FastMig

KM 300, 400, 500

2

i

B

ARYRLAA

© @

WY

©

X@@

Operating manual
Bruksanvisning
Gebrauchsanweisung
Manual de instrucciones
Kayttoohje

Manuel d'utilisation
Manuale d'uso
Gebruiksaanwijzing
Brugsanvisning
Instrukcja obstugi
Manual de utilizacédo
MHCTPYKLMM MO SKCNyaTaumm

Bruksanvisning

BREF M

& KEMPPI

The Joy of Welding

EN
DA
DE
S
7
FR
T
NL
NO
PL
PT
RU
sV
ZH






BRUKSANVISNING

Svenska



sV

INNEHALLSFORTECKNING

1.

1.1
1.2
2.

2.1
2.2
2.3
24

3.

3.1
3.2
33

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5

5.1
5.2
53

INIEANTNG et sseisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssens 3
AIIMBNT e 3
INErOAUKLION ... 4
INSTAHATION. ...ttt ss s s ses s sasssansans 5
Placering av maskinen.............c.ccoooviiioceeeeeeeeee e 5
DiStribDUTIONSNGT ... 5
ANSIUtNING till @INGTET ... 6
SVets- OCh Aterledare. ... 6
ANVANANING wottriiirireinisinissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssees 7
St PA STrOMKAIAN ..o 7
Frontpanelens indikatorlampor................cccoooooiooeeeeeeeeeee 7
Anvandning av funktionspanelen ... 8
3.3.1  Starta funktionspanelen ..............c.cooovoiiiiiieiceeeee e 8
3.3.2 DSPIAY et 8
3,33 RATLAN ..o 8
334 Justering av SVetSAYNAMIIK ..........ciiiiiiiiiiiieeee e 8
3,305 GASTEST ..ot 8
3.3.6  TrAAINMATNING c..ovvceeeeeeeee e 8
3.3.7 Valav kylning for MIG-svetspistol; vatten/Iuft..............ccccooiriiiiiiiiiccc 9
3.3.8  HAMLA SVELSAATA ......o.ovovveceeeeeeeeeeee e 9
3.3.9  Val av funKtionSPanel ...........ccoovoviiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 9
3.3.10 Valav MIG 2T/4AT-FUNKLION ........coooiiiiieoioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 9
3.3.11 Installning av SVETSPAramMELIar .........ccvcveiiieieieieieieeie ettt 9
3.3.12 Kalibrering av tradmatningshastigheten...................ccocooooiiiiecieeeee e 10
FEISOKNING ettt ssssssssssssssssssssssssssssssssanens 11
Overbelastning (QuUI 1ampPa lySer) ... 11
Sakring for manoverkabelkontakt.............cco.cooocoovoiioiiiieeee 11
Over- eller underspanning i @INAtet ...................oooiiooiioeeeeeeececeeeeeeeeeeeeeeeeee 11
Fasbortfall i @INAtet ... 11
FEIKOAEN ... 12
UNAEINAI ...t s s s ses s sesees 13
KABIAN ... 13
STrOMKAEIIA ... 13
Regelbundet underhall.................ccoooiiiii s 13
SKIOTNING couvieeereiersiseissiseiseissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 14
BestallNingSdata. ... ssssss s sessesens 14
TEKNISKA AAt@...uecececerieeieeciesesieeesstestsss st sss s sses s ssssesassssssssssessesanes 15

FastMig KM 300, 400, 500



1.1

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av FastMig™ KM -svetsmaskin. Om Kemppis produkter anvands pa ratt satt
kan de markant 6ka produktiviteten for din svetsning och ge ar av ekonomisk tjanst.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhadll och sakerhet
betraffande denna Kemppi-produkt. Du hittar tekniska specifikationer om enheten i slutet av
bruksanvisningen.

Las manualen noggrant innan du anvander utrustningen for férsta gdngen. Agna speciell
uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen for din egen och din
omgivnings sakerhet skull.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kan du kontakta Kemppi, radfraga en
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare eller besoka Kemppis webbsida pa www.kemppi.com.
De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan utan tidigare férvarning andras.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskador
eller skador pa utrustningen indikeras med “0BS!”. Las dessa avsnitt noggrant och folj dess
instruktioner.

Ansvarsbefrielse

Da all anstréngning gjorts att forsakra att informationen i denna bruksanvisning ar korrekt
och fullstdndig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller uteldamnanden. Kemppi
reserverar sig ratten att andra specifikationen fér produkten som beskrivs nar som helst utan
tidigare meddelande. Kopiera inte, lagra, reproducera inte eller 6verfér inte innehallet i denna
bruksanvisning utan tidigare tillstand fran Kemppi.
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1.2

Introduktion

Svetsstromkallorna FastMig KM 300, 400 och 500, ar konstruerade for krdavande professionell
anvandning i 3-fasnat. Stromkallornas funktionspaneler gor det latt att reglera bade
stromkalla och tradmatarverk.

Oversikt 6ver stromkillan
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Baksida

Sakring for anslutning av manoverkabel (6,3 A, trog)

Flaktgaller
Barhandtag



2.1

2.2

INSTALLATION

Placering av maskinen

Maskinen placeras pa en torr plan och stabil yta. Om majligt, forhindra att damm eller
andra fororeningar kan komma in i maskinens kylluftflode. Maskinen bor placeras sa det ar
mellanrum mellan golv och maskin, till exempel pa avsedd transportvagn.
Anvisning for placering av maskinen
+ Ytans lutning bor inte Overstiga 15 grader.
. Sakerstall att det finns tillrdckligt med plats runt maskinen sa att kylluft kan cirkulera. Det
maste vara minst 20 cm fritt utrymme framfér och bakom maskinen.
« Skydda maskinen mot regn och direkt solljus.

OBS! Maskinen skall inte anvindas vid regn (skyddsklass IP23S).

OBS! Lat aldrig slipdamm och slipgnistor spruta mot utrustningen.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar évertonstrommar i elnadtet. Hoga
vdrden av 6vertoner kan ge upphov till storningar och orsaka energiforluster i viss utrustning.

FastMig KM 500:

Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten Ssc ar storre
eller lika med 4,6 MVA vid anslutningsstallet mellan anvandarens stromférsorjning och det
allmanna lagspanningsnatet. Det ar installatérens eller anvandaren av utrustningens ansvar
att tillse, genom konsultation med lagspanningsnatets operator om sa kravs, att utrustningen

endast ansluts till ett elnat med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med 4,6 MVA.

FastMig KM 400:

Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten Ssc ar storre
eller lika med 4,7 MVA vid anslutningsstallet mellan anvandarens stromfoérsorjning och det
allmanna lagspdnningsnatet. Det ar installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar
att tillse, genom konsultation med lagspanningsnétets operatdr om sa kravs, att utrustningen

endast ansluts till ett elndt med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med 4,7 MVA.

FastMig KM 300:

VARNING: Denna utrustning féljer inte IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett allmant
lagspanningsnat, ar det installatorens eller anvdandaren av utrustningens ansvar att tillse,
genom konsultation med distributionsnatets operator om sa kravs, att utrustningen kan
anslutas.

sV
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Anslutning till elnédtet

FastMig KM-strémkallan ansluts till 400 3-fas via natkabeln som levereras med maskinen.

Maskinen ar utrustad med en fem meter ldng natkabel utan stickpropp. Kontrollera nédtkabeln
fore anvdandning och montera en stickpropp. Om néatkabeln inte 6verensstammer med lokala
elforeskrifter, ska den bytas ut mot en kabel som dverensstammer med dessa. Se Tekniska
data.

OBS! Montering och byte av nditkabel och stickpropp fdr utféras endast av behérig elektriker.

Byte av ndtkabel

1. Skruva loss monteringsskruvarna pa maskinens ovansida och sidor. Lyft av kapan.

2. Koppla loss fasledarna fran kontakt L1, L2 och L3. Koppla loss skyddsjordledaren.

3.  Drakabeln genom maskinen via kabelgenomféringen pa baksidan och fast den med en
kabelklamma.

4.  Anslut kabelns fasledare till kontakt L1, L2 och L3.

5.  Anslut den gulgrona skyddsjordledaren till anslutningen © .

0BS! Om du anviéinder en femledarkabel ska du inte ansluta nolledaren.

Tabellen nedan visar sakringsstorlekar fér 100 % belastning i 400 V 3-fasnat, med 4 x 10 mm?
kablar for de olika stromkallorna.

Modell Sakring
KM 300 20 A, trog
KM 400 25A, trig
KM 500 35 A, triig

Svets- och aterledare
Maskinerna har en svetsledaranslutning pa framsidan och en pa baksidan. Svets- och
aterledaranslutningarnas placering framgar i avsnittet Introduktion ovan.

Som svetsledare anvands gummiisolerade kopparkablar. Féljande kabelareor rekommenderas
till de olika stromkallorna:

Modell Kabelarea

KM 300 50 - 70 mm?
KM 400 70 - 90 mm’
KM 500 70 — 90 mm?

Tabellen nedan visar normal belastbarhet for kablar vid omgivningstemperatur 25 °C och
ledartemperatur 85 °C.

Kabel Intermittensfaktor ED Spanningsforlust/10 m
100 % 60 % 35% 20%

50 mm? 285A 316A 371A 458 A 0,35V/100A

70 mm? 355A 403 A 482 A 602 A 0,25V/100A

95 mm’ 430A 498 A 606 A 765A 0,18V/100A

120 mm’ 500A 587 A 721A 917A 0,21V/100A

OBS! Belasta inte svetskablarna éver tillatna virden eftersom detta kan férorsaka spénningsférlust
och dverhettning.

Fast dterledarklamman direkt pa arbetsstycket sa att klamman far sa stor kontaktyta som
mojligt. Rengdr kontaktytan fran ev. farg och rost.



3.1

3.2

ANVANDNING

Satt pa stromkallan

Satt pa stromkallan genom att vrida huvudstréombrytaren (A2) pa frontpanelen till lage
I. Standby-indikatorn (A3) tands. Funktionspanelen och tradmatarverket kan @nnu inte
anvandas. Texten "OFF" visas pa funktionspanelens display.

OBS! Anviéind alltid huvudstrombrytaren, inte stickproppen, for att starta och stdnga av maskinen.

Kylflakten startar ett 6gonblick nar du vrider huvudstrombrytaren till Iage I. Flakten stangs av
efter en stund. Den startar pa nytt ndr maskinen har blivit uppvarmd. Flakten gar upp till tio
minuter efter avslutad svetsning, beroende pa hur varm maskinen ar.

Frontpanelens indikatorlampor

Foljande indikatorlampor finns pa maskinens frontpanel:

« Nar den grona lampan A3 lyser ar stromkallan i standby-lage. Lampan lyser nar maskinen
ar ansluten till elndtet och huvudstrombrytaren arilage |.

« Nar den gula lampan for 6verhettning A4 lyser ar maskinen 6verhettad. Fldkten startar
automatiskt. Nar lampan slocknar kan svetsningen aterupptas.

« Nar lampa A4 blinkar har ett fel uppstatt i maskinen. Forsok I6sa problemet med hjalp
av avsnitt 4, Felsokning. Om felet inte gar att atgarda stanger du av maskinen och
startar den pa nytt. Om felet anda kvarstar skriver du ned eventuell felkod som visas pa
displayen och kontaktar en auktoriserad Kemppi serviceverkstad.

P1 P2 P3 P4

\ S L
\ e

,-
A @ ! .‘ T wed (78
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3.3 Anvandning av funktionspanelen

Funktionspanelen anvands for styrning och dvervakning av stromkallan och trddmatarverket.
Justeringar gors med knapparna. Displayen och indikatorlamporna visar maskinens driftslage.

3.3.1 Starta funktionspanelen

+ Nar du satter pa stromkallan med huvudstrombrytaren A2 startar varken
funktionspanelen eller tradmatarverket. Texten "OFF” visas pa displayen.

« Funktionspanelen startar nar du haller startknapp P1 intryckt i minst en sekund. Enheten
aktiveras i samma ldge som nar den stangdes av och ar redo for svetsning.

« Du kan aven starta funktionspanelen genom att snabbt trycka pa svetspistolens
strombrytare tre ganger.

3.3.2 Display

« Nar du justerar maskinens installningar visas de justerbara parametrarna, deras varden
och mattenheter pa funktionspanelens display.

« Under svetsning visas det aktuella svetsstromvérdet pa display P2 och svetsspanningen
pa display Pé6.

3.3.3 Rattar

« Tradmatningshastigheten stalls in via den vdnstra ratten (P8). Vald hastighet visas till
vanster pa diplay P2.
. Svetsspanningen stélls in via den hdgra ratten (P9). Vald spanning visas till hoger pa
display Pé6.
Samma rattar anvands aven for att justera maskinens dvriga parametrar. Du valjer en
parameter att justera med ratten till vanster (P8) och vardet for parametern med ratten till
hoger (P9).

3.3.4 Justering av svetsdynamik

Tryck pa knapp P3 for att stélla in MIG-svetsdynamiken med den hogra ratten P9.
Svetsdynamiken paverkar ljusbdgen och mangden sprut enligt féljande:
« Den rekommenderade grundinstallningen &r 0.
« Valj ett vérde mellan -9 och -1 om du vill ha en mjukare ljusbdge och mindre sprut.
« Valj ett véarde mellan 1 och 9 om du vill ha en grévre, mer stabil ljusbage. Denna
instalining rekommenderas nar du anvander 100 % CO, som skyddsgas vid svetsning av
stal.

3.3.5 Gastest

Gastestknappen P4 6ppnar gasventilen utan att aktivera trddmatningen eller stromkallan.
Som standard flodar gasen i 20 sekunder. Aterstadende gasflodestid visas pa displayen.

Med den hogra ratten (P9) kan du stélla in standardflodestid for gasen mellan 10 och 60
sekunder samt spara det nya standardvardet i maskinens minne. Tryck pa startknappen eller
pistolstrombrytaren om du vill avbryta gastestet.

3.3.6 Tradinmatning

Nar du trycker pa knapp P5, Wire inch, startar tradmatarmotorn utan att gasventilen 6ppnas
eller stromkallan aktiveras. Standardhastigheten for trddmatning ar 5 m/min. Du kan justera
hastigheten med ratten till h6ger. Trddmatningen upphor nar du slapper knappen. Maskinen
atergdr automatiskt till normalldge cirka fem sekunder efter att du sldpper knappen eller
omedelbart om du trycker pa startknappen.



3.3.7

3.3.8

3.39

Val av kylning for MIG-svetspistol; vatten/luft

Aktivera val av vatten- eller luftkyld MIG-svetspistol genom att trycka pa knapparna P3 och P4
samtidigt och halla dem intryckta i minst en sekund.

« Nar "GAS" visas pa displayen kan du anvédnda en luftkyld MIG-svetspistol.

« Nar "COOLEr" visas pa displayen kan du anvanda en vattenkyld MIG-svetspistol.
Du kan andra valet av kylning genom att trycka pa knapparna P3 och P4 igen som ovan. Om
du véljer vattenkyld svetspistol aktiveras kylfunktionen automatiskt ndsta gang stromkallan
startas.

Hamta svetsdata

Med svetsdatafunktionen kan du aterga till samma svetsstrédm och svetsspanning som
ndr maskinen anvandes senast. Tryck pa knapparna P4 och P5 samtidigt for att aktivera
funktionen.

Val av funktionspanel

Med knapp P10 kan du vaxla mellan funktionspanelen for stromkallan och funktionspanelen
for tradmatarverket. Lampan visar vilken funktionspanel som ar aktiv for tillfallet.
« Nar lampan "LOCAL" lyser kan du stélla in trddmatningshastighet och svetsstrom med
rattarna P8 och P9 pa stromkallans funktionspanel.
« Nar lampan "REMOTE" lyser kan du stélla in trddmatningshastighet och svetsstréom pa
tradmatarverkets funktionspanel. Stromkallans rattar ar da inaktiverade.

3.3.10Val av MIG 2T/4T-funktion

Med knapp P7 kan du vélja tva- eller fyrtaktsfunktion for MIG-svetspistolen. Lampan visar
vilken funktion som &r vald.
« | tvataktsfunktion (2T) borjar du svetsa genom att trycka in svetspistolens strombrytare.
Svetsningen upphdr nér du sldpper strombrytaren.
« | fyrtaktsfunktion (4T) hander féljande:
1. Nar du trycker pa pistolens strombrytare borjar skyddsgasen floda.
2. Pabdrja svetsningen genom att sldppa strombrytaren.
3. Avsluta svetsningen genom att trycka in strdmbrytaren pa nytt.
4. Nar du sldpper strombrytaren efter avslutad svetsning upphor skyddsgasflodet.

3.3.11Installning av svetsparametrar

Du kan dven dndra svetsparametrar med knapp P7 enligt féljande:

« Hall knapp P7 intryckt i minst fem sekunder. Installningsmenyn visas pa display 2.

« Valj den parameter du vill justera med vanster ratt (P8) sa visas namnet pa denna pa
display P2.

. Stéll in parameterns varde med hoger ratt (P9) sa att Onskat varde visas pa display P2.
Vardet sparas i funktionspanelens minne.

+ Ga ur installningsmenyn genom att halla knapp P7 intryckt i minst fem sekunder eller
genom att snabbt trycka pa funktionspanelens startknapp (P1).

sV
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Alla svetsparametrar och deras maojliga varden visas i tabellen nedan.

Namn pa Display- Parameter- Forinstallda-  Beskrivning

parameter visning varden varden

Pre gas Time PrG 00-99s 0,1s Gasforstromningstid i sekunder

Post Gas Time PoG Aut,0,1-32,0s  Aut Gasefterstromningstid i sekunder eller
automatiskt beroende pa svetsstrom
15/100 A (Aut)

Creep Start Level Gt 10-170% 50 % Tradmatningshastighet vid start i

procent av forinstallt varde:
10 % = ldngsammare start
100 % = normal start

170 % = snabbare start

Start power StA 9..49 0 Startpulsens storlek

Post Current Time  PoC 9..49 0 Efterstromtid

Remote Switch 1S 2t4, Inc 2t4 Valbrytare trddmatarverkets/
stromkallans panel

(alibration Menu  CAL ———, Ent -——= Kalibrering av tridmatningshastighet
(se anvisningar i avsnitt 3.3.12)

LongSystem LSy on, OFF OFF Valj "ON" om du anvander langa

Mode anslutningskablar (>40 m)

Restore Factory ~ FAC OFF, PAn, All OFF Ktergéng till av fabriksinstéllningar —

Settings ga ur menyn genom att valja "All”

Water Cooler (00 on, OFF on Aktiverar vattenkylare

Wire Inc Stop Inc on, OFF OFF Sakerhetsfunktion. Stoppar matning av

trad om ljushdgen inte tands.

3.3.12Kalibrering av tradmatningshastigheten

Nar fabriksinstallningar anvands kan du stélla in tradmatningshastigheten mellan 4 och 100
utan mattenhet. Endast lysdioden visar att tradmatningshastigheten ar den parameter som
ska justeras.

Mattenheten for tradmatningshastigheten (m/min) visas nar maskinens
trddmatningshastighet har kalibrerats. Sa har kalibrerar du trddmatningshastigheten:

1.

®© N

10.

Forbered svetsutrustningen for kalibrering enligt féljande:

« Anslut tradmatarverket till stromkallan med mandéverkabeln.

- Mata in tillsatsmaterialet i svetspistolen och ut genom kontaktmunstycket.

« Justera matarhjulstrycket sa att det inte ar for 16st.

« Starta stromkallan och tryck pa funktionspanelens startknapp (P1).

Hall knapp P7 (SETUP) intryckt i minst fem sekunder. Installningsmenyn visas pa displayen.
Véljkalibreringsmenyn (CAL)genomattvridapavansterratt.Valj"Enter”(Ent) med hogerratt.
Bekrafta genom att kort trycka pa knapp P10 (REMOTE/LOCAL).

Anvand hoger ratt for att vélja “m/min” som mattenhet. Bekrdfta genom att kort trycka pa
knapp P10 (REMOTE/LOCAL).

Anvand vanster ratt for att stdlla in den ldgre kalibreringspunkten till 6nskat varde

(t.ex. 2,0 m/min).

Kapa tillsatsmaterialet vid kontaktmunstycket. Tryck pa pistolavtryckaren och lat
tillsatsmaterialet I6pa tills det stannar automatiskt. Om trdden inte ror sig ndr man
kalibrerar det lagre vardet, 6ka matningshastighet, t.ex. till 4.0m/min

Mét den 16sa traddndans langd med en noggrannhet av +/- 1 cm.

Angemattet med hogerrattoch bekraftamed ett kort tryck pa knapp P10 (REMOTE/LOCAL).
Anvandvansterrattforattstallaindenhdogrekalibreringspunkten paettlampligtvarde (t.ex.
18,0 m/min).

Upprepa steg 6-8 for den hogre kalibreringspunkten.



4.1

4.2

4.3

4.4

11. Meddelandet”SuccES"visaspadisplayennarkalibreringenarslutford.Samtidigtgarenheten
ur kalibreringsldget och tillbaka till driftslage.

12. Forattokanoggrannhetenikalibrering borkalibreringen goéras tva ganger. Darfor, upprepa
steg 2 - 11 och sen dr enheten klar for svetsning

FELSOKNING

Kontakta en auktoriserad Kemppi serviceverkstad om det uppstar problem med maskinen.
Kontrollera enligt nedanstaende innan du skickar enheten pa service.

ﬁverbelastning (gul lampa lyser)

Stromkallan kyls av tva flaktar. Maskinen kan dock 6verhettas om den kontinuerligt belastas
over nominalvarden, eller om kylluften inte kan cirkulera fritt.

Den gula lampan (A10) tands vid 6verhettning. Da maste du sluta svetsa och lata maskinen
svalna. Nar lampan slacks kan du borja svetsa igen.

Sakring for manoverkabelkontakt

Sakring A9 som skyddar mandéverkabelanslutningen sitter pa stromkallans baksida. Om
du anvander en felaktig sakring kan stromkallan skadas. Anvand alltid ratt typ av sakring.
Sakringens typ och storlek anges intill dess sockel.

Over- eller underspinning i elnitet

Stromkallans funktioner inaktiveras automatiskt om den ansluts till ett elnat med otillracklig
spanning (mindre @n 300 V).

Stromkallans primarkretsar ar skyddade mot korta, plotsliga 6verspanningar. Maskinen

har ett brett natspanningsomrade och far inga problem med éverspanning forran vid 440

V (se avsnitt 8, Tekniska data). Se till att spanningen halls inom tillatna granser, sarskilt om
strommen tas fran ett elverk.

Fasbortfall i eInatet

Om en fas saknas paverkas svetsegenskaperna negativt, eller maskinen kan bli svar att starta.
Fasbortfall kan fororsakas av foljande:

« Genombranning av natsakring

« Skadad natkabel

- Dalig natkabelanslutning till maskinens kopplingsplint eller stickpropp.

sV
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4.5

Felkoder

Vid start av genomfors en automatisk funktionskontroll och eventuella fel rapporteras. Fel som
upptacks vid start visas som felkoder pa funktionspanelens display.

Felkoder for stromkallan
Err3 Overspianning i stromkallan

Svetsningen har stoppats p.g.a. tillfdlliga, korta 6verspanningar eller kontinuerlig
overspanning i elnatet som kan skada maskinen. Kontrollera kvaliteten pa elnatet.

Err4 Stromkallan overhettad

Stromkallan ar 6verhettad. Orsaken kan vara nagon av foljande:
1. Stromkallan har anvants lange med maximal effekt.

2. Kylluften kan inte cirkulera fritt i stromkallan.

3. Ettfel har uppstatti kylsystemet.

Ta bort eventuella hinder for luftcirkulationen och véanta tills flaktarna har kylt ner stromkallan.
Err5 Vattenkylningslarm

Vattnet kan inte cirkulera fritt. Orsaken kan vara nagon av féljande:
1. Kylledningen ar blockerad eller inte ansluten.

2. For lite kylvatska.

3. Kylvatskan ar for varm.

Kontrollera kylvétskans cirkulation och luftcirkulationen i vattenkylenheten.
Err23 Varning for 6verspanning i stromkallan

Det férekommer korta 6verspanningar i elnatet. Korta, tillfalliga 6verspanningar kan hanteras
av stromkallan. Svetsningen avbryts inte, men svetsegenskaperna kan paverkas negativt.
Kontrollera elnatet.

Err61 Vattenkylenheten kan inte hittas

Vattenkylenheten &r inte ansluten till maskinen eller anslutningen ar defekt.

Stall in maskinen pa luftkylning (avsnitt 3.3.7) om du anvénder en luftkyld svetspistol, eller
anslut en vattenkylenhet.

Err154 Overbelastning av trddmatarmotorn

Svetsningen har stoppats eftersom tradmatarverkets motoreffekt har stigit till en for hog niva.
Orsaken kan vara en blockerad tradledare. Kontrollera tradledaren, kontaktmunstycket och
matarhjulen.

Err155 Varning for 6verhettning av tradmatarverket

Tradmatarmotorns spanningsniva har 6kat. Detta kan fororsakas av en smutsig tradledare
eller en skarp bdj pa slangpaketet. Kontrollera svetspistolens skick och rengér tradledaren vid
behov.

Err201 PMT-pistol kan inte anvdndas

Maskinen ar avsedd att anvdandas med MMT-svetspistoler. Om du anvander en PMT-

pistol maste du stalla in dess byglar pa "FU". Err201 kan ocksa visas om svetspistolens
avtryckarkontakter dr smutsiga eller om det har uppstatt problem med avtryckarledarna.
Kontrollera pistolavtryckarens ledare.

Andra felkoder

Aven felkoder som inte ndmns har kan férekomma. Om en okénd felkod visas kontaktar du en
auktoriserad Kemppi serviceverkstad och meddelar felkoden.



5.1

5.2

5.3

UNDERHALL

Planera maskinens underhall med utgangspunkt fran anvandargrad och miljé. Med korrekt
anvandning och férebyggande underhall 6kar maskinens livslangd och du far storningsfri
funktion utan o6nskade driftsavbrott.

Kablar

Kontrollera svets- och natkablarnas skick dagligen. Anvdnd inte skadade kablar. Se till att alla
forlangningskablar &r i gott skick och 6verensstaimmer med gallande foreskrifter.

OBS! Ndtkablar far endast monteras och repareras av behérig elektriker.

Stromkalla

Nar du ska reng6ra maskinens inre maste du ta bort kdpan genom att lossa
monteringsskruvarna pa maskinens ovansida och sidor.

OBS! Viinta ungefdr tva minuter sedan du har kopplat loss néitkabeln innan du tar bort
maskinkdpan, annars kan utrustningen skadas.

Utfor rengoring och underhall enligt féljande minst en gang per halvar:

1. Rengor maskinens inre och flaktgallrets nét. Ta bort damm och smuts med exempelvis en
mjuk borste och dammsugare.
« Anvand inte tryckluft. Tryckluft kan trycka in smutsen i kylflansarnas spar.
« Anvand inte hogtryckstvatt.

2. Kontrolleramaskinenselektriskaanslutningar.Rengoroxideradeanslutningarochdraatvid
behov.
« Kontrollera vilket dtdragningsmoment anslutningarna ska ha innan du drar &t dem.

OBS! Tdnk pa att maskinen endast fdr repareras av behérig elektriker.

Regelbundet underhall
Auktoriserade Kemppi serviceverkstader utfér regelbundet underhall enligt avtal.

Uppgifter som ingar i regelbundet underhall
+ Rengdring av utrustningen.
« Inspektion och underhall av svetspistolen.
- Kontroll av kontakter, strombrytare och rattar.
« Kontroll av elektriska anslutningar.
« Kontroll av natkabel och stickpropp.
« Utbyte av delar som dr skadade eller slitna.
- Kalibreringstest och vid behov justering av maskinens funktioner och vérden.

sV
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SKROTNING

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet

av sin livsldngd samlas in separat och [dmnas in till en miljévanlig dtervinningsanldaggning.
Som dgare till utrustningen ar du skyldig att efter skrotning lamna den till en
atervinningsanldggning i enlighet med foreskrifter fran lokala myndigheter eller en Kemppi-
representant. Genom att tillampa detta direktiv gér du en insats for miljon och manniskors
hélsa.

BESTALLNINGSDATA
Artikel Storlek Artikelnummer
FastMig™ KM 300 6033000
FastMig™ KM 400 6034000
FastMig™ KM 500 6035000
Rterledare 5m, 50 mm? 6184511
Rterledare 5m, 70 mm? 6184711
Kylenhet Fastcool 10 6068100
Transportvagn PM500 6185291

Pistolhallare GH 30 6256030



8.

TEKNISKA DATA

FastMig™

Anslutningsspanning, 3~50/60 Hz

Anslutningseffekt

60 ED
80%ED
100% ED
Natkabel
Sakring (trog)
Uteffekt 40 °C
60%ED
80%ED
100% ED
Max. svetsspanning
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Verkningsgrad vid max. strom
Effektfaktor vid max. strom
Forvaringstemperatur
Driftstemperatur
Skyddsklass
EMCklass
Lagsta kortslutningsstrom (Ssc) i elndtet®
Matt
Langd
Bredd
Hojd
Vikt
Driftspanning

Anslutningsspanning for kylenhet

* Se punkten 2.2.

KM 300
400V, -15—+20 %

12.9kVA
HO7RN-F 4G6 (5 m)
25A

300A

48V

65V

25W

87%

0,9

-40.... +60 °C
-20...40°C
1P23S

A

590 mm

230mm

430 mm

34kg

400V, -15... +20%
1~,400V/250 VA

KM 400
400V, -15-+20%

18.5kVA

16.9 kVA

HO7RN-F 4G6 (5 m)
35A

400A
380A

48V

65V

25W

87%

0,9

-40.... +60 °C
-20...40°C
[P23S

A

4,7 MVA

590 mm

230mm

430 mm

35kg

400V, -15 ... +20%
1~,400V/250 VA

KM 500
400V, -15-+20%

25.9kVA

20,1kVA
HO7RN-F 4G6 (5 m)
35A

500 A

30A

48V

65V

2BW

87%

09
-40...+60°C
-20...40°C
IP23S

A

4,6 MVA

590 mm

230mm

430 mm

36kg

400V, -15... +20%
1~,400V/250 VA

sV
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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

BEEERR (R)
BRAR
FEILREFERTFEX
RS

15 #1Z 1052 (100176)
BEiE : +86-10-6787 6064/1282
&5 : +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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