a justere tradmatingshastighet, sveiseeffekt
og kanalvalg. PL Za pomoca RMT 10 mozna ustawic predkos¢
podawania drutu, moc spawania oraz wybra¢ kanat pamieci.
PT O RMT 10 permite o ajuste de velocidade do arame, a
poténcia de soldagem ou a selecao de canais. RU RMT 10
NO3BONIAET PErynnpoBaTh CKOPOCTb NMOAAUMN NPOBOJIOKY,
CBapOYHbIN TOK, MW NepeknioyaTb KaHanbl namatn. SV RMT
10 medger justering av tradmatningshastighet, svetseffekt
eller val av minneskanal. ZH RMT 1018 43R E |, (23 Ih R
BE%EE.

EN To connect RMT 10, release fastening screw and

remove cover plate. DA Montering af RMT 10, lgsn skruen

i siden og fjern deekpladen. DE Zum Anschliefen des

RMT 10 I6sen Sie die Feststellschraube und entfernen Sie
die Abdeckplatte. ES Para conectar la RMT 10, libere el
tornillo de ajuste y quite la cubierta protectora. FlKiinnita
RMT 10 avaamalla ruuvi ja poistamalla suojalevy. FR Pour
sélectionner le RMT 10, deviser la vis de fixation et enlever
le couvercle. IT Per collegare RMT 10, allentare la vite di
fissaggio e rimuovere la piastra di copertura. NL Om de
RMT 10 aan te sluiten, dient u de bevestigingsbout los te
bouten en de afdekplaat te verwijderen. NO For & montere
RMT 10, lgsne festeskruen og fiern dekselet. PL Aby
podtaczy¢ RMT 10 wykrec srubke mocujacg i usun zaslepke.
PT Para conectar o RMT 10, solte o parafuso de fixagao e
remova a chapa de cobertura. RU [Ins nogkntoueHms RMT
10, ocnabbTe KpenexHble BUHTbI Y CHUMUTE KPbILLKY.

SV For att montera RMT 10 lossna pa skruvarna och ta bort
skyddsluckan. ZH HE#ERMT 10 , BV EEIR 4 HiFkRE
o

EN Slide RMT10 into position and replace securing screw.
DA Skub RMT 10 pa plads og spaend skruen.

DE Schieben Sie den RMT 10 in Position und setzen Sie die
Feststellschraube wieder ein. ES Deslice la RMT 10 hasta su
posicién y vuelva a colocar el tornillo fijador. FI Tydnna RMT
10 paikalleen ja kiinnita ruuvi. FR Glisser le RMT 10 en place
et réviser la vis de fixation. IT Fare scorrere I'unita RMT 10

in posizione e reinserire la vite di fissaggio. NL Installeer

de RMT 10 en plaats de bevestigingsbout terug. NO Skyv
RMT 10 til riktig posisjon og sett skruen pa plass. PLW to
miejsce wsun RMT 10 i przymocuj za pomoca $rubki.

PT Deslize o RMT 10 para a posicao e recoloque o parafuso
de fixacdo. RU BctaBbTe RMT 10 B Hy>KHOE nonoxeHue

1 3ameHUTe KpenexxHbin BUHT. SV Skjut RMT 10 till rétt
position och skruva i skruvarna. ZH Z%ERMT 10 H &%
28y,
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EN When fitting new liners, lay the welding gun cable
straight on a flat surface. DA Nar liner monteres | slangen,
skal pistolen ligge udstrakt pa en jeevn overflade.

DE Legen Sie bei der Montage neuer Leiter den Brenner
gerade auf eine ebene Oberflache. ES Para montar nuevas
sirgas, colocar la antorcha sobre una superficie plana.

FI Kun vaihdat langanjohtimen, aseta kaapeli tasaiselle
alustalle. FR Lors du montage de nouvelles gaines, posez
le pistolet a plat sur une surface plane. IT Quando si
sostituisce la guaina, posizionare la la torcia dritta su una
superficie pi NL Leg het pistool recht op een vlakke
ondergrond bij het monteren van nieuwe draadliner.

NO Nér ny tradleder tilpasses , legg pistolen utstrakt pa

et flatt underlag. PL Aby zamontowac nowa prowadnice,
potéz uchwyt prosto na ptaskiej powierzchni. PT Ao
instalar novos conduites, coloque a tocha sobre uma
superficie plana. RU Mpu 3ameHe HanpaBnsoLWero KaHana,
pacrionaranTe ropenky Ha nnockow nosepxHocTtu. SV Lagg
pistolen rakt pa ett plant underlag vid montering av nya
tradledare. ZH S REHMNSFLEN , HHERLTHRTE
HRE,

EN Components can become loose during welding. Check
regularly. DA Sliddele kan lgsne sig under svejsning derfor
anbefales regelmaessig tjek og fastspaending. DE Bauteile
kénnen sich wihrend des SchweiBens I6sen. Uberpriifen
Sie dies regelmafig. ES Los componentes pueden aflojarse
durante la soldadura. Comprobar con regularidad.

FI Osat voivat |6ystya kdytossa. Tarkista saannollisesti.

FR Les composants peuvent se desserrer lors du soudage.
Vérifiez-les régulierement. IT | componenti possono
allentarsi durante la saldatura. Controllarli regolarmente.
NL Componenten kunnen losraken tijdens het lassen.
Controleer dit regelmatig. NO Deler kan lgsne under
sveising. Sjekk jevnlig, og trekk til med verktoy. PL Nalezy
regularnie sprawdzac czy czeéci uchwytu nie poluzowaty
sie w trakcie spawania. PT Os componentes podem soltar
durante a soldagem. Verifique regularmente.

RU B npouecce ncnonb3oBaHUA ropenku, getany Moryt
pacaTbiBaTbCA. PerynapHo npoBepsAinTe roperkKy.

SV Komponenter kan bli [6sa vid svetsning. Kontrollera
regelbundet. ZH ST IR R ATRESAS) . BEHR
=,

EN Clear dust from the liner every day during heavy use.
DA Det anbefales at der fjernes stov | lineren hver dag ved
intensiv brug. DE Entfernen Sie bei starker Beanspruchung
jeden Tag den Staub vom Leiter. ES Limpiar de polvo la
sirga diariamente durante usos intensivos. Fl Puhdista
langanjohdin péivittdin kovassa kdytossa. FR Nettoyez

la poussiere de la gaine chaque jour en cas d'utilisation
intensive. IT Ripulire dalla polvere la guina tutti i giorni
durante 'uso pesante. NL Maak de draadliner elke dag
stofvrij bij intensief gebruik. NO Blas ut stev av tradlederen
hver dag ved intensiv bruk.

PL W przypadku intensywnej eksploatacji, prowadnice
nalezy codziennie czysci¢ z kurzu i brudu. PT Limpe o
conduite todos os dias durante o seu uso pesado.

RU MNpw BbICOKMX paboyumx LMKIax, ounLLaiTe KaHaa ot
3arpsAsHeHus Kaxabli aeHb. SV Avldgsna damm varje dag
fran tradledaren vid mycket anviandning. ZH 1E 51 &
H BAEEESENRL,
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EN Check and remove any spatter build-up from the nozzle.
DA Tjek og fiern svejssprgjt fra gaskoppen med jeevne
mellemrum. DE Uberpriifen und entfernen Sie alle
SchweiBspritzer, die sich an der Dlise angesammelt haben.
ES Comprobar y eliminar cualquier acumulacion de
salpicaduras en la tobera de gas. Fl Poista suuttimesta
mahdolliset roiskeet. FR Vérifiez la buse et enlevez

tout dépot de projections. IT Controllare e rimuovere
eventuali spruzzi di materiale dall'ugello. NL Controleer
en verwijder de lasspatten in het mondstuk. NO Sjekk og
flern sveisesprut som bygges opp i gasshylsen. PL Nalezy
sprawdzac dysze i w razie potrzeby oczysci¢ odpryski,
ktore sie w niej osadzity. PT Verifique e remova quaisquer
respingos acumuladas no bico.

RU lNMpoBepsaiTe 1 ounLanTe CONMO ropenku OT HANMMLLNX
6pbi3r. SV Kontrollera och avldagsna svetssprut som byggts
upp vid munstycket. ZH & H B REIE £ OEM K

e/

EN Welding unstable? Check: 1. gun parts, 2. wire liner,

3. feed mechanism, 4. spool brake, 5. gas type and flow rate,
6. welding parameters.

DA Ustabil svejsning. Tjek: 1. pistoldele, 2. tradliner,

3. tradfremforing, 4. spolebremse, 5. gastype og flow,

6. svejseparemetre.

DE Instabile SchweiBleistung? Priifen Sie:

1. Brennerteile, 2. Drahtleiter, 3. Vorschubmechanismus,

4. Bremse, 5. Gastyp und -durchsatz, 6. Schwei3parameter.
ES ;Soldadura inestable? Verificar: 1. Las piezas de la
antorcha, 2. La sirga, 3. El mecanismo de alimentacion,

4. El freno de la bobina, 5. El tipo de gas y su caudal, 6. Los
parametros de soldadura.

FIHa a hitsauksessa? Tarkista: 1. pistoolin osat,
2.langanjohdin, 3. langansydttdmekanismi, 4. kelajarru,

5. suojakaasun tyyppi ja virtaus, 6. hitsausparametrit.

FR En cas de qualité irréguliére du soudage, vérifiez :

1. les piéces de la torche, 2. la gaine, 3. le mécanisme
d’alimentation, 4. la gachette de la bobine, 5. le type et le
débit de gaz, 6. les paramétres de soudage.

IT Saldatura instabile? Controlla: 1. parti della torcia,

2. guaina, 3. meccanismo di alimentazione, 4. freno della
bobina, 5. tipo di gas e portata, 6. parametri di saldatura.
NL Instabiel lassen? Controleer: 1. pistool onderdelen,

2. draadliner, 3. draadaanvoer mechanisme, 4. haspelrem,
5. gassoort en het verbruik, 6. lasparameters.

NO Ustabil sveising ? Sjekk 1. pistoldeler, 2. tradleder,

3. matemekanisme, 4. Spolebrems, 5. gasstype og mengde,
6.sveiseparameter.

PL Nieréwne spawanie? Sprawdz: 1. Czesci uchwytu,

2. Prowadnice drutu, 3. Mechanizm podajnika drutu,

4. Hamulec szpuli drutu, 5. Rodzaj i wyptyw gazu,

6. Nastawy parametréow spawania.

PT Soldagem instavel? Verifique: 1. pegas da pistola,

2. revestimento do arame, 3. mecanismo de alimentacéo,
4. trava da bobina, 5. tipo de gas e taxa de fluxo,

6. parametros de soldagem.

RU CBapka HecTabunbHa? MposepsbTe: 1.4eTanu ropenku,
2.HanpaBnALLWNIA KaHan, 3.noJaloLWwmn MexaHn3m,
4.HaTAXKHOe YCTPOWCTBO KaTyLKW, 5.TUMN ra3a v ero pacxog, 6.
CBapPOYHbIE NapameTpbl.

SV Instabil svetsning? Kontrollera: 1. pistoldelar,

2. tradledaren, 3. matarmekanismen, 4. bobinbroms,

5. gastyp och flédeshastighet, 6. svetsparametrar.
ZHEBETRE?RE 181689 2 SLE 3 X444
45 HEIB 5 SERENRE 6 BESH,
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EN Check gas flow rate and adjust to suit your application.
DA Indstil beskyttelsesgasflow til korrekt veerdi i forhold til
arbejdsopgaven. DE Gasdurchflussmenge messen und der
Anwendung anpassen. ES Compruebe el caudal de gasy
ajustelo seguin su aplicacion. FlTarkista kaasunvirtaus ja
saada se hitsauskohteen mukaiseksi. FR Vérifier le niveau
de débit du gaz et |'ajuster en fonction de votre application.
IT Verificare la portata del flusso del gas e regolarla a
seconda della propria applicazione. NL Controleer de
gasflow en stel het verbruik in. NO Kontrollér gassmengden
og justér iht. bruksomrade. PL Sprawdz przeptyw gazu i
dostosuj go do zadania. PT Verifique a taxa de fluxo de gas
e ajuste a vazao de acordo com a sua soldagem.

RU MpoBepbTe pacxog rasa, U HaCTPOWTe COOTBETCTBEHHO
Balemy npumrHenmio. SV Kontrollera gasflodet och stéll

in flodet sa att det passar din applikation. ZH &%
B, AREEGNARTET.
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Fe 1.0 mm, 5-25 % CO,/Ar

Plate thickness
Pladetykkelse
Blechdicke

Espesor de la chapa
Levyn paksuus
Epaisseur tole
Spessore del pezzo
Plaatdikte
Platetykkelse
Grubos¢ materiatu
Espessura da chapa

TONLYYHA 6a30Boro
marepuana

Plattjocklek
RE

Wire feed speed
Tradhastighed
DV-Geschwindigkeit
Velocidad de hilo
Langansydttonopeus
Vitesse dévidage

Velocita del filo
Draadaanvoersnelheid
Tradmatingshastighet
Predko$¢ podawania drutu
Velocidade de arame
CKOPOCTb NM0OAAuM MPOBONOKN

Trddmatningshastighet

Set voltage
Spending
Spannung

Voltaje de soldadura
Jannite

Tension réglée
Tensione di saldatura
Voltage

Innstilt spenning
Napiecie

Voltagem soldadura
Hanpaxenue

Spanning
REBE

Mean current
Middelstrom

Strom (Mittelwert)
Corriente de soldadura
Keskimaardinen virta
Courant moyen
Corrente di saldatura
Stroomsterkte
Gjennomsnitt strom
Prad

Corrente soldadura
CpeaHuii ToK

Medelstrom

B
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