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1.1

1.2

WPROWADZENIE

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego FastMig X. Produkty firmy Kemppi pozwalaja
zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuzg przez wiele lat, o ile tylko sa prawidtowo
uzytkowane.

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu firmy Kemppi. Dane techniczne urzagdzenia podano na koncu instrukcji.
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie zapoznac sie z tg instrukcja i
broszura z informacjami na temat bezpieczenstwa. Dla bezpieczenstwa wtasnego i otoczenia
nalezy zwracac szczegdlng 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 instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkdd i obrazen wymagajg
szczegdlnej uwagi, s3 wyrdznione oznaczeniem UWAGA!. Nalezy je uwaznie przeczytad 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 ani 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 pisemnej zgody firmy Kemppi jest
zabronione.

Informacje ogdlne o maszynach FastMig X 350i X 450

FastMig X 350 i X 450 to Zrédfa spawalnicze o wielu zastosowaniach przeznaczone do
profesjonalnego uzytku. Obstugujg one procesy spawania synergicznego impulsowego MIG/MAG,
synergicznego 1-MIG, podstawowego MIG/MAG, a takze zmodyfikowane procesy WiseRoot+™

i WiseThin+™. Urzadzenia moga rowniez stuzy¢ jako zrédta zasilania do spawania MMA. Po
podtaczeniu do maszyny MasterTig LT 250 mozliwe jest takze spawanie TIG.

Wraz z urzadzeniem dostarczany jest panel sterowania X 37, umozliwiajacy ustawianie i
modyfikowanie parametréw na dowolnym etapie prac.

FastMig X 350 i X 450 to produkty przystosowane do réznych technik spawania, co sprawia, ze s
one niezwykle wszechstronne. Mozna je wyposazy¢ w réznego rodzaju kable, oprogramowanie
spawalnicze, zdalne sterowania - w tym aplikacje ARC Mobile Control na tablety (adapter
dotaczony do podajnikéw WFX 200 AMC i 300 AMC) - oraz inne akcesoria. ktérych lista znajduje sie
na koncu tej instrukgji.
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2.1

2.2

INSTALACJA

Przed rozpoczeciem pracy

Produkt jest pakowany w specjalnie zaprojektowane kartony. Mimo to przed rozpoczeciem
eksploatacji nalezy sie upewnic, ze urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

Warto tez sprawdzi¢, czy dostarczono wszystkie zamoéwione produkty wraz z instrukcjami obstugi.
Wszystkie opakowania nadajg sie do powtérnego przetworzenia.

UWAGA! Urzqdzenie mozna podnosic i przenosic¢ wytqcznie za rqczke — nie wolno go ciggnq¢ za
uchwyt spawalniczy ani kable.

Srodowisko pracy

Z urzadzenia mozna korzystac¢ zaréwno w budynkach, jak i na zewnatrz. Nalezy zapewni¢
swobodny przeptyw powietrza wokot urzadzenia. Zalecany zakres temperatur uzytkowania to od
-20°C do +40°C.

Nalezy sie réwniez zapoznac z instrukcjami dotyczacymi bezpieczenstwa srodowiska pracy,
przedstawionymi w tej instrukgcji.

Siec zasilajaca

Wszystkie urzadzenia elektryczne bez specjalnych obwodéw dodatkowych generujg w sieci
zasilajacej prady harmoniczne. Duze natezenie sktadowych harmonicznych moze powodowac
straty napiecia i zaktécenia pracy niektérych urzadzen.

FastMig X 350 X 450

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze moc zwarcia Ssc bedzie nie
mniejsza niz 5,5 MVA w punkcie kontaktu sieci zasilajacej uzytkownika z publiczng siecia zasilajaca.
Instalator lub uzytkownik urzagdzenia ma obowigzek dopilnowa¢ (w razie potrzeby konsultujac sie
z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane wytacznie do zasilania o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 5,5 MVA.

FastMig X 350, X 450
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Opis urzadzenia
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Panel sterowania X 37

Gtéwny wytacznik I/0 (wt./wyt.)

Kontrolka zasilania

Kontrolka przegrzania

Zacisk ujemny zfgcza kabla spawalniczego (-)
Zacisk dodatni ztacza kabla spawalniczego (+)
Ztgcze kabla sterujgcego

Zabezpieczenie zwtoczne 6,3 A

Ztgcze kabla sterujgcego

0. Kabel zasilajacy

1. Zigcze kabla pomiarowego

SZVeeNOUAWN =

Lokalizacja urzadzenia

Maszyne nalezy umiesci¢ na solidnej, poziomej i suchej powierzchni, ktéra bedzie zapobiegac
przedostawaniu sie zanieczyszczen do powietrza chtodzacego urzadzenie. Najlepiej zamontowac
urzadzenie na odpowiednim podwoziu, aby znajdowato sie ponad poziomem podtogi.

Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia

+ Nachylenie powierzchni nie moze przekraczac¢ 15 stopni.

+ Nalezy zapewni¢ swobodny obieg powietrza chtodzacego. Aby zapewni¢ przeptyw powietrza
chtodzacego, z przodu i z tytu urzadzenia nalezy pozostawi¢ nie mniej niz 20 cm wolnej
przestrzeni.

+ Urzadzenie trzeba chroni¢ przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

UWAGA! Maszyny nie wolno uzywac podczas deszczu. Stopiert ochrony urzqdzenia (IP23S)
pozwala jedynie na przechowywanie jej na zewngqtrz.

UWAGA! Nie wolno kierowac iskier powstajqcych podczas szlifowania w strone urzqdzenia.
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2.5 Podtaczanie kabli

UWAGA! Przed przystqpieniem do pracy nalezy sie zawsze upewnic, ze stan kabla zasilajgcego,
kabla masy z zaciskiem, kabla posredniego oraz weza gazu ostonowego umozliwia bezpiecznq
eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq prawidtowo podtqgczone. Niedoktadne
podtqczenie moze zmniejszac¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzic ztqcza.

2.5.1 Ukiad chtodzony ciecza: FastMig X 350 lub X 450 + WFX + Cool X
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1. Podajnik drutu WFX
2. Zrédto zasilania FastMig X350 lub X 450
3. Uktad chifodzenia Cool X i ztacze zasilania
4. Zrodho gazu
5. Uchwyt elektrodowy
6.  Zdalne sterowanie
7. Uchwyt chtodzony ciecza
8.  Kabel zasilajacy
9.  Kabel masy i zacisk
10. Kabel pomiarowy (taczacy Zrédio zasilania z podajnikiem drutu)
11. Kabel rozpoznawania napiecia (taczacy podajnik drutu z elementem spawanym)

FastMig X 350, X 450



2.5.2 System chlodzony powietrzem: FastMig X 350 lub X 450 + WFX
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1. Podajnik drutu WFX
2. Zrédto zasilania FastMig X350 lub X 450
3. Zrédio gazu
4.  Uchwyt elektrodowy
5. Zdalne sterowanie
6.  Uchwyt spawalniczy chtodzony powietrzem
7. Kabel zasilajacy
8.  Kabel masy i zacisk
9.  Kabel pomiarowy (faczacy Zrédto zasilania z podajnikiem drutu)
10. Kabel rozpoznawania napiecia (taczacy podajnik drutu z elementem spawanym)
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2.5.3

2.5.4

Rozmieszczenie kabli w przypadku uktadéw kilku maszyn

Podczas uzywania wiecej niz jednej maszyny FastMig X do spawania jednego elementu trzeba we
wiasciwy sposdb rozmiesci¢ kable rozpoznawania napiecia i kable masy.

Zeby funkcja rozpoznawania napiecia dziatata prawidtowo, oba kable — masy i rozpoznawania
napiecia — kazdej maszyny FastMig X musza by¢ podtagczone do elementu spawanego jak najblizej
siebie i jak najdalej od kabli pozostatych urzadzen (patrz ilustracje ponizej).

Podlaczanie do zasilania

Zrédta zasilania FastMig s standardowo dostarczane z kablem zasilajacym o dtugosci 5 m.
Fabrycznie nie jest instalowana wtyczka.

UWAGA! Jesli przepisy lokalne wymagajq uzywania innego kabla zasilajqcego, nalezy kabel
fabryczny wymienic zgodnie z przepisami. Podtqczania oraz montazu kabla zasilajqcego i wtyczki
powinna dokonywac wytqcznie odpowiednio wykwalifikowana osoba.

Podtaczenie kabla zasilajacego wymaga zdjecia czesci obudowy. Zrédta zasilania FastMig X 350
i X 450 mozna podtaczac do zasilania 3~ 400 V.

Wymiana kabla zasilajacego:

Kabel nalezy wprowadzi¢ do urzadzenia przez otwér na tylnym panelu i zamocowac przy pomocy
zacisku (05). Zyly faz nalezy podtaczy¢ do stykéw L1, L2 i L3. Z6to-zielong zyte masy nalezy
podtaczy¢ do oznaczonego styku.

Jesli uzywany jest kabel 5-zytowy, nie wolno podtacza¢ przewodu neutralnego.

L1

L3
*)

05

*) W kablach typu S zyta uziemienia jest z6tto-zielona.

Podiaczanie do agregatu pradotwodrczego

Jesli nie mozna maszyny podtaczy¢ do sieci zasilajacej, za Zrédto zasilania dla urzadzen FastMig X
350 i X 450 moze postuzy¢ agregat pragdotwdrczy. Minimalna zalecana moc wyjsciowa agregatu to
35 kVA. Stabilnos¢ pracy maszyny wzrasta wraz ze wzrostem mocy agregatu.

FastMig X 350, X 450



2.5.5

2.5.6

Kable

Kemppi zaleca stosowanie wysokiej jakosci kabli miedzianych o odpowiednim polu przekroju.
Grubos¢ kabla nalezy dostosowac do planowanego zastosowania.

Do prac z niewielkim obcigzeniem w trybie podstawowym lub synergicznym 1-MIG mozna uzywac
miedzianych kabli spawalniczych 50 mm?. Jednak w przypadku spawania impulsowego MIG/MAG
badz pracy z dtuzszymi kablami lub wyzszg mocg znacznie rosng straty napiecia, wiec korzystanie
ze zbyt cienkich kabli posrednich i masy bedzie ogranicza¢ wydajnos¢ pracy urzadzenia.

Zalecane pole przekroju kabli FastMig X: 70-90 mm?Z.

Ponizsza tabela przedstawia typowg obcigzalnos¢ i typowe straty napiecia kabli miedzianych
w izolacji gumowej dla cyklu pracy 100%, 60% i 30% przy temperaturze otoczenia 25°C oraz
temperaturze przewodu 85°C.

Wielkos¢ kabla 100% 60% 30% Strata napiecia na kazde 10 m
50 mm’ 285A 370A 520A 0,35V/100 A
70 mm’ 355A 460 A 650 A 0,25V/100A
95 mm’ 430A 560 A 790A 0,18V /100 A

Ze wzgledu na straty napiecia i przegrzewanie sie kabli spawalniczych nalezy unikac ich
przecigzania.

UWAGA! Nalezy zawsze sprawdzac stan kabla masy i jego zacisku. Powierzchnia styku zacisku
kabla masy z metalem powinna by¢ wolna od tlenku i farby itd. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcze
kabla jest prawidtowo podtqczone do Zrédta zasilania.

Podtaczenie do podajnika drutu

Kemppi oferuje szereg réznych kabli posrednich do réznych srodowisk. Do produkgji kabli uzywane
sg wytacznie materialy spetniajagce wymagania miedzynarodowych odbiorcéw urzadzen Kemppi.
Prawidtowo uzytkowane kable zespolone Kemppi zapewniaja wysoka wydajnos¢ spawania i
niezawodng prace.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zawsze sprawdzi¢, czy kable sg w dobrym stanie, a ztacza -
prawidtowo zamocowane. Luzne potaczenia zmniejszaja wydajnos¢ spawania i moga powodowacd
uszkodzenie ztaczy z powodu nagrzewania.

Schematy w rozdziale 2.5 tej instrukgji przedstawiajg poprawna konfiguracje i sposéb podtaczenia
kabli.

UWAGA! Zrédta zasilania FastMig X 350 i 450 sq przeznaczone do pracy z podajnikami drutu WFX.

© Kemppi Oy / 1520
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3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

STEROWANIE PRACA

Gléwny wylacznik 1/0
Przetagczenie wytgcznika do pozycji | spowoduje zapalenie sie kontrolki zasilania. Urzadzenie jest

gotowe do pracy. Urzadzenie nalezy zawsze wiaczac i wytaczac za pomoca wylacznika zasilania. Nie
wolno uzywac wtyczki kabla zasilajgcego jako wytacznikal!

Kontrolki

Kontrolki urzadzenia sygnalizuja jego biezacy stan:

Zapalenie sie zielonej kontrolki sygnalizuje, Ze maszyna jest wtaczona i gotowa do pracy.
Zapalenie sie pomaranczowej kontrolki sygnalizuje przegrzanie urzagdzenia z powodu zbyt
duzych obciazen dla danego cyklu pracy. Wentylator bedzie nadal pracowa¢, schfadzajac
urzadzenie. Po zgasnieciu kontrolki urzadzenie bedzie ponownie gotowe do pracy.

Dziatanie wentylatora chtodzacego

W Zrédtach zasilania FastMig X zastosowano dwa wentylatory dziatajace jednoczesdnie.
« Wentylator wtacza sie na chwile, gdy gtéwny wytacznik zostanie przetaczony do pozycji |.
» Wentylator uruchamia sie automatycznie, gdy urzadzenie nagrzeje sie w trakcie spawania, i
pracuje jeszcze przez 1-10 min po zakonczeniu spawania (czas ten zalezy od dtugosci pracy).

Spawanie elektroda otulong (MMA)

Spawanie elektroda otulong (MMA) to standardowa funkcja maszyn FastMig X. Zeby z niej
skorzystac, trzeba podtaczy¢ uchwyt elektrodowy do zacisku dodatniego (+) i wybrac tryb
spawania MMA na zrédle zasilania lub podajniku drutu:
+ Na panelu sterowania zrédta zasilania wybierz w menu gtéwnym opcje Tryb MMA/CC/CV;
LUB
« na panelu sterowania podajnika drutu wybierz opcje MMA/CC/CV poprzez dtugie
przytrzymanie strzatki w gére lub w dot.

UWAGA! Przed skorzystaniem z tych trybdw w urzqdzeniu trzeba zdefiniowac kanat pamieci MMA.
Informacje na temat tworzenia kanatéw pamieci znajdujq sie w rozdziale poswieconym panelowi
sterowania.

Uzytkowanie zewnetrznych urzadzen z trybami CCi CV

FastMig X350 i X 450 to zrédta zasilania o charakterystyce statopradowej (CC) i statonapieciowe;j
(CV). To pozwala na wykorzystanie ich jako Zrédet zasilania dla podajnika drutu ArcFeed z
rozpoznawaniem napiecia oraz maszyny MasterTig LT 250, stuzgcej do spawania TIG.

Zeby wiaczy¢ funkcje CC/CV, wybierz w menu gtéwnym panelu sterowania zrédfa zasilania pozycje
Tryb MMA/CC/CV.

UWAGA! Przed skorzystaniem z tych trybdw w urzqdzeniu trzeba zdefiniowa¢ kanat pamieci CC
lub CV. Informacje na temat tworzenia kanatow pamieci znajdujq sie w rozdziale poswieconym
panelowi sterowania.

FastMig X 350, X 450



4.1

PANEL STEROWANIA X 37

Zrédta zasilania FastMig X sa wyposazone w panel sterowania X 37 z czytelnym i przejrzystym
wyswietlaczem LCD. Menu umozliwia operatorowi precyzyjne dopasowanie parametréw tuku na
wszystkich etapach pracy.

Ponizej przedstawiono informacje dotyczace rozktadu i funkcji przyciskéw, a takze obstugi i
konfiguracji panelu. Obok kazdej pozycji z menu znajduje sie lista dostepnych pod nia opcji i
ich opisy.

Rozktad i funkcje przyciskow
1. 2. 7. 8. 4.

CHANNEL [ p

=205
o
X 37

W007238

KEMPP!

1. Wytacznik ON/OFF

- Kroétkie nacisniecie tego przycisku przywraca widok domyslny panelu (informacje o kanale).

+ Dtugie nacisniecie (> 5 s) wiacza lub wylacza panel X 37 i panel XF 37 (lub XF 38) podajnika
drutu.

+ Przytrzymanie przycisku wcisnietego podczas wtaczania maszyny spowoduje przywrécenie
ustawien fabrycznych. Zanim ustawienia zostang przywrécone, panel wyswietli prosbe o
potwierdzenie czynnosci.

- Jedli panel X 37 jest wytaczony, wigczenie panelu podajnika drutu XF 37 (lub XF 38)
spowoduje wiaczenie panelu X 37 i automatyczne potaczenie go z panelem podajnika.

UWAGA! Ten przycisk powoduje wiqczenie zasilania w panelu sterowania. Zeby wytqczy¢
lub wtqczyc urzqdzenie, nalezy skorzystac z gtdwnego wytqcznika znajdujqcego sie z przodu
maszyny.

2. Przyciski wyboru kanatu
W urzadzeniach FastMig X mozna zapisa¢ do 100 kanatéw pamieci (10 dla kazdego uzytkownika),
ktore stuza do przechowywania najczesciej wykorzystywanych zadan i przedsiewzieé
spawalniczych.
+ Do przetaczania kanatéw stuza przyciski + i —.
. Zeby zapisa¢ nowa prace w pustym kanale, nacisnij przycisk programowy pod tekstem NOWY
na wyswietlaczu.

© Kemppi Oy / 1520
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3. Przycisk MENU
Otwarcie menu gtéwnego. Dalsze czynnosci beda wyswietlane na ekranie.

Menu gtéwne panelu X 37

Edytuj Kanal Wprowadzanie zmian w istniejacym kanale

Dane Uzytkownika Wybdr jednego z 10 mozliwych uzytkownikow

Dane Spawania Sprawdzenie ostatnio uzywanych parametréw spawania

Konfiguracja Systemu Wyswietlenie konfiguracji i informacji o urzadzeniu

Jezyk Wybor jezyka menu

Wybierz Podajnik Wybadr innego, podfaczonego réwnolegle podajnika drutu jako urzadzenia
konfigurowanego

Tryb MMA/CC/CV Aktywacja trybu spawania MMA, trybu CClub CV na potrzeby pracy z

urzadzeniem ArcFeed lub MasterTig LT 250

4. Pokretto regulacji

Obré¢ wielofunkcyjne pokretto tak, aby ustawi¢ wartos¢ wybranego parametru. W trybie MMA/
CC/CV, gdy panel wyswietla widok domyslny (informacje o kanale), pokretto moze postuzy¢ do
regulacji pradu (MMA lub CC) badz napiecia (CV).

5. Przyciski nawigacji
Przy uzyciu strzatek w gére i w dét mozna poruszac sie po menu. W trybie MMA/CC/CV, gdy panel

wyswietla widok domysiny (informacje o kanale), strzatki moga postuzy¢ do regulacji cisnienia tuku
(MMA) badz dynamiki (CC/CV).

6. Przyciski skr6tow menu

« F1 (CHANNEL INFO) - Wyswietla podstawowe dane zapisane w wyswietlanym kanale.
Wielokrotne nacisniecie tego przycisku pozwala wyswietli¢ dodatkowe informacje o
wybranym kanale pamieci. Trzymanie przycisku F1 wcisnietego podczas wigczania maszyny
powoduje zmiane jezyka menu na angielski.

+ F2 (USER) - Przegladanie i wybieranie uzytkownikéw: 1-10, Administrator. W trybie MMA/CC/
CV dostepny jest tylko Administrator.

+ F3 (WF#) - Wybor innego podajnika drutu jako urzadzenia konfigurowanego. Panel pozwala
wybrac tylko numery podajnikéw podfaczonych do systemu. W trybie MMA/CC/CV na
ekranie wyswietlany jest komunikat,Tryb MMA/CC/CV".

UWAGA! Urzgdzenia FastMig X umoZliwiajq podtqgczenie maksymalnie 3 podajnikéw do
jednego Zrddta zasilania. W danej chwili moze by¢ aktywny tylko jeden podajnik drutu i aby z
niego skorzysta¢, nalezy go najpierw wybrac.

7. Wyswietlacz LCD

8. Przyciski programowe do wybierania elementéw menu

Wybieranie elementéw menu. Ich konkretna funkcja zalezy od danego elementu menu. Jest ona
widoczna na wyswietlaczu.

FastMig X 350, X 450



4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

Poruszanie sie po menu

Wybor jezyka interfejsu

Domyslnym jezykiem menu jest angielski. Procedura zmiany jezyka menu:
1. Podfacz urzadzenie do sieci zasilajacej i wiacz je przy uzyciu gtéwnego wytacznika.

- Jesli jest to pierwsze uruchomienie systemu (jesli na wyswietlaczu widac tekst SYSTEM
WYLACZONY), konieczne moze by¢ wcisniecie i przytrzymanie WYLACZNIKA,
znajdujacego sie w lewym gérnym rogu panelu sterowania X 37. Przytrzymaj ten przycisk
przez 5 sekund.

2. Nacisnij przycisk MENU, otwierajacy menu gtéwne, w ktérym znajduje sie 7 pozyciji.

+ Do poruszania sie po menu stuza strzatki w gore i w dét.

« Podczas przegladania kolejnych elementéw aktualnie wybrany element jest wyswietlany w
dolnej czesci ekranu w formie oznaczenia 1/7, 2/7, 3/7 itd.

- Wybrany element menu jest oznaczony czarnym kursorem w ksztatcie strzatki.

3. Przejdz do elementu menu o nazwie JEZYK (5/7) i naci$nij przycisk programowy WYBIERZ.
4.  Przejdz do wybranego jezyka, a nastepnie nacisnij przycisk programowy WYBIERZ/ZAPISZ.
Wybrany jezyk zostat zatwierdzony i pozostanie ustawiony, dopdki nie zostanie zmieniony.

Informacje ogdlne o kanatach pamieci

Na potrzeby réznych prac spawalniczych w urzadzeniu mozna przechowywac rézne konfiguracje
parametréw spawania. Zestawy te (tzw. zadania spawalnicze) sa przechowywane jako kanaty
pamieci w panelu sterowania X 37.

W urzadzeniach FastMig X mozna zdefiniowac do 10 profili uzytkownika, a do kazdego z nich
mozna przypisac do 10 kanatéw pamieci. To oznacza, ze do dyspozycji uzytkownikéw jest 100
kanatéw pamieci, w ktérych mozna przechowywac najczesciej wykorzystywane prace spawalnicze.
Dodatkowo dostepnych jest 10 kanatéw pamieci na potrzeby spawania w trybie MMA/CC/CV.
Zeby utworzy¢ nowe zadanie spawalnicze, nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry spawania, a
nastepnie zapisac je w wybranym kanale pamieci.

Pézniej, zeby skorzystac z tych ustawien, wystarczy w panelu sterowania zrédta zasilania lub
podajnika drutu wybra¢ odpowiedni kanat pamieci i rozpocza¢ prace. Dla wygody i ufatwienia
pracy panel sterowania podajnika drutu zawiera tylko najczesciej uzywane przyciski i elementy
sterujace.

Uzytkownicy mogg korzysta¢ z dowolnych kanatéw pamieci oraz modyfikowac je, o ile nie sg one
zablokowane przy uzyciu czterocyfrowego kodu PIN administratora.

Tworzenie pierwszego kanatu pamieci

Ponizsze kroki umozliwig utworzenie pierwszego kanatu po uruchomieniu nowej maszyny FastMig

X, w ktérej nie utworzono jeszcze zadnych kanatéw pamieci.

1. Wiacz urzadzenie przy uzyciu wytacznika gtéwnego. Zeby aktywowaé panel sterowania X 37
nacisnij wytacznik i przytrzymaj go przez 5 sekund.

2. Na ekranie wyswietli sie pusty kanat pamieci. Naci$nij przycisk programowy NOWY.

Po wybraniu opcji Utworz Nowy nacisnij przycisk programowy WYBIERZ.

4. Wybierz whasciwy proces spawalniczy oraz skonfiguruj pozostate parametry.
«+ Do poruszania sie po menu stuza strzatki w gére i w dot.
« Wyboru dokonuje sie poprzez nacisniecie przycisku programowego WYBIERZ.

5. Po ustawieniu wszystkich parametréw nacisnij przycisk programowy ZAPISZ, co spowoduje
zapamietanie ustawien w aktywnym kanale pamieci.

w
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4.2.4 Tworzenie pierwszego kanatu pamieci MMA/CC/CV

4.2.5

4.3

Ponizsze kroki umozliwia utworzenie pierwszego kanatu MMA/CC/CV po uruchomieniu nowej
maszyny FastMig X, w ktérej nie utworzono jeszcze zadnych kanatéw pamieci tego typu.

1. Naciénij przycisk MENU, ktéry otwiera menu gtéwne.

2. Przy uzyciu strzatek w gore i w do6t przejdz do pozycji Tryb MMA/CC/CV (7/7) i nacis$nij

przycisk WYBIERZ.

+ To spowoduje wyswietlenie widoku trybu MMA/CC/CV.
3. Przy uzyciu pokretfa regulacji wybierz ustawienie WL i nacisnij przycisk WYBIERZ (SELECT).
+ Na ekranie wyswietli sie pusty kanat pamieci MMA/CC/CV.
4. Gdy na ekranie wyswietli sie pusty kanat pamieci MMA/CC/CV, naci$nij przycisk programowy

NOWY.

o W

Po wybraniu opcji Utworz Nowy nacisnij przycisk programowy WYBIERZ.
Wybierz tryb MMA, CC lub CV oraz pozostate parametry.

7. Poustawieniu wszystkich parametréw nacisnij przycisk ZAPISZ (SAVE), co spowoduje
zapamietanie ustawien w aktywnym kanale pamieci.

Tworzenie i modyfikowanie kanatow pamieci

1. Naci$nij przycisk MENU, ktéry otwiera menu gtéwne.

2. Wybierz pozycje Edytuj Kanal i nacisnij przycisk WYBIERZ.

3. Wybierz numer kanatu, ktéry ma zosta¢ zmodyfikowany, a nastepnie nacisnij przycisk

WYBIERZ.

+ Kolejne kanaty mozna przegladac przy uzyciu strzatek w goére i w doét.
« Przy uzyciu przycisku informacji o kanale (F1) mozesz wyswietli¢ wszystkie ustawienia dla

wybranego kanatu.

+ W celu utworzenia kanatu wybierz z listy kanat oznaczony jako (Pusty).

4.  Wybierz z menu stosowne opcje i parametry.

+ Do poruszania sie po menu stuza strzatki w gére i w dot.
« Wyboru dokonuje sie poprzez nacisniecie przycisku programowego WYBIERZ.
« Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale poswieconym parametrom i funkcjom w tej

instrukgji.

5. Poustawieniu wszystkich parametréw nacisnij przycisk ZAPISZ (SAVE), co spowoduje
zapamietanie ustawie w wybranym kanale pamieci.

Po utworzeniu kanatu pamieci maszyna jest gotowa do spawania. Wystarczy wybrac¢ kanat pamieci

na panelu sterowania podajnika drutu, ustawi¢ moc spawania i dlugos$¢ tuku i mozna spawac.

Parametry spawania

MIG

PosuwDru 0,7-25 m/min

Max Posuw

Min Posuw

Napiecie 8-50V
Max Napiecie

Krok: 0,1

Min Napiecie
od-9do+9 Ustawienie

fabryczne: 0

Dynamika

FastMig X 350, X 450

Okresla predko$¢ podawania drutu.
Zmiany dokonuje sie co 0,05 przy predkosci < 5 m/nimi co
0,1 przy wartosci > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.
Kontroluje dtugosc tuku.

Okresla limit maksymalnego napiecia.

Okresla limit minimalnego napiecia.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.



1-MIG

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin
Dynamika

MIG PULS

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin
Dynamika

Prad Impulsu

0,7-25 m/min *

0d-9,0do +9,0

0d-9,0do +9,0
0d-9,0do +9,0
0d-9do+9

0,7-25 m/min *

0d-9,0do +9,0

0d-9,0do +9,0
0d-9,0do +9,0
0d-9do+9

od -10% do +15%

PODWOJNY MIG PULS

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin
Dynamika

Prad Impulsu

© Kemppi Oy / 1520

0,7-25 m/min *

0d-9,0do +9,0

0d-9,0do +9,0
0d-9,0do +9,0
od-9do+9

od -10% do +15%

Ustawienie
fabryczne: 0,0 (=

pozycja wg krzywej)

Krok: 0,5
Krok: 0,5

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0,0 (=

pozycja wg krzywej)

Krok: 0,5
Krok: 0,5

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0%

Ustawienie
fabryczne: 0,0 (=

pozycja wg krzywej)

Krok: 0,5
Krok: 0,5

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0%

Okresla predko$¢ podawania drutu.
Zmiany dokonuije sie o 0,05 przy predkosci < 5m/nim i
00,1 przy wartosci > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Umotzliwia korygowanie napiecia fuku w pewnym
zakresie wzgledem krzywej (dtugos¢ tuku).

Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.
Okresla limit minimalnej dtugosci fuku.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

Okresla predko$¢ podawania drutu.
Zmiany dokonuije sie co 0,05 przy predkosci
<5m/nimico 0,1 przy wartosci > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Umozliwia korygowanie pradu tfa w pewnym zakresie
wzgledem krzywej (dtugosc tuku).

Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.
Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu.
Wyzsze wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

Pozwala zmniejszy¢ () lub zwiekszy¢ (+) prad impulsu
krzywej.

Okresla predko$¢ podawania drutu.
Imiany dokonuije sie o 0,05 przy predkosci < 5m/nim i
00,1 przy wartoéci > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predko$ci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Umozliwia korygowanie pradu tta w pewnym zakresie
wzgledem krzywej (dtugos¢ tuku).

Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.
Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

Pozwala zmniejszy¢ (-) lub zwiekszy¢ (+) prad impulsu
krzywej.
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Prad2-Puls

(zestot2-Puls

WISEROOT+

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin

0,1-3,0 m/min

0,4-8,0 Hz

1,5-8,0 m/min*

0d-9,0do +9,0

0d-9,0do +9,0
0d-9,0do +9,0

Ustawienie
fabryczne: PROGR

Ustawienie
fabryczne: PROGR

Ustawienie
fabryczne: 0,0 (=

pozycja wg krzywej)

Krok: 0,5
Krok: 0,5

Koryguje amplitude pulsacji predkosci podawania drutu
w skokach co 0,1. Wartosci s3 pobierane z programu
spawania.

Koryguje czestotliwo$¢ podwéjnej pulsacji w skokach co
0,1. Wartosci s3 pobierane z programu spawania.

Okresla predko$¢ podawania drutu.
Zmiany dokonuje sie co 0,05 przy predkosci < 5 m/nim i
€0 0,1 przy wartosci > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Umotzliwia korygowanie pradu tfa w pewnym zakresie
wzgledem krzywej (temperatura tuku).

Okresla limit maksymalnej temperatury tuku.

Okresla limit minimalnej temperatury tuku.

*W ramach réznych programoéw spawania wartosci te moga podlegac dalszym

ograniczeniom.

WISETHIN+

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin
Dynamika

PROCESY MMA
Prad
Prad Max
Prad Min
Cisnienie Luku

Moc Startowa

FastMig X 350, X 450

0,7-25 m/min *

0d-9,0do +9,0

0d-9,0do +9,0
0d-9,0do +9,0
od-9do+9

14-350/450 A
14-350/450 A
14-350/450 A
0d-9do+9

od-9do+9

Ustawienie
fabryczne: 0,0 (=

pozycja wg krzywej)

Krok: 0,5
Krok: 0,5

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0

Okresla predko$¢ podawania drutu.
Zmiany dokonuje sig co 0,05 przy predkosci < 5 m/nim i
00,1 przy wartosci > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Umozliwia korygowanie napiecia tuku w pewnym
zakresie wzgledem krzywej (dtugosc tuku).

Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.
Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
warto$ci odpowiadaja fukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
warto$ci odpowiadaja fukowi twardszemu.

Prad spawania
Okresla limit maksymalnego pradu.
Okresla limit minimalnego pradu.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

Umozliwia korygowanie zajarzenia fuku.



PROCES CC
Prad 10-350/450 A

Prad Max 10-350/450 A
Prad Min 10-350/450 A
Dynamika od-9do+9
Moc Startowa od-9do+9
PROCES CV

Napiecie 10-50V

Max Napiecie 10-50V

Min Napiecie 10-50V
Dynamika od-9do+9
Moc Startowa od-9do+9

4.4 Funkcje spawalnicze

WISEROOT+ | INNE PROGRAMY

2T/4T 2T, 4T, MATCHLOG,
UZYTK

Hot Start WL, WYL, UZYTK

PoziomHotStart 0d -50% do
+100%

(zasHotStar2T 0-9,9s

Wypeln Krateru

Start Krateru 10-250%

Poziom Krateru 10-250%, nie

wiecej od wartosci
ustawienia Start

Krateru

(zas Krateru 0,0-10,0s

© Kemppi Oy / 1520

WL, WYL, UZYTK

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie
fabryczne: 0

Ustawienie fabryczne: UZYTK

Prad spawania
Okresla limit maksymalnego pradu.
Okresla limit minimalnego pradu.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu.
Wyzsze warto$ci odpowiadaja fukowi twardszemu.

Umozliwia korygowanie zajarzenia tuku.

Napiecie spawania
Okresla limit maksymalnego napiecia.
Okresla limit minimalnego napiecia.

Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu.
Wyzsze wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

Umozliwia korygowanie zajarzenia fuku.

Ustawia sposéb dziatania wytacznika

(sposdb dziatania wytacznika  uchwytu.

jest wybierany przez
uzytkownika)

Ustawienie fabryczne: UZYTK
(uzytkownik moze wybra¢ WL

lub WYL)
Krok: 1

Ustawienie fabryczne: 40%

Krok: 0,1

Ustawienie fabryczne =1,2 s

Ustawienie fabryczne: UZYTK
(uzytkownik moze wybra¢ WL

lub WYL)

Ustawienie fabryczne: 100%

Krok: 1

Ustawienie fabryczne: 30%

Krok: 0,1

Ustawienie fabryczne=1,0s

Okresla poziom krzywej, na ktérym
rozpocznie sie wypetnianie krateru.

Okresla poziom krzywej, na ktérym
zakoniczy sie wypetnianie krateru.

Okresla czas narastania i opadania pradu
dla wypetniania krateru.
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4T (Czas Krateru WL, WYL

Powolny Start 10-99%

Moc Startowa 0d-9do+9
FUNKCJE ZAAWANSOWANE
WisePenet WL, WYL

Penet%(123A)

WiseFusion
WiseFusion%

FunkcMatch*

PoziomMiniLog

Kanal Match

Ustawienie fabryczne: WYL

Krok: 1
WYL, PROGR (WYL=100%)
Ustawienie fabryczne: PROGR

Ustawienie fabryczne: 0

0d-30% do+30%  Ustawienie fabryczne: 0%

WL, WYL

10-60% lub
PROGR

Minilog, MatchCh
WYL

0d -99% do
+125%

0-9

Ustawienie fabryczne:
PROGR

Ustawienie domysine: WYL

Ustawienie fabryczne: 20%

Ustawienie fabryczne: 0

WL: w trybie 4T wypetnianie krateru bedzie
trwac co najmniej przez czas ustawiony
parametrem (zas Krateru, a nastepnie do
momentu zwolnienia wyfacznika.

WYL: w trybie 4T wypetnianie krateru
bedzie trwac do momentu zwolnienia
wytacznika.

PROGR oznacza, ze warto$ci powolnego
startu s3 z programu spawania.

Umozliwia korygowanie zajarzenia fuku.

Wtacza sterowanie wtopieniem.

Ustawienie procentowe dla funkgji
WisePenetration. Okresla prad wtopienia.

Wiacza funkcje WiseFusion.

Gdy funkcja WiseFusion jest wtaczona

(WL), ustawienie to okresla liczbe zwar¢
podczas pracy tuku. Nizsza warto$¢ oznacza
mniejszq liczbe zwar¢ podczas pracy tuku, a
wyzsza — wieksza.

Okresla typ funkcji na potrzeby przetaczania
pomiedzy dwoma zestawami parametréw
podczas spawania:

Minilog = warto$¢ procentowa pradu tla,
KanMatch = inny kanat pamieci.

Okresla alternatywny poziom pradu jako
wartosci procentowej pradu tta.

Okresla zdefiniowany kanat pamieci, w
ktérym zapisany jest alternatywny zestaw
parametrow.

* FunkcMatch to funkcja, ktdra pozwala zastosowac w trakcie spawania dwa okreslone
zestawy parametrow spawalniczych. Przetaczanie maszyny pomiedzy tymi zestawami odbywa
sie bez przerywania spawania poprzez krétkie naci$niecie wyfacznika uchwytu spawalniczego.

MENU KONFIGURACJI

Chlodzenie WL, WYL i AUTO

Ciecza

Ustawienie fabryczne: AUTO

Sterowanie uktadem chfodzenia ptynem.

WL: Uktad chtodzenia ciecza jest zawsze wiaczony.
WYL: Uktad chtodzenia ciecza jest zawsze wytaczony.
AUTO: Uktad chtodzenia jest uruchamiany w chwili
rozpoczecia spawania i wytaczany po pewnym czasie
od zakonczenia spawania.

Dlugosc Kabla  10-100m Krok: 5
Ustawienie fabryczne: 10 m
Kalibraqj 0V/100A-10V  Krok:0,1V
/100 A Ustawienie fabryczne:
1,0V/100 A
Zegar Ustawienia zegara systemu
Systemu

Lista Urzadzen Wyswietla liste podtaczonych urzadzen.

FastMig X 350, X 450

Okresla dtugos$¢ kabli spawalniczych, co pozwala
uzyskac bardziej precyzyjna kontrole nad tukiem.

Punkt kalibragji strojenia precyzyjnego.
Kompensacja rznic w rezystandji kabla.



Informacje

Przywroc
Ustawienia

Menu Licenji

Opoznienie-
Param

Opozn-

Wyswietlacz

Przed Gaz

(zas po-gazu

Wyswietla nastepujace informacje o wybranym urzadzeniu.
Device name:

DevSW: Wersja oprogramowania urzadzenia

SysSW: Wersja oprogramowania systemowego (wersja bazowa)
BootSW: Wersja oprogramowania startowego

SW Item: Numer pozycji oprogramowania (numer IFS)

Serial: Numer seryjny urzadzenia

Program: Nazwa programatora

Data: Data i godzina zaprogramowania

Uzytk. 1 (jeden z dziesieciu uzytkownikow)

Kanal: Wybrany uzytkownik moze przywréci¢ kopie zapasowe swoich kanatéw pamieci jeden po drugim.
Kanaty pamieci pozostatych uzytkownikéw pozostaja niezmienione.

Konfiguracja maszyny pozostaje niezmieniona.

Uzytk. 1 (jeden z dziesieciu uzytkownikow) Wszystkie Kanaly:

Wybrany uzytkownik moze przywrdci¢ kopie zapasowe wszystkich swoich kanatéw pamieci (0-9)
jednoczesnie.

Kanaty pamieci pozostatych uzytkownikow pozostaja niezmienione.

Konfiguracja maszyny pozostaje niezmieniona.

Ustawienia Fabryczn:

Wszystkie kanaty (wszystkich uzytkownikow) sg usuwane.

Wszystkie kopie zapasowe kanatéw wszystkich uzytkownikéw s3 usuwane.
Wszystkie ustawienia maszyny zostaja przywrécone do ustawieri domysinych.

W przypadku trybu MMA/CC/CV opcje funkgji Przywroc Ustawienia to:
KANAL MMA/CC/CY,

WszystkieKanalyMMA

Przywroc ustaw.fabr.

Kod Licendji stuzy do wprowadzania kodu licencji:

- Strzatki w gore i w dot stuza do wybrania kolejnej pozycji wprowadzanego kodu.

- Pokretto impulsu umozliwia wprowadzenie odpowiedniej liczby (0-255).

- Nacisnigcie prawego przycisku programowego po wprowadzeniu wszystkich pozycji kodu spowoduje
aktywowanie numeru licencji. Wprowadzenie niepoprawnego kodu spowoduje powr6t do wezesniejszego
widoku.

Zegar licengji stuzy do sprawdzenia pozostatego czasu funkcji Wise objetych ograniczeniem czasowym.

1-60's Krok: 1 Okresla czas wyswietlania danych po zakoficzeniu
Ustawienie fabryczne: 205 spawania.
Parametry spawania znikaja tez z wySwietlacza w
chwili przekrecenia pokretta requlacji lub nacisniecia
dowolnego przycisku.
1-20s Krok: 1 Okresla czas wyswietlania informacji (np.

Ustawienie fabryczne: 10 komunikatu o zapisaniu ustawienia). Ustawiona
warto$¢ nie zawsze dokfadnie odpowiada

konkretnemu czasowi.
0,0-9,95,PROGR  Krok: 0,1 PROGR: Czas przed-gazu jest okreslany na podstawie
Ustawienie fabryczne: programu spawania.
PROGR 0,0-9,9s: (zas przed-gazu okre$lony przez
uzytkownika.
0,0-9,9s,PROGR  Krok: 0,1 PROGR: (zas po-gazu jest okreslany na podstawie
Ustawienie fabryczne: programu spawania.
PROGR 0,0-9,9 5: (zas po-gazu okreslony przez

uzytkownika.

© Kemppi Oy / 1520
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Sterowanie*

Rozpozn-
Zdalnego

PL

Wyswietl-
Wlaczon
StanAlarm-
Silni

KoniecPodaw-
Drut

AutoWprow-
Drutu

Czujnik gazu

ArcVoltage

SubFeeder-
Length

UZYTK, PANEL,
ZDALNE, UCHWYT

WL, WYL

WL, WYL

1,5-5,0A

WL, WYL

WL, WYL

WL, WYL

WL, WYL

10-25m

20 | FastMig X 350, X 450

Ustawienie fabryczne:
UZYTK

Ustawienie fabryczne: WL

Ustawienie fabryczne: WYL

Ustawienie fabryczne: 3,5 A

Ustawienie fabryczne: WYL

Ustawienie fabryczne: WL

Ustawienie fabryczne: WYL

Ustawienie fabryczne: WYL

Ustawienie fabryczne: 10 m

To ustawienie dotyczy mozliwosci wyboru zdalnego
sterowania na panelu XF 37 (lub XF 38).

UZYTK: Uzytkownik panelu XF 37 moze dowolnie
wybrac zdalne sterowanie.

PANEL: Zablokowanie sterowania z panelu —
uzytkownik w panelu XF 37 nie moze wybrac
zdalnego sterowania.

ZDALNE: Sterowanie z recznego ukfadu zdalnego
sterowania.

UCHWYT: Sterowanie za pomocg zdalnego
sterowania montowanego na uchwycie jest
ustawione na state.

Automatyczne rozpoznawanie zdalnego sterowania.
WL: Uktady zdalnego sterowania s3 rozpoznawane.
Jesli wybrane zdalne sterowanie zostanie odtaczone,
panel XF 37 (lub XF 38) podajnika drutu zostanie
przefaczony w tryb sterowania z panelu.

WYL: Uktady zdalnego sterowania nie s3
rozpoznawane. Odtaczenie wybranego zdalnego
sterowania nie spowoduje zmiany ustawienia
sposobu sterowania.

WL: Wyswietla warto$ci zadane natezenia (A). WYL:
Wyswietla predkos¢ podawania drutu (m/min).

Poziom stanu alarmowego pradu silnika podajnika
drutu. Sprawdz / oddaj do serwisu mechanizm
podawania drutu, requlacji lub elementy uchwytu.

WL: Pod koniec cyklu spawania drut elektrodowy
jest wysuwany.

WYL: Pod koniec cyklu spawania drut elektrodowy
pozostaje w miejscu.

Funkgja automatycznego wprowadzenia drutu
podajnika SuperSnake. Po jej uruchomieniu
przycisk wysuwu drutu spowoduje automatyczne
wprowadzenie drutu do podajnika posredniego
SuperSnake.

Wiaczenie lub wytaczenie czujnika przeptywu gazu,
jesli jest on zamontowany.

Zmierzone i obliczone napiecie tuku. Funkcje
trzeba skalibrowac z uzyciem kabla rozpoznawania
napiecia.

Jesli funkcja jest wiaczona, na panelu spawania i
wyswietlaczu napiecia podajnika posredniego /
zdalnego sterowania R30 wyswietlana jest wartos¢
napiecia tuku.

Wybdr dtugosci podajnika posredniego na potrzeby
obliczenia napiecia fuku.

* W przypadku podtaczania zdalnego sterowania do Zrédta zasilania w trybie spawania MMA/CC/
CV nie potrzeba wprowadza¢ zmian w tych ustawieniach. Zdalne sterowanie jest automatycznie
rozpoznawane, jesli wybrano opcje UZYTK (domyslnie) a RozpoznZdalnego=WL.



ADMINISTRATOR MENU

Zmien Kod PIN
Podaj PIN

WYL / Zacznij / Menu

Fabryczny kod PIN: 0000.

Ustawienie fabryczne: WYL

4,5 Wyswietlanie napiecia tuku

Urzadzenie FastMig X jest w stanie mierzy¢ i wyswietla¢ napiecie blisko tuku spawalniczego. Dzieki
tej funkcji nie trzeba sie juz przejmowac stratami napiecia na kablach spawalniczych. Wystarczy
ustawic napiecie tuku przed rozpoczeciem pracy, a po spawaniu mozna sprawdzi¢ jego warto$¢ w

poblizu tuku.

Uruchomienie funkgcji wyswietlania napiecia tuku:
1. Po skonfigurowaniu sprzetu po raz pierwszy podtacz kabel rozpoznawania napiecia do
elementu spawanego, a kabel pomiaru - do podajnika drutu oraz Zrédta zasilania.

2. Jesliuzywasz podajnika posredniego, podaj jego dtugos¢ w parametrze dtugosci
SubFeederLength.

3. Ustaw parametry spawania wtasciwe dla danej pracy. Uwaga: napiecie ustawione na potrzeby
spawania metodami 1-MIG, MIG i WiseThin+ zawsze oznacza napiecie tuku, niezaleznie od
ustawienia ArcVoltage.

4.  Przez przynajmniej 5 sekund spawaj metoda 1-MIG, MIG lub MIG Puls. W tym czasie
maszyna kalibruje ustawienia zgodnie z dtugoscia kabla spawalniczego. Wartosci kalibracji
sg zapisywane w pamieci maszyny, a wiec przeprowadza sie ja tylko po pierwszym
uruchomieniu zestawu.

5. Aby podczas spawania lub po zakonczeniu pracy na panelu urzadzenia wyswietlac¢ napiecie
tuku, wiacz funkcje ArcVoltage. Kropka po wartosci napiecia wyswietlanej na panelach XF 37
i XF 38 oznacza napiecie tuku. W parametrach spawania wyswietlanych na panelu XF 37 po
zakonczeniu pracy parametr,AVol” réwniez odnosi sie do napiecia tuku.

6.  Po kalibracji mozna zdja¢ kabel rozpoznawania napiecia, ale zalecamy, aby go zawsze

uzywac.

Zmiana kodu PIN administratora.

Ustawienie zadania kodu PIN.

WYL: Bez zadania kodu PIN.

Zacznij: Panel X 37 zawsze wymaga
podania kodu PIN podczas uruchamiania
urzadzenia. Zabezpieczenie nie ma wptywu
na panel XF 37 (lub XF 38), ktéry zawsze
dziata bez kodu PIN.

MENU: Panel X 37 wymaga podania kodu
PIN, gdy zostanie nacisniety przycisk
MENU, a na wyswietlaczu widoczny jest
widok startowy (informacje o kanatach).
Zadanie kodu PIN jest wyswietlane

tylko przy pierwszym wejsciu do menu.
Pézniejsze nacisniecia przycisku menu nie
wymagaja juz podawania kodu PIN.

UWAGA! Czynnosci 1-3 nalezy powtarzac po kazdej zmianie dfugosci kabla spawania lub

uziemienia.

© Kemppi Oy / 1520
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4.6

Dostarczany profil oprogramowania spawalniczego

Podtaczane do podajnikéw drutu WFX firmy Kemppi, Zrédta zasilania FastMig X sg niezwykle
wydajnymi i wszechstronnymi urzadzeniami spawalniczymi.

Po dostarczeniu i zainstalowaniu urzadzenia bedzie w nim dostepne oprogramowanie spawalnicze

okreslone w zamoéwieniu.

Mimo to mozliwosci maszyny FastMig X mozna w pdZniejszym czasie dopasowac do zmieniajacych

sie wymagan. W tym celu wystarczy zamowic¢ dodatkowe programy spawalnicze badz funkcje
Wise™ lub Match™, a nastepnie zainstalowac je w pamieci systemu przy uzyciu przeno$nego
programatora Kemppi DataGun.

Wiecej informacji o dostepnych programach spawalniczych, zmodyfikowanych procesach,
funkcjach Match™ i specjalnych rozwigzaniach udoskonalajgcych charakterystyke tuku mozna
znalez¢ w instrukgji obstugi podajnika drutu lub na stronie Kemppi pod adresem www.kemppi.
com.

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

ROZWIAZYWANIE 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 X350 i X 450 w zwyktych warunkach eksploatacji.

Problem Co nalezy sprawdzi¢

Urzadzenie nie dziata - Sprawdz, czy wtyczka kabla zasilajacego jest podtaczona prawidtowo.
- Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wiaczona.
- Sprawdz zabezpieczenie zasilania i wytacznik automatyczny.
« Sprawdz, czy wytacznik 0/1 Zrédta zasilania jest w pozycji wiaczonej.
- Sprawdz podtaczenia kabli posrednich taczacych Zrddto zasilania z podajnikiem drutu.
Schemat podfaczen podano w instrukgji.
- Sprawdz, czy kabel masy jest podtaczony.
« Sprawdz, czy panele sterowania s3 wtaczone.

Spoina jest - Sprawdz doptyw gazu ostonowego.
zanieczyszczona lub ztej - Sprawd? i odpowiednio ustaw przeptyw gazu.
jakosci « SprawdZ, czy uzywany gaz jest odpowiedni do danego zadania.

« Sprawdz biegunowos¢ podtaczenia uchwytu.

« Sprawdz, czy wybrany zostat wtasciwy program spawania.

« Sprawdz na panelu sterowania podajnika drutu, czy wybrany zostat wtasciwy numer
kanatu.

- Sprawdz, czy dostarczane sg wszystkie fazy zasilania.

Nieréwne spawanie - 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 i wymien jg, jesli jest taka
potrzeba.

« SprawdZ, czy uzywana prowadnica jest odpowiednia do $rednicy i typu uzywanego
drutu.

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

« Sprawdz, czy uchwyt nie przegrzewa sie¢ podczas spawania.

« Sprawdz podtaczenia kabli i zacisku kabla masy.

« Sprawd? ustawienia parametréw spawania.

FastMig X 350, X 450



Drut nie jest podawany

Za duzo odpryskow

Errl

Err3

Err4

Err5

Err8

Err9

Err 10

Err12

Err27

Err 42 lub Err 43
Err45

Err 50

Err 51

© Kemppi Oy / 1520

« SprawdZ, czy dzwignie dociskowe w mechanizmie podawania s3 zamkniete i wiasciwie
dopasowane.

« SprawdZ wybrany sposéb dziatania wytacznika uchwytu.

« SprawdZ, czy nakretka euroztacza uchwytu jest prawidtowo przytaczony.

« SprawdZ, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna.

« SprawdZ rozmiar, typ i stopien zuzycia koncéwki pradowe;.

« Sprébuj innego uchwytu.

- Sprawdz wartosci zadanych parametréw spawania.

- Sprawdz ustawienia indukcyjnosci/dynamiki.

« Jesli uzywane s3 dtugie kable, sprawdz ustawienie kompensagji dtugosci.

- Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

« Sprawdz biegunowosc¢ kabli spawalniczych.

- Sprawdz ustawienie rodzaju materiatu dodatkowego.

« Sprawdz, czy wybrany zostat wfasciwy program spawania.

« Sprawdz, czy wybrano wtasciwy numer kanatu.

« Sprawdz system podawania drutu.

- Sprawdz zasilanie — czy s3 dostarczane wszystkie 3 fazy?

Irédfo zasilania nie jest skalibrowane lub nie mozna odczyta¢ danych kalibracji.

« Uruchom ponownie Zrédto zasilania.

« Jesli problem nie ustapi pomimo kilku uruchomien, skontaktu; sie z przedstawicielem
punktu serwisowego Kemppi.

Zhyt wysokie napiecie w siedi zasilajacej.

- Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej.

Irédto zasilania przegrzato sie.

« Nie wytaczaj maszyny — odczekaj, az wentylatory ja schtodza.

« Sprawdz wentylacje.

« Jesli wentylatory chtodzace nie dziataja, skontaktuj sie z przedstawicielem punktu
serwisowego Kemppi.

Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt niskie, brakuje jednej fazy lub dodatkowe zasilanie jest

wadliwe.

« Sprawdz siec zasilajaca lub dodatkowe zasilanie i w razie potrzeby skontaktuj sie z
przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

Nie skonfigurowano FPGA.
« Uruchom ponownie Zrédto zasilania.
« Jesli problem nie ustapi, skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

Obluzowane kable.
« Sprawdz kabel rozpoznawania napiecia, kabel pomiarowy i kabel masy.

Nielegalnie wykorzystywany proces.
- Wybrany proces spawania jest niedostepny na tej maszynie.

Dodatnie i ujemne ztacze kabla DIX stykaja sie.
Sprawdz kable spawalnicze.

Btad uktadu chtodzenia ciecza.
« Sprawdz zlacza uktadu chtodzenia ciecza.

Przetezenie silnika podajnika drutu.
« Sprawdz, czy uchwyt i materiaty eksploatacyjne sa wtasciwie zamontowane.

Alarm czujnika przeptywu gazu.
« Sprawdz gaz ostonowy, czujnik gazu i wszystkie ztacza.

Ta funkgja nie zostata aktywowana na tej maszynie.

- Jesli potrzebujesz skorzystac z tej funkji, zaméw na nig licencje u przedstawiciela
Kemppi.

« Okres probny funkcji WiseDemo mdgt dobiec korica.

Tylna rolka podajaca moze by¢ obluzowana.
« SprawdZ, czy rolki podajace sa wtasciwie przymocowane.
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Err 52 Przednia rolka podajaca moze by¢ obluzowana.
« SprawdZ, czy rolki podajace sa wtasciwie przymocowane.

Err 62 Irédto zasilania jest niepodtaczone lub podajnik drutu nie moze go zidentyfikowac.
« Sprawdz kabel podredni i jego zf3cza.

Err 81 Nie odnaleziono programu spawania.
« Jesli potrzebujesz skorzystac z tego programu, zaméw na niego licencje u
przedstawiciela Kemppi.

BLAD PAMIECI! Nie mozna ukoriczy¢ zapisywania lub odczytu danych na karcie pamieci podajnika drutu.
« Sprawdz kable i ich tacza.
- Skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

BLAD SYSTEMU Panel sterowania nie moze nawiazac potaczenia z magistrala CAN.
« Sprawdz pfaskie kable i panele sterowania.
« Skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

BLAD PLIKU LICENCJI Maszyna nie moze odczytac pliku licencji z pamiedi podajnika drutu.
+ Sprawdz kable i ich ztacza.
« Skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

UWAGA! Wiekszos¢ podanych czynnosci moze wykonac sam operator. Jednak wszelkie czynnosci
dotyczqce zasilania powinien wykonywac uprawniony i odpowiednio przeszkolony elektryk.

UWAGA! W przypadku wystqpienia kodu btedu, ktdry nie zostat opisany powyzej, prosimy o
kontakt z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

ZAKLOCENIA PRACY

W razie nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy sie najpierw zapoznac z powyzszymi
zaleceniami dotyczacymi rozwigzywania problemoéw i przeprowadzi¢ podstawowe czynnosci
sprawdzajace.

Jesli problemu nie uda sie rozwigzac z pomoca tych zalecen, nalezy sie skontaktowac z
autoryzowanym serwisem Kemppi.

Zalaczenie zabezpieczenia przed przecigzeniem

Zapalenie sie zéttej kontrolki przegrzania sygnalizuje zalgczenie zabezpieczenia termostatycznego
z powodu przecigzenia urzadzenia.

Ukfad ochrony termicznej zatacza sie, gdy urzadzenie jest przez dtuzszy czas przecigzone lub jesli
przeptyw powietrza chtodzacego jest zablokowany.

Wewnetrzne wentylatory schtodza urzadzenie i po zgasnieciu kontrolki przegrzania mozna
wznowic spawanie.

Zabezpieczenia sterowania zewnetrznego
Zabezpieczenie zwtoczne 6,3 A z tytu urzadzenia zapewnia ochrone urzadzen dodatkowych.

Nalezy zawsze stosowac zabezpieczenie o parametrach podanych obok gniazda. Uszkodzenia
spowodowane zastosowaniem niewfasciwych zabezpieczen nie sg objete gwarancja.

Niewlasciwe napiecie zasilania

Podstawowe obwody urzadzenia sg chronione przed nagtymi, chwilowymi przepieciami.
Urzadzenie moze pracowac z maksymalnym ciagtym napieciem 3x440 V. Nalezy dopilnowa¢, by
napiecie nie przekroczyto tej wartosci, szczegdlnie w przypadku zasilania z agregatu spalinowego.
Urzadzenie automatycznie wstrzymuje prace, gdy napiecie zasilania spadnie ponizej ok. 300V lub
przekroczy ok. 480 V.

Utrata fazy zasilania

Utrata fazy zasilania objawia sie zauwazalnym pogorszeniem wtasciwosci spawalniczych.
W niektérych przypadkach urzadzenie w ogdle nie bedzie sie wigczac. Brak fazy moze by¢
spowodowany przez:

+ przepalenie zabezpieczenia zasilania,

- uszkodzenie przewodu zasilajacego,

- nieprawidtowe podtaczenie kabla zasilajagcego do wtyczki lub zaciskéw wewnatrz urzadzenia.

FastMig X 350, X 450



7. KONSERWACIJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ 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.

7.1 Codzienna konserwacja

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

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

« Sprawd?z stan rolek podajacych, tozysk igietkowych i watkdw. W razie potrzeby oczys¢ tozyska
i watki, a nastepnie nasmaruj je niewielka iloscig lekkiego smaru maszynowego. Zt6z i
wyreguluj mechanizm, a nastepnie sprawdz poprawnos¢ jego pracy.

+ Sprawdz, czy rolki podajace sa whasciwe dla stosowanego drutu elektrodowego oraz czy ich
sita nacisku jest odpowiednia.

7.2 Konserwacja okresowa

UWAGA! Konserwacji okresowej powinna dokonywac wytqcznie odpowiednio wykwalifikowana
osoba. Przed zdjeciem obudowy trzeba odtqczyc urzqdzenie od zasilania i odczekac okoto 2 minut
w celu roztadowania kondensatoréw.
Co najmniej raz na sze$¢ miesiecy nalezy:
+ sprawdzic¢ stan stykéw elektrycznych wewnatrz urzadzenia - czesci utlenione nalezy oczyscic,
a czesci poluzowane - dokrecié.

UWAGA! Przed przystgpieniem do naprawy poluzowanych stykdw trzeba znac odpowiednie
momenty dokrecania.

Oczys$¢ wnetrze urzadzenia z kurzu i pytu, np. przy pomocy miekkiej szczotki i odkurzacza. Oczys¢
takze kratke wentylacyjna za przednim wlotem powietrza.

Nie wolno uzywac sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu w otwory kratek
wentylacyjnych.

Nie wolno uzywac urzadzen do mycia cisnieniowego.

Napraw urzadzen Kemppi powinien dokonywac wytacznie wykwalifikowany elektryk.

7.3 Konserwacja w warsztacie serwisowym

Warsztaty serwisowe Kemppi wykonuja przeglady urzadzen na podstawie uméw serwisowych z
Kemppi.
Najwazniejsze elementy przegladu to:

+ czyszczenie urzadzenia;

+ sprawdzenie i konserwacja akcesoriéw spawalniczych;

- sprawdzenie zlaczy, przetagcznikdw i potencjometréw;

+ sprawdzenie stykéw elektrycznych;

- sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki;

« wymiana uszkodzonych lub zuzytych czesci na nowe;

- testy techniczne;

« sprawdzenie parametréw roboczych urzadzenia i w razie potrzeby skorygowanie ich za

pomoca specjalistycznego sprzetu i oprogramowania.

Wgrywanie oprogramowania
Warsztaty serwisowe Kemppi moga tez sprawdzac i wgrywacé oprogramowanie sprzetowe i
spawalnicze urzadzen.

© Kemppi Oy / 1520

PL

25



PL

26

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 przekazywac do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtdrnego
odzysku odpadow.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowiazek 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.

NUMERY DO ZAMOWIENIA
Zrédto zasilania FastMig X 350 W zestawie panel sterowania X 37 6103350
Irédto zasilania FastMig X 350 Bez panelu sterowania 610335001
Zrédto zasilania FastMig X 450 W zestawie panel sterowania X 37 6103450
Irédto zasilania FastMig X 450 Bez panelu sterowania 610345001
Podajnik drutu WFX 200 200 mm, standardowe spawanie impulsowe 6103520
Podajnik drutu WFX 300 300 mm, standardowe spawanie impulsowe 6103530
Podajnik drutu WFX 200 P Fe 200 mm, spawanie rur, stal niestopowa 6103521
Podajnik drutu WFX 300 P Fe 300 mm, spawanie rur, stal niestopowa 6103531
Podajnik drutu WFX 200 P Ss 200 mm, spawanie rur, stal nierdzewna 6103522
Podajnik drutu WFX 300 P Ss 300 mm, spawanie rur, stal nierdzewna 6103532
Podajnik drutu WFX 200 AMC 200 mm, inteligentne spawanie impulsowe 6103523
Podajnik drutu WFX 300 AMC 300 mm, inteligentne spawanie impulsowe 6103533
Podajnik drutu WFX 200-T 200 mm, spersonalizowane 6103524
Podajnik drutu WFX 300 P-T 300 mm, spersonalizowane 6103535
Podajnik drutu WFX 300-T 300 mm, spersonalizowane 6103534

Urzadzenia sterujace
Panel zdalnego sterowania X 37 6103800
Adapter aplikacji ARC Mobile Control* W zestawie z podajnikami WFX 200 AMCi WFX 300 AMC 6103100

* Aby mdc korzystac z systemu ARC Mobile Control niezbedne jest urzadzenie przenosne z systemem Android 4.0 lub
nowszym, funkcj Bluetooth oraz aplikacja mobilng ARC Mobile Control Kemppi. W przypadku niektorych urzadzen
przenosnych do nawiazania potaczenia pomiedzy urzadzeniem spawalniczym a przenosnym mozna wykorzystac technologie
NFC. Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

FastMig X 350, X 450



Kable

Kabel masy

Kabel masy

Kabel spawalniczy MMA
Kabel spawalniczy MMA

Kable posrednie, chtodzone gazem
FASTMIGX 70-1.8-GH

FASTMIG X 70-5-GH

FASTMIG X 70-10-GH

FASTMIG X 70-20-GH

FASTMIG X 70-30-GH

5m, 50 mm?
5m, 70 mm?
5m, 50 mm?

5m, 70 mm?

1,8m
5m

10m
20m
30m

— W kwestii innych dtugosci prosimy o kontakt z Kemppi.

Kable posrednie, chtodzone ciecza
FASTMIG X 70-1.8-WH

FASTMIG X 70-5-WH

FASTMIG X 70-10-WH

FASTMIG X 70-20-WH

FASTMIG X 70-30-WH

1,8m
5m

10m
20m
30m

— W kwestii innych dtugosci prosimy o kontakt z Kemppi.

Oprogramowanie
MatchLog™
MatchChannel™
WiseRoot+™
WiseThin+™
WiseFusion™
WisePenetration™

Pakiet programéw do spawania rur ze stali
niestopowej

Pakiet programéw do spawania rur ze stali
nierdzewnej

Pakiet programéw WiseThin+ do spawania
stali niestopowej

Pakiet do stali czarnej
Pakiet do stali nierdzewnej
Pakiet do aluminium

Work Pack

— Dostepne takze inne programy spawalnicze.

© Kemppi Oy / 1520

W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC

W komplecie z licencjg MatchLog™

W zestawie z podajnikami WFX 200 Fe/Ss i 300 P Fe/Ss
W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC

W zestawie ze wszystkimi podajnikami WFX

W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC
W zestawie z podajnikami WFX 200 P Fe i 300 P Fe

W zestawie z podajnikami WFX 200 P Ssi 300 P Ss

W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC

W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC
W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC
W zestawie z podajnikami WFX 200 AMC/ 300 AMC
W zestawie z podajnikami WFX 200 i 300

6184511
6184711
6184501
6184701

6260468
6260469
6260470
6260471
6260472

6260473
6260474
6260475
6260476
6260477

9991017

9990418
9990419
9991014
9991000
99904274

99904275

99904301

99904232
99904233
99904231
99904230
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Akcesoria

Ukfad chtodzenia Cool X

Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W

Synchronizator podajnika posredniego
SuperSnake GT02S do podajnikéw WFX 300

Plyta montazowa KV 200 dla dwdch
podajnikéw drutu i maszyny TIG

Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30
Podwozie PM 500

Zdalne sterowanie R10

Zdalne sterowanie R10

Zdalne sterowanie R20

Zdalne sterowanie R30 DataRemote
Zdalne sterowanie R30 DataRemote
Przedtuzacz zdalnego sterowania

Urzadzenie do instalacji oprogramowania
DataGun

10m
15m
20m
25m
10m
15m
20m
25m

10m
5m
5m
10m
10m

6068200
6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250
W004030

6185249

6256030
6185291
6185409
618540901
6185419
6185420
618542001
6185481
6265023

UWAGA! Procesy WiseRoot+™ i WiseThin+™ sq niedostepne z podajnikiem posrednim SuperSnake.

FastMig X 350, X 450



10.

DANE TECHNICZNE

FastMig
Napiecie zasilania 3~50/60 Hz
Moc znamionowa 60%
80%
100%
Kabel zasilajacy HO7RN-F
Zabezpieczenie zwhoczne
Prad maks. 40°C 60%
80%
100%
Zakres pradu i napiecia spawania MMA
MiG
Maks. napiecie spawania MMA
Napiecie biegu jatowego MMA
MIG/MAG/Pulse
Moc biegu jatowego
Wspétczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawno$¢ przy 100%
Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania
Klasa kompatybilnoci elektromagnetycznej
Minimalna moc zwarcia Ssc sieci zasilajacej*
Stopier ochrony
Wymiary zewngtrzne dt. x sz. x wys.
Masa
Zasilanie urzadzen pomocniczych
Zabezpieczenie (urzadzenia dodatkowe) zwloczne

Zasilanie uktadu chtodzenia
Minimalna zalecana moc wyjsciowa agregatu to 35 kVA.

* Patrz rozdziat 2.2: Siec zasilajaca.

© Kemppi Oy / 1520

X350
400V, od -15 do +20%

16,0 kVA
15,3 kVA
4G6 (5 m)
35A

350A
330A

15A/20V-350A/
46V

20A/12V-350A/
46V

46V

Up=70-98Y,
Uav = 50 V

Uo=280-98V
100W

0,85

87%

0d -20°Cdo +40°C
od -40°C do +60°C
A

5,5 MVA

1P23S

590 x 230 x 430 mm
38kg
50vVDC/100W
6,3A
24VDC/50VA

X450
400V, od -15 do +20%
22,TkVA

16,0 kVA
4G6 (5 m)
35A

450 A

350A

15A/20V-450A/
46V

20A/12V—-450A/
46V

46V

Uo=70-98Y,
Uav = SOV

Uo=280-98V
100W

0,38

87%

od -20°Cdo +40°C
od -40°C do +60°C
A

5,5 MVA

[P23S

590 x 230 x 430 mm
38kg
50VDC/100W
6,3A

24V DC/50VA
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KEMPPI 0Y
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

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

Kotimaan myynti:

Tel +3583 899 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 44941677
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 +61 2 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 WELDING TECHNOLOGY
(BEIJING) €O, 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

BREBREEAR (4tX)
BRATR
FEIEREFHEATFAX
IR 265
15#121052(100176)

BiE : +86-10-6787 6064/1282
12 & : +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
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