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1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia FastMig MXF. Produkty firmy Kemppi pozwalajg zwiekszy¢
wydajnosc¢ pracy i z powodzeniem stuzg przez wiele lat, o ile tylko sg prawidtowo uzywane.

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu firmy Kemppi. Dane techniczne urzagdzenia podano na koncu
instrukgji.

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie zapoznac sie z tg instrukgcja i
broszura z informacjami na temat bezpieczenstwa. Dla bezpieczenstwa wtasnego i otoczenia
nalezy zwracac szczeg6lng uwage na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyska¢ od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora firmy Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukgcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen wymagaja
szczegdblnej uwagi, sa wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Nalezy je uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne
i kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia.
Firma Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego
produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
Kemppi jest zabronione.

Informacje ogodlne o produktach FastMig

Urzadzenia Kemppi FastMig™ MXF 63, MXF 65 i MXF 67 to podajniki drutu zaprojektowane z
mysla o wymagajacych zastosowaniach przemystowych. Podajniki MXF 63 sa przeznaczone
do szpul o $rednicy 200 mm, a podajniki MXF 65 i MXF 67 do szpul o $rednicy 300 mm.
Urzadzenia mozna podtaczy¢ do zrédet zasilania FastMig Pulse, FastMig KMS i FastMig M.

Wybor panelu sterowania do podajnikéw MXF 63, 65 i 67 zalezy od uzywanego zrédfa
zasilania - Zrodto FastMig KMS jest obstugiwane przez podtaczenie do podajnika drutu panelu
sterowania SF 51, SF 52W, SF 53W i SF 54, a po podtaczeniu panelu PF 63 lub PF 65 mozna
korzystac ze zrodta FastMig Pulse. W przypadku urzagdzenia FastMig M nalezy podtaczy¢ panel
MR 200, MR 300, MS 200 lub MS 300. Za sterowanie podajnikami i ich regulacje odpowiada
mikroprocesor. Dodanie opcjonalnego synchronizatora (MXF Sync 65) umozliwia podtgczenie
do podajnikéw MXF 63, 65 i 67 podajnika posredniego SuperSnake.

W tej instrukcji podano informacje na temat przygotowania i uzytkowania podajnikéw drutu
MIG/MAG MXF 63, 65 i 67.
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2. MONTAZ

2.1 Informacje ogodlne o urzadzeniu MXF 63, 65 i 67
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Panel sterowania

Ztacze zdalnego sterowania

Ztacze synchronizatora podajnika posredniego (zestaw opcjonalny)
Ztacza chtodzenia uchwytu ptynem (chtodzenie opcjonalne)
Eurozigcze uchwytu
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Ztacze gazu ostonowego

Ztacze kabla sterujacego

Ztacze kabla spawalniczego

Doprowadzenie i zaciski wezy ptynu chtodzacego
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10. 11.

10.  Przycisk wysuwu drutu
11.  Przycisk testu gazu

2.2 Podlaczanie systemu

2.2.1 System chlodzony ptynem: FastMig Pulse + MXF + FastCool 10
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Podajnik drutu MXF

Zrédto zasilania FastMig

Uktad chtodzenia FastCool i podtaczenie zasilania
Zrédto gazu

Uchwyt elektrodowy

Zdalne sterowanie

Uchwyt spawalniczy chtodzony ptynem

Kabel zasilajacy

Kabel masy z zaciskiem
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2.2.2 System chtodzony gazem: FastMig + MXF
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Podajnik drutu MXF

Zrédto zasilania FastMig

Zrédto gazu

Uchwyt elektrodowy

Zdalne sterowanie

Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem
Kabel zasilajacy

Kabel masy z zaciskiem
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Montaz systemu MIG/MAG

Urzadzenia nalezy montowac w kolejnosci opisanej ponizej. Szczegétowe instrukcje montazu
i obstugi

sg dostarczane z poszczegdlnymi urzadzeniami.

1. Montaz zrédta zasilania

Zapoznaj sie z sekcja ,Montaz” w instrukcji obstugi zrodta zasilania FastMig i zamontuj je
zgodnie z tymi zaleceniami.

2. Montaz zrédta zasilania na podwoziu

Postepuj zgodnie z instrukcja instalacji i montazu podwozia.

3. Montaz podajnika drutu FastMig MXF na zrodle zasilania

Zdejmij naklejke z gornej czesci obudowy zrédta zasilania. Recznie (bez uzycia narzedzi)
wkre¢ bolec mocujacy w obudowe Zrédta zasilania. Natéz na bolec dostarczone plastikowe
przektadki. Nat6z podajnik drutu MXF na bolec.

4. Podtaczanie kabli

Podtacz kable zgodnie z zaleceniami instrukcji obstugi.

Biegunowos¢ drutu spawalniczego (+ lub ) mozna wybraé poprzez podtaczenie podajnika
drutu do dodatniego lub ujemnego ztacza Zrédta zasilania

W wiekszosci prac spawalniczych MIG/MIG podajnik jest podtagczany do ztagcza dodatniego
Zrédta zasilania.

5. Montowanie podajnika FastMig na wysiegniku lub wysiegniku obrotowym

W przypadku montowania podajnika drutu na wysiegniku nalezy zadbac¢ o jego odizolowanie
elektryczne od wysiegnika.

Kat nachylenia zawieszonego podajnika mozna zmienia¢, przesuwajac punkt zawieszenia na
raczce.

FastMig MXF 63, 65, 67
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2.5

2.6

Czesci zalezne od srednicy drutu

Dostepne sa rolki podajgce i tulejki prowadzace drut do réznych srednic i rodzajéw drutu,
oznaczone ré6znymi kolorami. Dobér odpowiedniego ksztattu rowka i konstrukcji rolek
podajacych zalezy od zastosowania. Doktadne informacje znajduja sie w tabelach czesci
zapasowych.

Kierujac sie tabela, nalezy dobra¢ odpowiednie rolki i tulejki prowadzace do danego
zastosowania.

Wybor uchwytu spawalniczego

Nalezy uzywa¢ odpowiedniego uchwytu spawalniczego do danego zastosowania. Parametry
uchwytu nalezy sprawdzi¢ w informacjach dostarczonych przez producenta i upewnic
sie, ze uchwyt nadaje sie do planowanego obcigzenia. Trzeba tez uwzgledni¢ dodatkowe
nagrzewanie sie uchwytu w przypadku spawania impulsowego MIG/MAG.

Uchwyty spawalnicze Kemppi sg projektowane z mysla o réznorodnych zastosowaniach.
Dostepne s3 odpowiednie prowadnice drutu i koncéwki prgdowe do réznych typdw i
rozmiaréw drutow.

Spawanie z dtugimi kablami umozliwiajg dodatkowe produkty WeldSnake i SuperSnake
chtodzone powietrzem lub ciecza.

Niektére modele uchwytéw spawalniczych i podajnikéw drutu Kemppi maja wbudowane
zabezpieczenia przed przegrzaniem i przecigzeniem, wiec warto doktadnie okresli¢
wymagania i skonsultowac sie z lokalnym przedstawicielem Kemppi w celu wybrania
optymalnego rozwiazania.

Zakladanie i blokowanie szpuli z drutem

UWAGA! Nalezy sie upewnic, Ze szpula z drutem jest poprawnie zamontowana i zablokowana.
Szpula nie moze by¢ uszkodzona ani zdeformowana w taki sposéb, Ze bedzie ociera¢ o wnetrze
obudowy lub drzwiczki bqdZ podwozie podajnika drutu. Mogtoby to zwieksza¢ opdr szpuli i
wptywac negatywnie na jakos¢ spawania. Po dtuzszym czasie mogtoby to réwniez uszkodzic¢
podajnik drutu, czyniqc go niezdatnym do uzytku lub niebezpiecznym.

© Kemppi Oy /1515
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2.7 tadowanie drutuiautomatyczne podawanie

Automatyczne podawanie drutu znacznie przyspiesza wymiane szpuli. Podczas wymiany
szpuli trzeba zwolni¢ docisk rolek podajacych.

Wystarczy sie upewnic, ze rowek rolki jest odpowiedni dla $rednicy uzywanego drutu. Zdejmij
koncéwke drutu ze szpuli i odetnij zagiety odcinek, uwazajac, by drut nie zsunat sie ze szpuli.
Wyprostuj odcinek drutu o dtugosci ok. 20 cm i upewnij sie, ze nie ma na nim ostrych
krawedzi. W razie potrzeby spituj, poniewaz ostre krawedzie mogtyby uszkodzi¢ prowadnice
drutu w uchwycie (szczegdlnie w przypadku miekkich prowadnic plastikowych).

Utéz koncédwke drutu z tytu rolek podajacych i nacisnij przycisk wysuwu drutu na panelu
podajnika lub uzyj przetacznika wewnatrz komory szpuli. Przeprowadz drut az do koricowki
pradowej uchwytu. Mozna rozpoczynac spawanie.

UWAGA! W przypadku drutéw o mniejszych sSrednicach moze by¢ konieczne wprowadzanie reczne,
przy zwolnionych dzwigniach dociskowych rolek podajqcych. Wynika to z tego, ze w przypadku
cienkich drutdw tatwiej jest wybrac¢ zbyt wysokgq site nacisku. Zbyt silny nacisk rolek moze
doprowadzi¢ do zdeformowania drutéw, a pdzniej powodowac problemy z podawaniem.

2.8 4-rolkowy mechanizm podawania drutu DuraTorque™ 400

Tulejki prowadzace drut

¢ (mm) tulejaprzednia tuleja tuleja tylna
srodkowa
Ss,Al, 06 W007437 W007429 Wo07293
(Fe, Mc, Fc) 0,8-0,9 W007438 W007430 W007294
plastk 10 [ woo7s39 W007431 W007295
12 [ Woo7440 W007432 W00729
14 [ woo7as Wo07433 W007297
16 W007442 Wo07434 Wo07298
20 [ woo74s3 W007435 W007299
24 | wooras W007436 W007300
Fe, Mq, Fc 0,8-0,9 W007454 W007465 Wo07536
metal 10 [ woorsss Wo07466 Woo7537
12 B Woor4se W007467 W007538
14-16 Wo07458 W007469 W007539
20 [ woorsso W007470 Wo07540
24 [ woorso W007471 Wo07541

FastMig MXF 63, 65, 67



Rolki podajnika drutu, plastikowe

Fe, Ss,
(A, Mc, Fo)
V-ksztattna

\'

F¢, Mc, (Fe)
V-ksztattna, karbowana

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

Rolki podajnika drutu, metalowe

Fe, Ss,

(Al, Mc, Fe)
V-ksztattna
\%

Fc, Mc, (Fe)

V-ksztattna, karbowana

\

]|

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

UWAGA! Zamontuj dolnq rolke podajqcq, tak aby sworzert w watku pasowat do weciecia w rolce.

g (mm)
0,6
0,8-0,9
1,0
1,2
14
1,6
2,0
2,4
1,0
1,2
1,4-1,6
2,0
24
1,0
1,2
1,6

g (mm)
0,8-0,9
1,0
1,2
14
1,0
1,2
1,4-1,6
2,0
1,0
1,2
1,6

dolna
W001045
W001047

B viootos

Wo01051
B wooros3
B voooss
B viootos7
D wootos9

Wo01061
B woooe3
B o005
B 001067
D Wootoe9

W001071

dolna

W006074
W006076
W004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086

W006088

W006090
W006092

© Kemppi Oy /1515

gorna

W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066
W001068
W001070
W001072

gorna

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087

W006089

W006091
W006093
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2.9

2.10

Prowadnice drutu

Dostosowane sg do konkretnych rodzajéw drutéw elektrodowych i zastosowan. Doskonale
podtrzymujg i prowadza drut elektrodowy. Tabele wyboru odpowiedniej prowadnicy
obejmujg takie parametry, jak typ uchwytu i jego dtugos¢, materiat dodatkowy, kolor
prowadnicy i kod produktu. Stalowe prowadnice spiralne sg oznaczone tym samym kolorem
co rolki podajnika drutu, dzieki czemu dopasowanie do siebie prowadnicy i rolki na dana
$rednice drutu jest znacznie tatwiejsze. Stalowe prowadnice spiralne sg przeznaczone do
spawania przy uzyciu drutéw litych i rdzeniowych.

Dwuwarstwowe prowadnice teflonowe Kemppi DL Chili to najnowsze rozwigzanie do
niezaktdconego podawania drutéw aluminiowych, nierdzewnych, kwasoodpornych i litych
stalowych. Opatentowana technologia Kemppi, dwuwarstwowy materiat DL Chili, znacznie
zmniejsza tarcie drutu elektrodowego o $cianke prowadnicy, co umozliwia niezawodng i
bezproblemowsg prace podajnika z podanymi

rodzajami drutu, nawet jesli dtugos¢ uchwytu wynosi do 8 metréw. Aby odpowiednio dobrac
prowadnice do zastosowania i uchwytu, prosze skorzystac z ponizszych tabel.

Prowadnice drutu do uchwytéw MMT i PMT

Drut stalowy/rdzeniowy Srednice drutéw Nrdo zamdwienia, 3m  Nrdo zaméwienia,
elektrodowych, mm 45m
06...08 4188571 4188572
] 09...12 4188581 4188582
14...1,6(1,2) 4188591 4188592
I 16...20 4183601 4183602
L] 20..24 4188611 1188612
I 28...32 4188621 1188622
Stal, Aluminium Srednice drutow Nr do zaméwienia, 3m  Nrdo zamdwienia,
i stal nierdzewna elektrodowych, mm 4,5m
DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W005920 W005937
DL Chili 5,9/2,0 1,0...1,2 W005921 W005938
DL Chili 5,9/2,5 12...16 W005922 W005939
Aluminium
DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007671 W007957

Prowadnice drutu do podajnikéw posrednich WeldSnake

Stal, Aluminium Srednice drutow Nr do zaméwienia, 6m  Nr do zamdwienia, 8 m
i stal nierdzewna elektrodowych, mm

DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W005943 W005946

DL Chili 5,9/2,0 1,0...1,2 W005944 W005947

DL Chili 5,9/2,5 12...16 W005945 W005948

Aluminium

DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007672 W007958

Ustawianie dzwigni dociskowych

Ustaw nacisk rolek napedowych na drut za pomoca srub recznych, znajdujacych sie nad
dzwigniami dociskowymi. Ustawiony nacisk wida¢ na podziatce. Ustaw nacisk tak, by lekkie
przytrzymanie reka drutu wysuwajacego sie z koncéwki pradowej uchwytu nie zaktocato
podawania.

Druty o mniejszych $rednicach i bardziej miekkie wymagaja mniejszego nacisku rolek. Lekkie
przytrzymanie reka drutu wysuwajacego sie z koncéwki pradowej uchwytu nie powinno
zaktdca¢ podawania. Jednak w przypadku silniejszego spowolnienia drutu rolki powinny sie
slizgac po powierzchni drutu, nie deformujac go.

FastMig MXF 63, 65, 67



2.1

2.12

2.13

2.14

UWAGA! Zbyt silny nacisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutdéw
powlekanych i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Prowadzi takze do zmniejszenia
zywotnosci czesci poprzez nadmierne zuzywanie rolek i wieksze obcigzenie przektadni podajnika.

Ustawianie hamulca szpuli

Sruba regulacji hamulca szpuli jest dostepna poprzez otwér za klipsem blokujacym. Recznie
zdejmij klips blokujacy, a nastepnie srubokretem ustaw docisk klockéw hamulca znajdujacych
sie wewnatrz. Patrz punkt A na schemacie.

5
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Odpowiednia sita hamowania zalezy od $rednicy i masy drutu oraz catej szpuli, jak réwniez
od ustawionej predkosci podawania drutu. Im ciezsza szpula z drutem i im wieksza predkos¢
podawania drutu, tym trzeba ustawi¢ wiekszg site hamowania. Po ustawieniu hamulca z
powrotem zatéz klips blokujacy, ustaw odpowiednia predkos¢ podawania drutu i upewnij sie,
ze sita hamowania zapobiega spadaniu drutu ze szpuli w chwili wstrzymania podawania.

UWAGA! Zbyt duzy lub niepotrzebny opér moze negatywnie wptynqc na jakos¢ spawania oraz
obcigzenie i tempo zuzywania sie catego systemu podajqcego.

Czas upalania drutu

Czas upalania drutu jest regulowany przez elektronike podajnika FastMig. W chwili
zakonczenia spawania stosowana jest automatyczna sekwencja koricowa, co zapobiega
przywieraniu drutu do materiatu spawanego i zastyganiu kropli metalu na koricu drutu,
zapewniajac tym samym sprawne ponowne zajarzenie. Automatyka dziata niezaleznie od
ustawionej predkosci podawania drutu.

Kabel masy

Jesli to mozliwe, zacisk kabla masy powinno sie podiacza¢ bezposrednio do materiatu
spawanego.

Nalezy zawsze uzywac dobrej jakosci, ciezkiego kabla miedzianego o polu przekroju 70 mm?,
najlepiej z zaciskiem sSrubowym 600 A. Powierzchnia styku z materiatem spawanym powinna
by¢ wolna od tlenku, farby itd. Zacisk musi by¢ solidnie zamocowany.

Gaz ostonowy

UWAGA! Podczas pracy z butlqg z gazem trzeba zachowac ostroznos¢. Nalezy zawsze pamietac
o zagrozeniach, jakie niesie praca ze sprezonym gazem. Butle trzeba doktadnie mocowac na
odpowiednim wézku do butli.

Na rynku dostepnych jest wiele dobrej jakosci gazéw ostonowych do spawania. Nalezy wybrac
wiasciwy gaz do planowanej pracy. Podczas spawania synergicznego i impulsowego produkty
FastMig wykorzystujg programy spawalnicze. Kazdy z nich jest przeznaczony do konkretnego
gazu ostonowego.

Gaz ostonowy w istotny sposéb wptywa na wydajnos¢ procesu spawania i 0gélng jakosc
spoiny.

© Kemppi Oy /1515
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UWAGA! Odpowiednie ustawienie wyptywu gazu ostonowego z uchwytu spawalniczego zalezy
od: typu spoiny, rodzaju gazu oraz ksztattu i rozmiaru dyszy gazowej. Wyptyw gazu nalezy przed
spawaniem zmierzy¢ u wylotu dyszy uchwytu za pomocq rotametru. W wiekszosci zastosowan
odpowiedni wyptyw to 10-20 litrdw na minute.

2.14.1Instalacja butli z gazem

Butle zgazem nalezy zawsze prawidtowo mocowaé w pozycji pionowej w specjalnym
uchwycie $ciennym lub na wézku do butli. Pamietaj, zeby po zakonczeniu spawania zakrecic
zawor butli z gazem.

Elementy reduktora

Zawor butli z gazem

Pokretto regulacji cisnienia

Nakretka

Kréciec weza

Nakretka kré¢ca weza

Wskaznik cisnienia gazu w butli
Miernik przeptywu gazu ostonowego

Nouhswn =

2.15 Gléwny wylacznik 1/0

Po przefgczeniu wytacznika gtéwnego Zrédta zasilania FastMig do pozycji | zapali sie lampka
kontrolna znajdujaca sie najblizej wytacznika, sygnalizujaca, ze Zrédto jest gotowe do
spawania. Urzadzenie zostanie uruchomione z nastawami, ktére byty uzywane w chwili
wytgczenia.

Urzadzenie nalezy wtaczac i wytaczac jedynie za pomoca wytacznika zasilania. Nie wolno w
tym celu uzywacé wtyczki.

FastMig MXF 63, 65, 67



2.16 Dziatanie ukiadu chtodzenia FastCool 10

Po pierwszym podfgczeniu uktadu chtodzenia FastCool 10 do zrédta zasilania FastMig funkcja
chtodzenia jest standardowo wtgczona. Aby wytaczy¢ funkcje chtodzenia, postepuj zgodnie z
ponizszymi instrukcjami, zaleznymi od podtgczonego zrédta zasilania.

FastMig KMS i FastMig M

Gdy urzadzenie opuszcza fabryke, domysiny stan ukfadu chtodzenia to ,WL" Jesli uktad
chtodzenia nie jest podtaczony, zmien stan ukfadu chtodzenia na ,WYL". Postepuj zgodnie
z graficznymi instrukcjami dla danego typu panelu, znajdujacymi sie ponizej. Po wybraniu
wiasciwego stanu uktadu chtodzenia, uruchom ponownie Zrédto zasilania przy uzyciu
wytgcznika gtéwnego. Uruchom ponownie Zrédto zasilania i zacznij spawanie.

SF 51 /SF 54

MR 200/ MR 300

© Kemppi Oy /1515
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2.17

3.1

FastMig Pulse

Fabryczne ustawienie dla funkcji FastMig Pulse to AUTO. Jedli nie podtgczono uktadu
chtodzenia, a spawacz prébuje rozpoczaé prace w trybie chtodzenia powietrzem z
uchwytem chtodzonym powietrzem, wyswietlana jest wiadomo$¢ o btedzie Err 27. Zeby
wiaczy¢ chtodzenie powietrzem, wybierz ustawienie , WYL". Zmiany nalezy dokona¢ w menu
~Konfiguracja Systemu”: Nacisnij przycisk Menu na panelu Zrédta zasilania P65. Przesun
strzatke na wyswietlaczu (przy uzyciu strzatek w gére i w dét po lewej stronie panelu), zeby
wybrac¢ pozycje ,Konfiguracja Systemu’, a nastepnie nacisnij przycisk wyboru. Wybierz
ustawienie ,Chlodzenie Ciecza:Auto” i zmien jego wartos$¢ przy uzyciu pokretta regulacji na
,Chlodzenie Ciecza:WYL, a nastepnie naci$nij przycisk ,Wstecz” lub ,Wyjdz". Zmiana tego
ustawienia wylaczy tryb chtodzenia ciecza i umozliwi prace w trybie chtodzenia powietrzem.
Uruchom ponownie Zrédto zasilania przy uzyciu wytacznika i kontynuuj spawanie.

W przypadku wybrania pracy z uktadem chtodzenia jego praca jest sterowana automatycznie
i rozpoczyna sie w chwili rozpoczecia spawania. Po zakoczeniu spawania pompa bedzie
pracowac jeszcze przez ok. 5 minut, schtadzajac uchwyt i ptyn chtodzacy do temperatury
otoczenia. Zalecenia dotyczace obstugi zawiera instrukcja urzadzenia FastCool 10.

Zestaw do zawieszania podajnika MXF

Podajniki drutu MXF 63, 65 i 67 mozna zawieszac z wykorzystaniem specjalnego zestawu do
zawieszania, dostepnego jako produkt dodatkowy. Umozliwia to zawieszenie podajnika drutu
nad obszarem prac.

OBStUGA PANELU STEROWANIA

Podajniki drutu MXF mozna podfgczac do zroédet zasilania FastMig Pulse, FastMig KMS lub
FastMig M.

Panele sterowania PF 63 i PF 65 sg zgodne z urzadzeniami FastMig Pulse.
Panele SF 53W, SF 54, SF 51 i SF 52W pozwalajg na podfaczenie zrédet zasilania FastMig KMS.
Panele MR 200, MR 300, MS 200 i MS 300 stuza do podtaczania zrédet zasilania FastMig M.

Podlaczanie i montaz

Podtacz ztacze kabla ptaskiego z podajnika MXF do panelu sterowania. Podtacz zétto-zielony
kabel uziemienia do zigcza widetkowego panelu sterowania PF.

FastMig MXF 63, 65, 67



MXF 65

1. Dolny brzeg panelu umies¢ za klipsami mocujacymi urzadzenia. Wyjmij zawleczke
mocujaca z gornej krawedzi (np. srubokretem). Nastepnie ostroznie wcisnij na miejsce
goérna czes¢ panelu. Upewniajac sig, ze kable nie zostang uszkodzone, ostroznie dalej
dociskaj gérna czes¢ panelu, az wsunie sie na miejsce.

2. Nakoniec zabezpiecz panel dostarczonym zatrzaskiem z czarnego plastiku (tylko MXF
65 EL). Upewnij sig, ze zatrzask jest we wiasciwej pozycji. W razie odwrotnego zatozenia
zatrzask nie bedzie rowno spasowany.

MXF 63 + MXF 67

MXF 63 MXF 67

© Kemppi Oy /1515
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4. DOSTARCZANY PROFIL OPROGRAMOWANIA
SPAWALNICZEGO

FastMig Pulse

Ponizej znajdujg sie szczegotowe informacje dotyczace oprogramowania spawalniczego do
maszyn FastMig Pulse. Wraz z pojawianiem sie nowych funkgji i okreslaniem parametrow

pod katem konkretnych zastosowan rozwija sie takze oprogramowanie. W przypadku
zapotrzebowania na rozwigzanie wykraczajace poza standardowe mozliwosci posiadanego
sprzetu warto sprawdzi¢ dostepnos¢ nowych programéw w Kemppi DataStore lub oméwic te
kwestie z dostawca sprzetu spawalniczego.

Podczas zamawiania urzadzenia FastMig Pulse klient moze wybra¢ najlepiej dopasowany
typ oprogramowania. Po dostarczeniu i zainstalowaniu urzadzenia bedzie w nim dostepne
oprogramowanie spawalnicze okreslone w zaméwieniu. Ponizsza tabela obejmuje typowe
programy spawalnicze, ale jest ich znacznie wiecej. Dostepnos¢ prosimy sprawdzaé u
dostawcy. Jesli konfiguracja okreslona w zamoéwieniu dotyczyta konkretnego zadania

i w przysztosci konieczna okaze sie aktualizacja, mozna wybra¢ dodatkowe opcje
oprogramowania Wise i Match. Zaméwione produkty oprogramowania mozna zainstalowac
do urzadzenia za pomocg przenosnego programatora Kemppi DataGun.

Produkty Wise i Match oferuja dodatkowe rozwigzania do r6znych zadan spawalniczych.
Wsréd produktéw Wise i Match mozna znalez¢ specjalne procesy spawalnicze m.in. (1) do
wykonywania spoin graniowych, (2) spawania cienkich blach, (3) automatycznej regulacji
mocy i (4) wykrywania dtugosci tuku, jak rowniez (5) funkcje Minilog. Dostepne s3 tez
dodatkowe krzywe dla réznych materiatéw i opcjonalne funkcje panelu.

1. WiseRoot 6265011
2. WiseThin 9991013
3. WisePenetration 9991000
4, WiseFusion 9991014
5. MatchLog 9991017

Serwis Kemppi DataStore oferuje nowe pakiety oprogramowania spawalniczego oraz
specjalne programy poprawiajace charakterystyke tuku.

Dostosowanie urzagdzenia FastMig Pulse do indywidualnych potrzeb moze znacznie zwiekszy¢
wydajnos¢ spawania. Oferowane przez nas rozwigzania maja za zadanie spetnia¢ wymogi
szerokiego zakresu zastosowan spawalniczych.

Konkretne programy spawalnicze i rozwigzania programowe Wise mozna zamoéwic za
posrednictwem DataStore lub lokalnego dostawcy.

FastMig MXF 63, 65, 67



PAKIET DO ALUMINIUM

Grupa
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al

Materiat
AlMg5
AIMg5
AlMg5
AISi5
AISi5
AlISi5
AlMg5
AlMg5
AIMg5
AlISi5
AlISi5
AISi5

g drutu (mm)
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6

PAKIET DO STALI NIERDZEWNE)J

Grupa Materiat

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss FC-CrNiMo 1912

Ss MC-CrNiMo 19 12
PAKIET DO STALI CZARNE)J

Grupa Materiat

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metal

Fe Fe Metal

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil

© Kemppi Oy /1515

o drutu (mm)
08
09
1,0
1,2
1,0
1,2
08
0,9
1,0
1.2
1,2
1,2

o drutu (mm)
08
0,9
1,0
1,2
08
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2

Gaz ostonowy
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Gaz ostonowy
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+-2%(0,
Ar+He+(0,
Ar+He+(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(C0,
Ar+2%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+2%(C0,

Gaz ostonowy
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+-15-25%(0,
(0,
(0,
(0,
(0,
Ar+15-25%(0,
(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

Proces
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
1-MIG

1-MIG

1-MlG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

Proces
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
1-MiG

1-MIG

1-MiG

1-MIG

1-MIG

1-MiG

Proces
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG

Nr

A01
A02
A03
AN
A12
A13
A01
A02
A03
AN
A12
A13

Nr

S01

502

S06 Soft
S04

526 Soft
S24

S01

02

S03

S04

S84

S87

Nr
FO1
F02
F03
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
RO4
R14

PL
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WORK PACK

Grupa Materiat g drutu (mm) Gaz ostonowy Proces Nr

Al AlMg5 1,2 Ar Pulse/Double Pulse A02
Al AISi5 1,2 Ar Pulse/Double Pulse A12
Fe Fe 1,0 Ar+15-25%C0, Pulse/Double Pulse F03
Fe Fe 1,2 Ar+15-25%(0, Pulse/Double Pulse Fo4
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S06
Ss (rNiMo 1912 1,2 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S04
Al AlMg5 1.2 Ar 1-MIG A02
Al AlSi5 1.2 Ar 1-MIG A12
Fe Fe 0,9 Ar+15-25%C0, 1-MIG F02
Fe Fe 1,0 Ar+15-25%(0, 1-MIG Fo3
Fe Fe 1.2 Ar+15-25%C0, 1-MlG Fo4
Fe Fe 09 (0, 1-MIG F22
Fe Fe 1,0 (0, 1-MIG F23
Fe Fe 1.2 (0, 1-MIG F24
Fe Fe Metal 1,2 Ar+15-25%C0, 1-MIG M04
Fe Fe Metal 1,2 0, 1-MIG M24
Fe Fe Rutil 12 Ar+15-25%(0, 1-MIG R04
Fe Fe Rutil 1.2 (0, 1-MIG R14
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, 1-MIG S03
Ss (rNiMo 1912 1.2 Ar+2%(0, 1-MIG S04
Ss FC-CrNiMo 1912 1.2 Ar+15-25%C0, 1-MIG S84

Wiecej programéw spawania jest dostepnych po zakupie produktéw MatchCurve i
MatchCustom.

Zestawy programow spawalniczych mozna takze zamawiac wraz z funkcjg WiseFusion.

PL
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5. FUNKCJE PRZYCISKOW PANELU

5.1 Panele sterowania PF 63 i PF 65 do urzadzen FastMig Pulse
.2 3. 4, 5. 6.

W ,

m/min v
+/- mm
s

CH REMOTE @ U
CHANNEL
o o=
8. ® ’l.l
@ PANEL
1}
& KEMPPI PF 65
1. Wytacznik

2. a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / pradu spawania
b) Wyswietlacz wartosci modyfikowanego parametru
3. a) Whaczenie modyfikacji dynamiki spawania MIG / cisnienia tuku
b) Wybér podajnika drutu (w przypadku podajnikéw réwnolegtych)
4.  Test wyptywu gazu
5. Wysuw drutu
6. a) Wyswietlacz napiecia pragdu spawania / grubosci materiatu / nastaw zegara
b) Wyswietlacz wartosci modyfikowanego parametru
7. Wybdr sposobu dziatania wytacznika uchwytu MIG: 2T/4T/MATCHLOG (dtugie
nacisniecie)*
8.  Wyswietlacz metody spawania: MIG, 1-MIG, PULSE, DOUBLE PULSE, WISE*
9.  a) Wybér dodatkowych funkcji MIG
b) Aktywacja metody MMA (dtugie nacisniecie)*
10. a) Ustawianie predkosci podawania drutu
b)Ustawianie mocy spawania (metody Synergic 1-MIG i PULSE)
¢) Ustawianie pradu spawania elektroda otulong (MMA)*
d) Ustawianie innych wybranych parametréw (tzn. wysuwu drutu, testu wyptywu gazu)
11.  Kanaty pamieci 0-9, programowanie poprzez panel P65 zrodta zasilania, blokada panelu
(dtugie nacisniecie przycisku +)
12. a) Ustawianie napiecia pradu spawania
b) Ustawianie dtugosci tuku (metody Synergic 1-MIG i PULSE)
¢) Ustawianie innych wybranych parametréw (tzn. dynamiki spawania MIG)
13.  Wybdr sterowania z panelu lub zdalnego, wtgczenie/wytaczenie zdalnego wyboru
kanatéw (dtugie nacisniecie)

*) Nie wchodzi w standardowy zakres dostawy. Patrz rozdziat Numery do zaméwienia.

Automatyczne wyswietlanie danych spawania:

Po zakonczeniu spawania wyswietlane sg ostatnio uzywane wartosci parametréw. Patrz panel
sterowania P65 Zrédta zasilania. Wybierz przycisk MENU, a nastepnie Dane spawania.

© Kemppi Oy /1515
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5.2 Funkcje przyciskow paneli sterowania PF 63 i PF 65
1. 2. 3. 4.

A----

m/min
+/—

CH REMOTE @ a /= ‘

CHANNEL
or= oom
o o 4t o o s
o o2 @ PANEL

a
et
E] MIG @ - .

O KEMPPI

5.2.1 Wylacznik

o

Krétkie nacisniecie: Przywrécenie panelu do domysinego trybu wyswietlania.

Dtugie nacisniecie: Gdy panel (PF 65) jest wtgczony — panel zostanie wytaczony. Gdy panel
(PF 65) jest wytagczony — panel zostanie wtgczony; dodatkowo zostanie wigczony panel
instalacyjny (P65) i automatycznie zostanie wybrany odpowiedni panel spawalniczy (nr
podajnika).

5.2.2 Przycisk dynamiki

Krotkie nacisniecie: Ustawianie dynamiki (metoda MIG / synergiczne MIG). Ustawianie
ci$nienia tuku (metoda MMA). Ustawianie impulsu formujacego (metoda WiseRoot/WiseThin).
Dtugie nacisniecie: Wybranie numeru podajnika drutu (WF#). Jesli do systemu jest podtaczony
wiecej niz jeden podajnik drutu, nalezy wybra¢ jego numer. Kazdy podajnik musi mie¢ inny
numer.

5.2.3 Przycisk testu gazu

Funkcja testu wyptywu gazu.

Nacisniecie przycisku spowoduje wyswietlenie czasu testu wyptywu gazu. Czas testu mozna
zmieniac za pomocg pokretta ustawiania impulsu.

Test wyptywu gazu rozpocznie sie po ustawieniu czasu, po krétkiej przerwie.
Nacisniecie dowolnego przycisku spowoduje zakonczenie testu wyptywu gazu.

(Test wyptywu gazu mozna takze uruchomic¢ nacisnieciem przycisku testu wewnatrz komory
szpuli).

FastMig MXF 63, 65, 67



5.2.4

5.2.5

5.2.6

5.2.7

5.2.8

Przycisk wysuwu drutu

= .

Nacisniecie przycisku spowoduje natychmiastowe rozpoczecie podawania drutu.
Domyslna predkos¢ wysuwu drutu to 5,0 m/min.
Predkos$¢ wysuwu drutu mozna zmieniac (+/-) za pomoca pokretta ustawiania impulsu.

Zwolnienie przycisku spowoduje zatrzymanie podajnika drutu. Ponowne nacisniecie przycisku
spowoduje ponowne uruchomienie podajnika i zwiekszanie predkosci podawania drutu do
ustawionej wartosci (jesli wybrano wieksza predkos¢).

(Podajnik drutu gazu mozna takze uruchomi¢ naci$nieciem przycisku wysuwu drutu wewnatrz
komory szpuli).

Channel -

5.
Wybér poprzedniego kanatu pamieci.

Przefgczenie panelu na poprzedni kanat dostepny w pamieci.

Channel +

Krotkie nacisniecie: Wybér nastepnego kanatu pamieci.
Panel zostanie przetaczony na nastepny kanat dostepny w pamieci.

Dtugie nacisniecie: Zablokowanie/odblokowanie wybranego kanatu pamieci. Zablokowanie
kanatu pamieci uniemozliwi wprowadzanie w nim zmian z panelu.

Przycisk 2T/4T

Wybér sposobu dziatania wytacznika uchwytu.
Krotkie nacisniecie: Wybér trybu 2T/4T
Diugie nacisniecie: Wiaczenie/wylgczenie funkcji MatchLog (jesli znaleziono licencje).

Przycisk funkcji dodatkowych

Krotkie nacisniecie: Wybér funkcji wypetniania krateru / gorgcego startu.
Dtugie nacisniecie: Wkaczenie/wylgczenie funkcji MMA (jesli znaleziono licencje).

© Kemppi Oy /1515
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5.2.9 Przycisk wyboru zdalnego sterowania

Krotkie nacisniecie: Wybér sterowania z panelu / ze zdalnego sterowania na uchwycie/ z
recznego zdalnego sterowania. Jesli funkcja automatycznego rozpoznawania zdalnego
sterowania jest wigczona (patrz menu panelu P65), mozna wybrac tylko te zdalne sterowania,
ktdre zostaty wykryte.

Dtugie nacisniecie: Zdalny wybér kanatu pamieci wtaczony/wytaczony. Aby byto mozliwe
wiaczenie lub wytaczenie zdalnego wyboru kanatu pamieci, nalezy najpierw wybra¢
sterowanie zdalne z uktadu sterowania na uchwycie lub uktadu sterowania recznego.
Wiaczenie funkcji umozliwia wybieranie kanatéw pamieci ze zdalnego sterowania.

5.2.10Pokretto ustawiania mocy

’ </
10.

Pokretto ustawiania mocy umozliwia korygowanie predkosci podawania drutu lub mocy
spawania w trybie podstawowym, synergicznym i impulsowym MIG/MAG. Jesli aktywna jest
odpowiednia licencja, mozna rowniez ustawiac prad spawania MMA. Modyfikacji mozna
dokonywac przed rozpoczeciem spawania lub podczas pracy. Pokretto moze tez stuzy¢ do
zadawania wartosci innych wybranych parametréw.

5.2.11Pokretto ustawiania dtugosci tuku / napiecia / innych parametrow

11.

Pokretto umozliwia ustawianie dtugosci tuku, napiecia i innych parametréw. Modyfikacji
mozna dokonywac przed rozpoczeciem spawania lub podczas pracy.

FastMig MXF 63, 65, 67



5.3 Panele sterowania SF 51 i SF 54 do urzadzen FastMig KMS

Peten opis paneli sterowania SF 51 i SF 54 mozna znalez¢ na cyfrowym nosniku danych

dostarczonym wraz z produktem.

N —

NV AW

0

11.

12.

13.

1. 2. 3. 4, 5. 6. 7.

,--
@ ARC FORCE .‘ 0“2\ weld ‘%
DYNAMICS casTest ) 93t | wire Inch

m/min

@ PANEL

Wytacznik

a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / pragdu spawania

b) Wyswietlacz wybranego ustawienia instalacyjnego

Wybér dynamiki spawania MIG / cisnienia tuku MMA

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG: powietrzem/ptynem

Test wyptywu gazu

Dane spawania: Wyswietlenie ostatnio uzywanych parametréw spawania
Wysuw drutu

a) Wyswietlacz napiecia pradu spawania

b) Wyswietlacz regulowanych parametréw

Wybér metody MIG/MMA

a) Wybdr sposobu dziatania wytacznika uchwytu 2T/4T

b) Dtugie naci$niecie: Zmiana podstawowych parametréw (konfiguracja)
a) Ustawianie predkosci podawania drutu

b) Ustawianie pradu spawania elektrodg otulong (MMA)*

c) Wybor parametru trybu SETUP

a) Ustawianie napiecia pragdu spawania

b) Ustawianie dynamiki spawania MIG lub cisnienia tuku MMA

¢) Ustawianie parametréw trybu SETUP

Wybér sterowania: z panelu / zdalnie

© Kemppi Oy /1515
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5.4 Panele sterowania SF 52W i SF 53W do urzadzen FastMig KMS

Peten opis funkcjonowania paneli sterowania SF 52W i SF 53W mozna znalez¢ na cyfrowym
nosniku danych dostarczonym wraz z produktem.

10.

W

®© Now

10.
11.

12.
13.

14.
15.

16.

2. 1. 3. 4 5. 6. 7.

O quick [ ARc FORCE ’L “‘i\ weld
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20 |0 (G0 G |Gt

L chclear - L chremote -

W004270

O KEMPPI
1. 12, 14. 16.

Wytacznik
a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / pradu spawania / grubosci materiatu
b) Wyswietlacz wybranego parametru trybu SETUP
Wybér dynamiki spawania MIG / cisnienia tuku MMA / impulsu formujacego Wise**
Wyswietlacz sposobu chtodzenia uchwytu MIG: powietrzem/ptynem (wybér podczas
instalacji)
Test wyptywu gazu
Dane spawania: Wyswietlenie ostatnio uzywanych parametréow spawania
Wysuw drutu
a) Wyswietlacz napiecia pradu spawania
b) Wyswietlacz wyboru regulowanych parametréw
a) Sprawdzenie programu spawania synergicznego 1-MIG / WISE**
b) Wybér programu spawania synergicznego 1-MIG / WISE (dtugie nacisniecie)**
a) Wybor sposobu dziatania wyfacznika uchwytu 2T/4T/4T Minilog*
b) Dtugie nacisniecie: Zmiana podstawowych parametréw (konfiguracja)
Wyboér metody spawania: MIG,1-MIG, MMA, WISE**
Wybor dodatkowych funkcji MIG / WisePenetration** (dtugie nacisniecie)
a) Ustawianie predkosci podawania drutu
b) Ustawianie mocy spawania (metody 1-MIG/WiseRoot/WiseThin)**
¢) Ustawianie pradu spawania elektroda otulong (MMA)
d) Wybor parametru trybu SETUP
e) Wybor programu spawania 1-MIG/WiseRoot/WiseThin (grupa materiatow)**
Kanaty pamieci, zapisywanie parametréw MIG
a) Ustawianie napiecia spawania
b) Ustawianie dtugosci tuku (1-MIG)
) Ustawianie dynamiki spawania MIG
) Ustawianie parametru instalacyjnego
) Wybranie programu spawania 1-MIG/WiseRoot/WiseThin (numer programu)**
f) Ustawianie pradu tta dla funkcji WiseRoot i WiseThin
Wybér sterowania: z panelu / zdalnie

d
d
d

*) Funkcja Minilog nie wchodzi w standardowy zakres dostawy.

**) Produkty Wise to procesy spawalnicze dostepne opcjonalnie. Nie wchodzg w standardowy
zakres dostawy. Zapraszamy na strone www.kemppi.com lub do Kemppi DataStore.
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5.5

Panele sterowania MS 200 i MS 300 do urzadzen FastMig M

Peten opis funkcjonowania paneli sterowania MS 200 i MS 300 mozna znalez¢ na cyfrowym
nosniku danych dostarczonym wraz z produktem.

- wida

@27
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OAl @16 OAr
@ Other @ Other @ Other

W008240

10. 11 12,
1. Wytacznik
2. Kanaty pamieci do zapisywania parametréw spawania (krétkie nacisniecie powoduje
wybranie, a dtugie — zapisanie)
3. a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / pragdu spawania / grubosci materiatu
b) Wyswietlacz wybranego parametru instalacyjnego
4.  a) Ustawianie predkosci podawania drutu
b) Ustawianie mocy spawania (metody 1-MIG/WiseRoot/WiseThin)**
¢) Ustawianie pradu spawania elektroda otulona (MMA)
d) Wybor parametru trybu SETUP
Wybor programu spawania 1-MIG/WiseRoot/WiseThin (grupa materiatow)**
Wybdr sposobu dziatania wytacznika uchwytu 2T/4T/4T Minilog*
Dtugie nacisniecie: Zmiana podstawowych parametréw (konfiguracja)
Sprawdzenie programu spawania synergicznego 1-MIG / WISE**
Wybor programu spawania synergicznego 1-MIG / WISE (dtugie nacisniecie)**
Wyswietlacz napiecia pradu spawania
Wyswietlacz regulowanych parametrow
Ustawianie napiecia spawania
b) Ustawianie dtugosci tuku (1-MIG)
¢) Ustawianie dynamiki spawania MIG
d) Ustawianie parametru trybu SETUP
d) Wybranie programu spawania 1-MIG/WiseRoot/WiseThin (numer programu)**
f) Ustawianie pradu tta dla funkcji WiseRoot i WiseThin**
9.  LED-owe wskazniki wyboru do programu spawania synergicznego - wskazuja materiat,
grubos¢ drutu i typ gazu
10. Wybdr metody spawania
11.  a) Ustawianie parametréow dodatkowych funkcji MIG
b) Dane spawania: Wyswietlenie ostatnio uzywanych parametréw spawania (dtugie
nacisniecie)
12.  Wybdr sterowania: z panelu / zdalnie (dtugie nacisniecie w celu zdalnego korzystania z
kanatu pamieci)
13.  Wybér dynamiki spawania MIG / cisnienia tuku MMA / impulsu formujacego Wise**
14.  Wyswietlacz sposobu chtodzenia uchwytu MIG: powietrzem/ptynem (wybér podczas
instalacji)

*) Funkcja Minilog nie wchodzi w standardowy zakres dostawy.

**) Produkty Wise to procesy spawalnicze dostepne opcjonalnie. Nie wchodza w standardowy
zakres dostawy. Zapraszamy na strone www.kemppi.com lub do Kemppi DataStore.
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UWAGA! W przypadku korzystania z paneli MS 200 i MS 300 przyciski testu gazu i wysuwu drutu
nalezy naciska¢ wewngqtrz komory szpuli podajnika drutu.

5.6 Panele sterowania MR 200 i MR 300 do urzadzen FastMig M

Peten opis funkcjonowania paneli sterowania MR 200 i MR 300 mozna znalez¢ na cyfrowym
nosniku danych dostarczonym wraz z produktem.

1. 2. 3. 4 5.

ARC FORCE Y WELD
DYNAMICS DATA

MR 2 0 0 W008238

Wytacznik

a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / pradu spawania

b) Wyswietlacz wybranego parametru instalacyjnego

Wybér dynamiki spawania MIG / ci$nienia tuku MMA

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG: powietrzem/ptynem

Dane spawania: Wyswietlenie ostatnio uzywanych parametréw spawania
a) Wyswietlacz napiecia pradu spawania

b) Wyswietlacz requlowanych parametréw

Wyboér metody MIG/MMA

8.  a) Wybdr sposobu dziatania wytacznika uchwytu 2T/4T

b) Dtugie nacisniecie: Zmiana podstawowych parametréw (konfiguracja)
a)

N —

o kW

N

9. Ustawianie predkosci podawania drutu
b) Ustawianie pradu spawania elektroda otulong (MMA)*
¢) Wybor parametru trybu SETUP

10.

)
a) Ustawianie napiecia pradu spawania
b) Ustawianie dynamiki spawania MIG
¢) Ustawianie parametrow trybu SETUP
11.  Wybor sterowania: z panelu / zdalnie

UWAGA! W przypadku korzystania z paneli MR 200 i MR 300 przyciski testu gazu i wysuwu drutu
nalezy naciskac¢ wewngqtrz komory szpuli podajnika drutu.
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6. ROZWIAZYWANIE TYPOWYCH PROBLEMOW

UWAGA! Podana tu lista probleméw i ich moZliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie
przedstawia niektdre typowe sytuacje, jakie mogq wystqpic podczas spawania MIG/MAG
urzqdzeniami FastMig Pulse w zwyktych warunkach eksploatacji.

Problem

Urzadzenie nie dziata

Spoina jest
zanieczyszczona lub ztej
jakosdi

Nieréwne spawanie

Drut nie jest podawany

Za duzo odpryskéw

Co nalezy sprawdzi¢

« SprawdZ, czy wtyczka kabla zasilajacego jest podfaczona.

« SprawdZ, czy instalacja zasilajaca jest wiczona.

« Sprawdz zabezpieczenie zasilania i wytacznik automatyczny.

« Sprawdz, czy wylacznik 0/1 Zrédta zasilania jest w pozycji wiaczonej.

« SprawdZ podtaczenia kabli posrednich taczacych Zrodto zasilania z podajnikiem drutu.
Schemat podfaczen podano w instrukgji.

« SprawdZ, czy kabel masy jest podtaczony.

« SprawdZ, czy panele sterowania sy wiaczone — przytrzymaj pomarariczowy przycisk w lewym
gérnym rogu.

« Sprawdz doptyw gazu ostonowego.

- Sprawdz i odpowiednio ustaw przeptyw gazu.

« Sprawdz, czy uzywany jest gaz odpowiedni do danego zadania.

« Sprawdz biegunowos¢ podtaczenia uchwytu. Przyktad: Lity drut Fe: Kabel masy powinien by¢
podfaczony do bieguna —, a podajnik drutu do bieguna +.

« Sprawdz, czy wybrany zostat wfasciwy program spawania.

« Sprawdz, czy wybrano prawidtowy kanat pamieci.

« Sprawdz, czy dostarczane sa wszystkie fazy zasilania.

« SprawdZ, czy mechanizm podajacy jest odpowiednio wyregulowany.

« SprawdZ, czy zatozono odpowiednie rolki podajace.

« SprawdZ, czy hamulec szpuli jest odpowiednio ustawiony.

« SprawdZ, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna. W razie potrzeby wymien.

« SprawdZ, czy uzywana prowadnica jest odpowiednia do Srednicy i typu uzywanego drutu.
« SprawdZ rozmiar, typ i stopien zuzycia koricowki pradowej.

« SprawdZ, czy uchwyt nie przegrzewa sie podczas spawania.

« SprawdZ podtaczenia kabli i zacisku kabla masy.

« SprawdZ ustawienia parametréw spawania.

- Sprawdz mechanizm podajnika drutu. DZwignie dociskowe s domkniete W razie potrzeby
domknij lub ustaw.

« Sprawd? dziatanie wyfacznika uchwytu.

- Sprawdz, czy kotnierz euroztacza uchwytu jest prawidtowo przytaczony do gniazda.

« Sprawdz, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna.

« Sprawdz rozmiar, typ i stopien zuzycia koricéwki pradowe;.

« Sprébuj innego uchwytu

« SprawdZ wartosci zadanych parametrow spawania.

« Sprawdz ustawienia indukcyjnosci/dynamiki.

« Jesli uzywane s dtugie kable, sprawdz ustawienie kompensacji dtugosci.
« Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

« Sprawdz biegunowos¢ kabli spawalniczych.

« SprawdZ ustawienie rodzaju materiatu dodatkowego.

« Sprawdz, czy wybrany zostat wtasciwy program spawania.

« Sprawdz, czy wybrano prawidfowy kanat pamieci.

« Sprawdz system podawania drutu.

« Sprawdz, czy dostarczane s3 wszystkie 3 fazy zasilania.

UWAGA! Wiekszos¢ podanych czynnosci moze wykonac sam operator. Niektdre czynnosci
dotyczqce sprawdzenia zasilania powinien jednak wykonywa¢ uprawniony i odpowiednio

przeszkolony elektryk.
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7.1

7.2

KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego
eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw w
pracy i uszkodzen urzadzenia.

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy z kablami elektrycznymi trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

Codzienna konserwacja

« Sprawdz ogdélny stan uchwytu spawalniczego. Usun odpryski z koncéwki pradowej i
oczys¢ dysze gazowa. Wymien zuzyte lub uszkodzone czesci. Nalezy uzywac wytacznie
oryginalnych czesci zamiennych Kemppi.

« Sprawdz stan i podtgczenia wszystkich elementéw obwodu spawania, a wiec uchwytu
spawalniczego, kabla masy wraz z zaciskiem, gniazd i ztaczy.

« Sprawdz stan rolek podajacych, tozysk igietkowych i watkéw. W razie potrzeby oczys¢
tozyska i watki, smarujac je niewielka iloscia lekkiego smaru maszynowego. Zt6z caty
mechanizm, wyreguluj i sprawdz poprawnos¢ pracy.

Konserwacja w warsztacie serwisowym

Warsztaty serwisowe Kemppi wykonuja przeglady urzadzen na podstawie umoéw serwisowych
z Kemppi. Zakres zalecanych przegladéw okresowych i czyszczenia opisano w instrukgji
obstugi zrédta zasilania FastMig Pulse.

Regularne przeglady urzadzenia wykonywane przez przeszkolonych technikdéw zapewniaja
dtuzsza zywotnos¢ urzadzenia i niezawodna prace.

UTYLIZACJA URZADZENIA

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywg 2002/96/WE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne
nalezy zbiera¢ osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego
odzysku odpadow.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki,
zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie
sie do zalecen tej europejskiej dyrektywy przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i
ludzkiego zdrowia.
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9. NUMERY DO ZAMOWIENIA

FastMig Pulse

Panel PF 63

Panel PF 65

FastMig Pulse 350, 3 ~ 400V
FastMig Pulse 450, 3 ~ 400V
Podajnik drutu FastMig MXF 63 EL
Podajnik drutu FastMig MXF 65 EL
Podajnik drutu FastMig MXF 67 EL
Podajnik drutu FastMig MXF 63
Podajnik drutu FastMig MXF 65
Podajnik drutu FastMig MXF 67

FastMig KMS

Podajnik drutu FastMig MXF 63
Podajnik drutu FastMig MXF 65
Podajnik drutu FastMig MXF 67
Panel SF 51,200 mm

Panel SF 52W, 200 mm

Panel SF 53W, 300 mm

Panel SF 54,300 mm

FastMig KMS 300, 3 ~ 400V
FastMig KMS 400, 3 ~ 400V
FastMig KMS 500, 3 ~ 400V

FastMig M

Podajnik drutu FastMig MXF 63 EL
Podajnik drutu FastMig MXF 65 EL
Podajnik drutu FastMig MXF 67 EL
Podajnik drutu FastMig MXF 63
Podajnik drutu FastMig MXF 65
Podajnik drutu FastMig MXF 67
Panel FastMig MR 200

Panel FastMig MR 300

Panel FastMig MS 200

Panel FastMig MS 300

FastMig M 320, 3 ~ 400V

FastMig M 420, 3 ~ 400V

FastMig M 520, 3 ~ 400V

© Kemppi Oy /1515

Profil Work Pack
Profil Work Pack
Profil Work Pack
Indywidualny Project Pack
Indywidualny Project Pack
Indywidualny Project Pack

Do uzytku z panelami MS
Do uzytku z panelami MS
Do uzytku z panelami MS
Do uzytku z panelami MR
Do uzytku z panelami MR

Do uzytku z panelami MR

6155200
6155100
6150400
6150500
6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200

6152300
6152100
6152200
6085100
6085200W
6085300W
6085400
6053000
6054000
6055000

6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200
6136100
6136200
6136300
6136400
6132320
6132420
6132520
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Uktad chtodzenia FastCool 10

Synchronizator do podajnika
posredniego

MXF Sync 65

Podajnik posredni SuperSnake GT02S 10m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 15m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 20m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 25m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 0m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 15m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 20m
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 25m
Podwozie PM500

Podwozie P501

Podwozie PM 501

Podwozie PM 502

Zestaw do zawieszania MSF 55 i MXF 65
EL

Uchwyt do zawieszania KFH 1000

Zestaw montazowy KV 200 do dwéch
podajnikow drutu

Zdalne sterowanie

R20 5m
R30 DataRemote 5m
R30 DataRemote 10m

RMT 10 (do uchwytu MIG PMT)

FastMig MXF 63, 65, 67

6068100
W004030

6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250

6185291
6185269
6185292
6185293

W001694

6185100
6185249

6185419
6185420
618542001
6185475



Uchwyty MIG
PMT 35
PMT 35
PMT 42
PMT 42
PMT 50
PMT 50
PMT 30W
PMT 30W
PMT 42W
PMT 42W
PMT 52W
PMT 52W
WS 35
WS30wW
WS30W
WS42W
Ws42w
WS 35
WS30W
WS3ow
WS30W
WS30W
WS42W
Ws42w
WS42w
WS42W

Petng oferte uchwytéw spawalniczych mozna znalez¢ na stronie Kemppi pod adresem www.kemppi.com.

Kabel posredni
Kabel posredni
Kabel posredni
Kabel posredni
Kabel posredni
Kabel posredni
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem

Kabel posredni, chtodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Inne dtugosci dostepne na zadanie

© Kemppi Oy /1515

Al1,2mm
Al1,2-1,6 mm
Al1,2-1,6 mm
Al1,2-1,6 mm
Al1,2-1,6 mm
Ss 1,0 mm
Ss1,0mm
Ss1,2mm
Ss 1,0 mm
Ss1,2mm
Ss1,0mm
Ss1,2mm
Ss 1,0 mm

Ss1,2mm

6m
&m
6m
8&m
6m
6m
6m
&m
&m
6m
6m
&m

8m

1,8m
5m

10m
15m
20m
30m
1,8m
5m

10m
15m
20m
30m

6253513
6253514
6254213
6254214
6255013
6255014
6253043
6253044
6254203
6254204
6255203
6255204
6253516A12
6253046A12
6253048A12
6254206A12
6254208A12
6253516510
6253046510
6253046512
6253048510
6253048512
6254206510
6254206512
6254208510
6254208512

6260401
6260405
6260326
6260325
6260327
6260330
6260410
6260407

6260334
6260335
6260337
6260340
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Funkgja spawalnicza WiseFusion
Funkgja spawalnicza WisePenetration
Proces spawalniczy WiseRoot

Proces spawalniczy WiseThin
WiseSynergicMig (do FastMig M)
MatchLog

MatchPIN

Metoda spawania MMA (do FastMig
Pulse)

Pakiety programéw spawania do urzadzenia FastMig Pulse
Work Pack

Pakiet do aluminium

Pakiet do stali czarnej

Pakiet do stali nierdzewnej

Work Pack + WiseFusion

Pakiet do aluminium + WiseFusion

Pakiet do stali czarnej + WiseFusion

Pakiet do stali nierdzewnej + WiseFusion

FastMig MXF 63, 65, 67

9991014
9991000
6265011
9991013
9990420

9991017
6265026
9991016

99904230
99904231
99904232
99904233
99904234
99904235
99904236
99904237



10. DANETECHNICZNE

FastMig

Napiecie pracy
(bezpieczne)

Moc znamionowa
Prad maks. 40°C

Predkos¢ podawania drutu
Mechanizm podajnika drutu
Srednica rolek podajnika
Druty elektrodowe

Szpula z drutem

Maks. cisnienie gazu
Ztacze uchwytu
Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur
przechowywania

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne
Masa

© Kemppi Oy /1515

60%
100%

o Fe, Ss

g Drut
rdzeniowy

g Al
maks. masa

maks.

dt. x sz. x wys.

MXF 63
50V DC

100W
520A

440 A
0-25m/min
4-rolkowy
32mm
0,6—1,6 mm
0,8-1,6 mm

1,0-1,6 mm

5kg

200 mm

0,5 MPa

Euro

-20...4+40°C

od -40°C do +60°C

IP23S
510x200x 310 mm
9,4 kg

MXF 65
50V DC

100W

520A

440 A
0—-25m/min
4-rolkowy
32mm
0,6-1,6 mm
0,8-2,0mm

1,0-2,4 mm

20 kg

300 mm

0,5MPa

Euro

-20...4-40°C

od -40°Cdo +60°C

IP23S
620x 210 x 445 mm
11,1kg

MXF 67
50V DC

100W

520A

440 A
0-25m/min
4-rolkowy
32mm
0,6—1,6 mm
0,8-2,0mm

1,0-2,4 mm

20kg

300 mm

0,5 MPa

Euro

-20...4-40°C

od -40°Cdo +60°C

IP23S
625x243 x476 mm
12,5kg
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FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 4494 1677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) LTD
Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201

www.kemppi.com

Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GMBH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +49 640377920
Telefax +49 6 40377979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

000 KEMMNMHK

yn. Monkosas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY LTD
Unit 105, 1/F, Building #1,

No. 26 Xihuan South Rd.,

Beijing Economic-Technological Development
Area (BDA),

100176 BELJING

CHINA

Tel +86-10-6787 6064

+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERS (LR ) BARAF
PEIERLFEAF AKX
AR 265
15#121052(100176)

BiE : +86-10-6787 6064/1282

& E : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD
No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,

47600 Subang Jaya,

SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

Telefax +60 3 80207835
sales.malaysia@kemppi.com

GLSL

089¢€¢61
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