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1.1

WSTEP

Informacje ogdlne

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

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

Przed pierwszym uzyciem urzadzenia nalezy dokfadnie przeczyta¢ instrukcje. Dla bezpieczenstwa
wiasnego i Srodowiska pracy nalezy zwracac szczegélng uwage na podane zalecenia dotyczace
bezpieczenstwa.

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

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukcji, ktére wymagaja szczegdlnej uwagi w celu zminimalizowania ewentualnych
szkéd i obrazen sg wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytaci
postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty kompletne i
zgodne z prawda, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia.
Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w
dowolnym momencie bez wcze$niejszego uprzedzenia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub
przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody Kemppi jest zabronione.
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1.2

Wprowadzenie

Zrédta zasilania serii FastMig KM 300, 400 i 500 sg przeznaczone do profesjonalnego spawania MIG/
MAG i zasilania z sieci tréjfazowej. Panel zrédta umozliwia sterowanie funkcjami wiasnymi oraz
podajnika drutu.

Wyglad zrédta zasilajacego
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Widok od przodu Widok od tytu
Al Panel sterujacy
A2 Wytacznik gtéwny
A3 Kontrolka witgczenia (1/0)
A4 Kontrolka przegrzania
A5 Gniazdo kabla spawalniczego
A6 Gniazdo kabla masy
A7 Gniazdo kabla sterowniczego
A8 Przepust kabla zasilajgcego
A9 Bezpiecznik kabla sterowniczego (6,3 A zwtoczny)
A10 Kratki wentylacyjne
A1 Uchwyty do przenoszenia



2.1

2.2

2.3

INSTALACJA

Ustawienie i pozycja urzadzenia

Ustaw urzadzenie na twardej, suchej i rbwnej powierzchni. Zapobiegaj przedostawaniu sie kurzu
i innych zanieczyszczen do wylotu chtodzacego powietrza. Ulokuj urzadzenie powyzej podtogi,
przyktadowo na odpowiednim podwoziu.
Uwagi dotyczace lokalizacji urzadzenia
+ Poziom nachylenia powierzchni nie powinien przekracza¢ 15°
+ Nalezy zapewnic¢ swobodny przeptyw chtodzacego powietrza i zostawic¢ przynajmniej 20 cm
wolnej przestrzeni z przodu i z tytu urzadzenia, aby powietrze chtodzace mogto swobodnie
krazy¢
+ Nalezy chroni¢ urzadzenie przed deszczem i nadmiernym nastonecznieniem.

UWAGA! Urzqdzenie posiada stopieri ochrony IP23S i nie powinno pracowac na zewngqtrz w czasie
deszczu.

UWAGA! Nie nalezy kierowac snopu iskier/odpryskéw na urzqdzenie.

Siec zasilajaca

Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwoddw generuje w sieci zasilajacej
napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty napiecia
i zaktécenia pracy niektérych urzadzen.

FastMig KM 500:

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze moc zwarcia

Ssc bedzie nie mniejsza niz 4,7 MVA w punkcie pofaczenia sieci zasilajgcej uzytkownika z publiczng
siecig zasilajaca. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiagzek dopilnowac (w razie potrzeby
konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane do sieci o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 4,7 MVA.

FastMig KM 400:

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze moc zwarcia

Ssc bedzie nie mniejsza niz 4,6 MVA w punkcie pofaczenia sieci zasilajgcej uzytkownika z publiczng
siecig zasilajaca. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiagzek dopilnowac (w razie potrzeby
konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane do sieci o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 4,6 MVA.

FastMig KM 300:

UWAGA: Urzadzenie nie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12. Jesli urzadzenie ma by¢ zasilone z
publicznej sieci niskiego napiecia, to jego instalator lub uzytkownik ma obowigzek sprawdzenia
(w razie potrzeby konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), czy takie podtaczenie jest
dozwolone.

Podlaczanie do zasilania

Zrédta spawalnicze FastMig KM sa podtaczane do tréjfazowej sieci zasilajacej o napieciu 400V za
pomocg dostarczanych z nimi kabli zasilajacych zasilajacych.

Zrédto jest wyposazone jest w pieciometrowy kabel zasilajacy-, bez wtyczki. Przed uzyciem nalezy
sprawdzi¢ kabel zasilajacy i zatozy¢ wtyczke. Jezeli kabel nie spetnia lokalnych przepiséw, nalezy
wymieni¢ go na odpowiedni. Wiecej informacji mozna znalez¢ w punkcie ,Dane techniczne”.

UWAGA! Kabel zasilajqcy i jego wtyczka mogq byc¢ instalowane lub wymieniane jedynie przez
uprawnionego elektryka.
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2.4

Wymiana kabla zasilajacego

1. Odkreci¢ wkrety znajdujace sie na gérze i po bokach zrédta i zdja¢ obudowe.

2. Odtaczy¢ od zaciskdéw L1, L2, L3 przewody fazowe kabla oraz przewdd uziemienia ochronnego.

3. Nowy kabel wprowadzi¢ do wnetrza obudowy Zrédta przez znajdujacy sie z tytu przepust i
zabezpieczy¢ za pomocg obejmy.

4.  Podfaczyc¢ przewody fazowe do zaciskéw L1, L2 L3.

5. Podtaczy¢ zo6tto-zielony przewdd uziemienia ochronnego do zacisku oznaczonego
symbolem ©,

UWAGA! Jezeli uzywany jest kabel pieciozytowy nie nalezy podtqczac¢ przewodu zera roboczego.

Ponizsza tabela zaleca wielkosci zabezpieczen topikowych sieci trojfazowej 400V dla przekroju zyt
4 x10 mm?i 100% obciazenia.

Model Zabezpieczenie
KM 300 20 A zwhoczne
KM 400 25 Azwtoczne
KM 500 35 A zwtoczne

Kable spawalnicze i masy
Urzadzenie posiada gniazda kabla spawalniczego zaréwno z przodu, jak i z tytu. Umiejscowienie
gniazd kabli spawalniczego i masy zostaty pokazane w punkcie "Wprowadzenie"

Nalezy stosowac kable o zytach miedzianych w izolacji gumowej. Zalecane przekroje kabli dla
réznych modeli Zrédet zasilajgcych sg nastepujace:

Model Przekréj

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

Tabela pokazuje typowa obcigzalnos¢ kabl w temperaturze otoczenia 25 °Ci pri dla temperatury
zyty wynoszacej 85 °C.

Kabel Cykl pracy Spadek napiecia na kazde 10 m
100 % 60 % 35% 20%

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

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

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

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

UWAGA! Kabli spawalniczych nie nalezy przecigzac, gdyz moze to prowadzi¢ do strat napiecia i
przegrzewania.

Zacisk kabla masy powinien by¢ podtaczony bezposrednio do spawanego elementu tak, aby
uzyskac jak najwieksza powierzchnie styku. Punkt potaczenia nie moze by¢ pomalowany i
skorodowany.



3.1

3.2

KORZYSTANIE Z URZADZENIA

Uruchomienie zrédta napiecia

Zrédto napiecia nalezy uruchomié¢ poprzez przestawienie umieszczonego na panelu czotowym
wytacznika gtéwnego (A2) w pozycje "I". Wéwczas zaswieci kontrolka wiaczenia (A3). Po wykonaniu
tych czynnosci urzadzenie znajduje sie w stanie czuwania, na wyswietlaczu panela sterujgcego
pojawia sie napis "OFF" i rozpoczecie spawania nie jest jeszcze mozliwe.

UWAGA! Urzqgdzenie zawsze nalezy wiqczac i wytqczac za pomocq wytqcznika gtdwnego, a nie za
pomocqg wtyczki kabla zasilajqcego.

Wentylator zostaje na chwile uruchomiony po przestwieniu wytacznika gtéwnego w pozycje
"I". Ponowne uruchomienie wentylatora nastepuje po rozpoczeciu procesu, gdy maszyna
odpowiednio sie nagrzeje. Wentylator bedzie pracowat nawet do 10 minut po zakoriczeniu
spawania, w zaleznosci od temperatury zrédto.

Wskazniki na panelu zrédta

Na panelu Zrédta znajdujg sie nastepujace wskazniki:

- Zrodlo zasilajace znajduje sie w trybie gotowosci, kiedy zielony kontrolka A3 $wieci. Kiedy
urzadzenie jest podtaczone do zasilania, a gtéwny wytacznik znajduje sie w pozyciji,I", wéwczas
kontrolka jest zapalona.

+ Kiedy zotta lampka (A4)$wieci, urzadzenie ulegto przegrzaniu. Wéwczas uruchamiany jest
wentylator. Gdy kontrolka zgasnie, Zrédto moze by¢ dalej uzywane.

+ Gdy lampka A4 mruga, urzadzenie ulegto awarii. Nalezy sprobowac usunac¢ problem zgodnie
z instrukcjami zawartymi w punkcie 4 ,Rozwigzywanie problemoéw”. Jezeli usterki nie mozna
wyeliminowa¢, nalezy wytaczy¢ i ponownie wiaczy¢ zrédto. Gdy problem nadal wystepuje,
nalezy spisa¢ wyswietlony kod btedu i skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Kemppi.
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3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.3.4

3.35

3.3.6

Korzystanie z panelu sterowania

Panel sterowania stuzy do kontroli i monitorowania pracy zrédta zasilania oraz podajnika drutu.
Przyciski sa uzywane do zadawania parametréw. Kontrolki odzwierciedlaja tryby pracy zrédta.

Uruchamianie panelu sterowania

» Po wiaczeniu Zrédta zasilania za pomoca gtéwnego wytacznika (A2), urzadzenie znajduje sie
w stanie czuwania. Na wys$wietlaczu panelu sterowania pojawia sie wéwczas napis "OFF" i
rozpoczecie spawania nie jest jeszcze mozliwe.

« Jezeli wytacznik gtéwny (P1) pozostanie wcisniety przez co najmniej sekunde, panel
sterowania zostanie uruchomiony. Urzadzenie jest gotowe do spawania i przechodzi w tryb,
ktory byt aktywny przed wytaczeniem zasilania.

+ Panel sterowania mozna rowniez uruchomic trzykrotnie naciskajac wytagcznik uchwytu.

Wyswietlacze

» Wyswietlacz panelu sterowania pokazuje wartosci oraz jednostki zadawanych parametréw.
+ Podczas spawania, wyswietlacz P2 pokazuje warto$¢rzeczywista aktualnie uzywanego pradu
spawania, anatomiast wyswietlacz P6 - napiecie spawania.

Pokretta regulujace

« Gatka P8, znajdujaca sie po lewej stronie panela, umozliwia nastawianie predkosci podawania

drutu. Wybrana warto$¢ parametru jest widoczna na wyswietlaczu P2.

+ Pokretto P9 zadaje napiecie spawania, ktére jest widoczne na prawym wyswietlaczu (P6).
Pokretta te sg rowniez uzywane do wybzadawania wartosci w trybie instalacyjnym. Zadawany
parametr jest wybierany za pomoca lewego pokretto(P8), natomiast wartos¢ parametru ustawiana
jest za pomoca prawego pokretto (P8).

Regulowanie dynamiki spawania MIG (cisnienia tuku)

Nacisniecie przycisku P3 uaktywnia zadawanie dynamiki zrédta MIG za pomoca prawego pokretta
(P9). Wartos$¢ dynamiki Zrédta wptywa na wiasciwosci tuku i ilos¢ odpryskow:
« Zalecana wartoscig podstawowa dynamiki jest 0.
» Wartosci od -9 do -1 daja bardziej miekki tuk i mniejszg ilo$¢ odpryskdw.
« Wartosci od 1 do 9 gwarantujg twardszy i bardziej stabilny tuk. Uzywa sie ich do spawania
stali w ostonie czystego CO,.

Test gazu

Przycisk testu gazu (P4) otwiera zawér gazu bez uruchamiania podajnika drutu lub Zrédta
zasilajacego. Domyslny czas wyptywu gazu wynosi 20 sekund. Pozostaty czas jest pokazywany na
wyswietlaczu.

Prawe pokreto (11) pozwala ustawi¢ domyslny czas wyptywu gazu w zakresie 10 - 60 sekund
i zapamieta¢ nowdomysine ustawienia w pamieci urzadzenia. Aby przerwac test gazu, nalezy
nacisng¢ wytacznik gtéwny lub uchwytu.

Powolne podawanie drutu

Po nacisnieciu przycisku powolnego poday drutu (P5), silnik podajnika zostaje uruchomiony-,

bez otwierania zaworu gazu i zrédta zasilajagcego. Domyslna predkos¢ podawania drutu wynosi

5 m/min, ale moze by¢ zmieniona za pomoca prawego pokretta. Zwolnienie przycisku powoduje
zatrzymanie podawania drutu. Urzadzenie automatycznie wraca do normalnj pracy po okoto pieciu
sekundach od zwolnienia przycisku lub natychmiast po nacisnieciu wytgcznika gtéwnego.



3.3.7

3.3.8

3.3.9

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG

Chtodzenie uchwytu MIG (ptynem lub gazem) mozna wybra¢ poprzez jednoczesne nacisniecie
przyciskdw P3 oraz P4 i przytrzymanie ich przez co najmniej jedng sekunde.
+ Pojawienie sie na wyswietlaczu napisu GAS oznacza wybdr chtodzenia uchwytu MIG gazem.
+ Napis COOLER, na wyswietlaczu sygnalizuje chtodzenie uchwytu MIG ptynem.
Sposéb chtodzenia mozna zmienié, ponownie wciskajac przyciski P3 i P4. Wybor uchwytu
chtodzonego ptynem oznacza, ze ta sama opcja zostanie uruchomiona przy ponownym wtgczeniu
Zrédta zasiljacego.

Przywrocenie danych spawania

Funkcja danych spawania pozwala powréci¢ do ostatnio uzywanych wartosci pradu i napiecia
spawania. Aby z niej skorzysta¢, nalezy jednoczesnie wcisna¢ przyciski P4 i P5.

Wybor panelu sterowania

Przycisk P10 umozliwia przechodzenie miedzy panelem Zrédta zasiljacego i podajnika drutu.
Kontrolka wskazuje, ktéry z nich jest aktualnie uzywany.
« Kiedy lampka kontrolna ,LOCAL"jest zapalona, predkos$¢ podawania drutu oraz prad spawania
sg zadawane pokrettami P8 i P9, ktére znajduja sie na panelu zrédta zasiljacego .
+ Jezeli zapalona jest kontrolka,,REMOTE", predko$¢ podawania drutu oraz prad spawania sa
zadawane z panelu podajnika. W tym trybie pokretta regulujgce umieszczone na panelu
zrédfa sg nieaktywne.

3.3.10Wybor trybu obstugi MIG

Przycisk P7 pozwala na ustawienie uchwytu MIG w tryb dwutaktowy lub czterotaktowy.
Odpowiedna kontrolka pokazuje wybrany tryb.

« W trybie dwutaktowym (2T), spawanie jest inicjowane nacis$nieciem wigcznika uchwytu i

zatrzymywane jego zwolnieniem.

« W trybie czterotaktowym (4T) majg miejsce nastepujace czynnosci:

1. Nacisniecie wiacznika uchwytu powoduje wyptyw gazu ostonowego.

2. Zwolnienie wiacznika rozpoczyna spawanie.

3. Ponowne wci$niecie wiacznika przerywa prace.

4. Ponowne zwolnienie witacznika powoduje zatrzymanie wyptywu gazu ostonowego.

3.3.11Ustawianie parametrow obstugi

Przycisk P7 jest uzywany do zmiany nastaw parametréw spawania:
« WCcisnij przycisk P7 na przynajmniej pie¢ sekund. Na wyswietlaczu P2 pojawi sie menu
nastaw.
« Z pomoca lewego pokretta (P8) wybierz parametr, ktéry chcesz ustawic, tak aby jego nazwa
pojawita sie na wyswietlaczu P2.

Ustaw warto$¢ parametru, uzywajac prawego pokretta (P9) w taki sposob, aby zagdana
wartos¢ zostata pokazana na wyswietlaczu P2. Jest ona zapamietywana w pamieci panelu
sterowania.

+ WyjdZ z menu nastaw, ponownie naciskajac przycisk P7 i przytrzymujac go przynajmniej
przez pie¢ sekund lub krétko naciskajac gtéwny wytgcznik panelu sterowania (P1).
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Ponizsza tabela zawiera parametry obstugi i ich mozliwe wartosci.

Nazwa parametru  Nazwa Wartosci Wartosci Opis

wyswietlana  parametru fabryczne
(zas PrG 00-99s 0,1s (zas poczatkowego wyptywu gazu
poczatkowego ostonowego (w sekundach).
wyptywu gazu
(zas koicowego  PoG Aut,0,1-32,0s  Aut (zas koricowego wyptywu gazu
wyptywu gazu ostonowego (w sekundach) lub

automatyczny czas zalezny od pradu
spawania, ktéry wynosi 1sna 100 A
(Aut)

Powolny start CE 10-170% 50% Poczatkowa predkos¢ podajnika drutu
jako procent zadanej nastawy:
10% = najwolniejszy starte
1009% = brak powolnego startu
170% = najszybszy start

Hot Start StA -9..49 0 Sita impulsu poczatkowego

(zas pradu PoC 9..49 0 (zas pradu koricowego

koricowego

Whacznik zdalny 1S 2t4, Inc 2t4 Wybor obstugi whcznika podajnika
drutu

Kompensacja (AL ———, Ent -——- Kalibracja predkosci podawania drutu

spadku napiecia (patrz instrukcje w punkcie 3.3.12)

Tryb diugiego LSy on, OFF OFF Wybierz,,ON” jezeli uzywane sq dugie

systemu kable faczace (>40 m)

Przywrdcenie FAC OFF, PAn, All OFF Przywracanie ustawier fabrycznych.

ustawien Wyjscie zmenu po wyborze opgji ,All"

fabrycznych

Water Cooler (00 on, OFF on Umozliwia chtodzenie ptynem

Wire Inc Stop Inc on, OFF OFF Funkcja bezpieczenistwa: Zatrzymuje

podawanie drutu, gdy tuk sie nie jarzy.

3.3.12Kalibracja predkosci podawania drutu

Przy ustawieniach fabrycznych, predkos¢ podawania drutu mozna ustawi¢ miedzy wartoscia 4 i
100, bez okreslania jednostki miary. Jedynie wskaznik LED sygnalizuje, ze jest to parametr, ktory
mozna zadac.

Po skalibrowaniu predkosci podawania drutu, pojawia sie jednostka miary (m/min). Nalezy

wykona¢ nastepujace czynnosci, aby programowo zada¢ parametr:

1. Aby przygotowac spawarke do kalibracji:

+ Podfacz podajnik drutu do zrédta zasilania za pomoca kabla sterowniczego.

« Wprowadz drut do spawania do uchwytu i wysun go z koficowki pradowej.

« Ustaw docisk rolek podajnika tak, aby nie byt nadmierny.

« Uruchom Zrédto zasilajace i wiacz panel sterowania za pomoca gtéwnego wigcznika P1.

2. PrzytrzymajprzyciskP7 (SETUP) przezco najmniejpie¢ sekund.Nawyswietlaczu pojawisie menu
nastaw.

3. Obracajac lew ym pokrettem, wybierz menu kalibracji (CAL) a nastepnie za pomoca prawego
pokretta wybierz ,Enter” (Ent). Zaakceptuj wybor-, przytrzymujac przez chwile przycisk P10
(REMOTE/LOCAL).

4.  Zapomoca prawej gatki wybierz jednostke "m/min" i zatwierdz wybér, przytrzymujac krétko
przycisk P10

5. Lewym pokrettem zadaj nizszy punkt kalibracji o okreslonej wartosci (na przyktad 2,0 m/min).

6.  Utnij drut przy koricu dyszy pradowej. Nacisnij spust i pozwdl, aby drut wysuwat sie, az do
automatycznego zatrzymania sie. Jezeli drut nie jest podawany podczas kalibracji dolnej
wartosci, zwieksz predkos¢ podawania drutu np. do 4.0m/min.
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7. Zmierz dtugos$¢ luznego konca drutu z doktadnoscig do 1 cm.

8.  Wprowadzzmierzong warto$¢ za pomocg prawego pokretfa i zaakceptuj wybdr, przytrzymujac
przez chwile przycisk P10 (REMOTE/LOCAL).

9.  Lewa gatka zadaj wyzszy punkt kalibracji o okreslonej wartosci (na przyktad 18,0 m/min).

10. Powtorz punkty 6 - 8 przy kalibrowaniu gérnej wartosci.

11.  Na wyswietlaczu pojawi sie komunikat,Suc cES", oznaczajacy, ze kalibracja zostata zakonczona
pomysinie. W tym samym czasie urzadzenie zakonczy kalibracje i powréci do podstawowego
trybu obstugi.

12.  Aby zwiekszy¢ doktadnos¢ kalibracji, caty proces powinien zosta¢ przeprowadzony dwa razy.
Dlatego powt6érz kroki 2 - 11 po czym urzadzenie jest gotowe do spawania.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

W przypadku usterki urzadzenia nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Kemppi.
Przed zabraniem spawarki do serwisu, nalezy sprawdzi¢ ponizsze punkty.

Przecigzenie (zapalony z6ity wskaznik)

Zrédto zasilajace jest chtodzone przez dwa jednoczesnie obracajace sie wentylatory. Niemniej
jednak urzadzenie moze ulec przegrzaniu, jezeli obcigzenie stale przewyzsza wartosci
dopuszczalne lub jezeli cyrkulacja chtodzacego powietrza jest ograniczona.

W przypadku przegrzania urzadzenia zapala sie z6tta kontrolka (A10). Wéwczas nalezy przerwmac
spawanie i pozostawi urzadzenie do ostygniecia. Kontrolka zgasnie w momencie, gdy bedzie
mozna wznowic prace.

Bezpiecznik ztacza przewodu sterujacego

Tylna $ciana zrédta zawiera bezpiecznik A9, ktéry chroni gniazdo kabla sterowniczego, A7.
Korzystanie z niewtasciwego bezpiecznika moze spowodowac uszkodzenie Zrédta zasiljacego.
Wazne jest, aby zawsze stosowac jego odpowiedni rodzaj. Typ i rozmiar bezpiecznika sg podane
obok gniazda bezpiecznika.

Przepiecie lub podnapiecie sieci elektrycznej

Jezeli zrédto zasilajace jest podtaczone do sieci elektrycznej o niedostatecznym napieciu (ponizej
300V), funkcje sterujace urzadzenia sg automatycznie wytaczane.

Podstawowe obwody Zrédta zasilajacego chronione s3 przed skokami napiecia. Zakres napiecia
produktu jest dostatecznie szeroki, aby zapobiec problemom z przepieciami dochodzacymi do 440
V (patrz punkt 8,,Dane techniczne”). Nalezy upewnic sie, ze napiecie nie przekracza dozwolonego
zakresu, szczegodlnie jezeli jest dostarczane przez agregat.

Brak fazy w sieci elektrycznej

Brak fazy w sieci zasilajgcej niekorzystnie wptywa na przebieg spawania i moze utrudniac
uruchomienie urzadzenia. Brak fazy moze by¢ on spowodowany przez:

+ Przepalenie bezpiecznika.

+ Uszkodzenie kabla zasilajagcego

- Stabe pofaczenie kabla zasilajgcego w listwie zaciskowej urzadzenia lub gniezdzie kabla.
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4.5 Kody btedow urzadzenia

Prodczas kazdego uruchamiania urzadzenia wykonywana jest procedura sprawdzajaca jego
dziatanie. Jezeli po wiaczeniu zostang wykryte btedy, wéwczas na panelu sterowania wys$wietla sie
ich kody.

Kody btedéw zrodta zasilajacego

Err3 Zbyt wysokie napiecie zrédta zasilania

Spawanie zostato przerwane na skutek chwilowych wahan napiecia. Nalezy sprawdzi¢ stan sieci
zasilajace;.

Err4 Przegrzewanie zrédla zasilania

Przegrzanie zrédta zasilajgcegomoze miec kilka przyczyn.

1. Przez dtugi czas ustawiano maksymalna moc zrédta.

2. Cyrkulacja powietrza chtodzacego zostata zablokowana.

3. System chtodzacy ulegt uszkodzeniu.

Nalezy usuna¢ problemy zwigzane z cyrkulacjg powietrza i poczeka¢, az wentylator schtodzi
urzadzenie.

Err5 Problem z uktadem chtodzenia

Obieg wody zostat zablokowany. Powodem moze by¢:
1. Zapchanie lub rozigczenie przewodu chtodzacego.
2. Niedostateczna ilo$¢ ptynu chtodzacego.

3. Zbyt wysoka temperature ptynu.

Nalezy sprawdzi¢ obieg ptynu oraz powietrza w uktadzie chtodzacym.

Err23 Ostrzezenie o zbyt wysokim napieciu zrodta zasilania

Zrédto zasilajace wykryto wahania napiecia w sieci elektrycznej. Nie prowadza one do zaktécen w
spawaniu, ale moga obnizy¢ jego jakos¢. Nalezy sprawdzi¢ stan sieci zasilajacej.

Err61 Uklad chlodzenia cieczg nie zostat znaleziony

Ukfad chtodzenia ciecza nie jest podtagczony do sprzetu lub podtaczenie ulegto uszkodzeniu.

Nalezy podtaczy¢ uktad chtodzenia cieczg albo wybrac chtodzenie gazem i zastosow¢ uchwyt
chtodzenia gazem.

Err154 Przecigzenie silnika podajnika drutu

Z powodu zbyt duzego obcigzenia silnika wrosto jego napiecie. Powodem moze by¢
zanieczyszczenie prowadnicy drutu. Nalezy sprawdzi¢ prowadnice, koricéwke pradoowa oraz rolki
prowadzace.

Err155 Ostrzezenie przed przegrzaniem podajnika drutu

Wzrosto napiecie w silniku podajnika drutu. Powodem moze zanieczyszczony kabel lub zagiecie
kabla uchwytu. Nalezy sprawdzi¢ stan uchwytu i w razie potrzeby wyczycic kabel.

Err201 Zabezpieczenie przed stosowaniem uchwytu PMT

Urzadzenie jest przeznaczone do pracy z uchwytami MMT. Jesli uzywany jest uchwyt PMT, zwora
musi by¢ przestawione w pozycje ,FU". Ten kod btedu moze sie réwniez pojawic, jezeli styki
wytacznika uchwytu sa zanieczyszczone lub wystepuja problemy z ich przewodami. Nalezy
sprawdzic ich stan.

Inne kody bledow:

Urzadzenie moze pokazywac kody, ktére nie zostaty umieszczone na powyzszej liscie. W takim
przypadkunalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem i zgtosi¢ mu wyswietlony kod.
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KONSERWACJA

Planujac czestotliwos¢ prac konserwacyjnych urzadzenia, nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢
i Srodowisko pracy urzadzenia. Prawidtowa obstuga oraz profilaktyczna konserwacja zapewniajg
bezawaryjna prace sprzetu. Pozwala to unikna¢ przestojow i zwiekszy¢ wydajnos¢ urzadzenia.

Kable

Stan kabli spawalniczych i zasilajgcych nalezy sprawdza¢ codziennie. Nie wolno uzywa¢é
uszkodzonych kabli. Nalezy sie réwniez upewnic, ze wszystkie dodatkowe kable w potgczeniach
sieciowych sg bezpieczne i zgodne z przepisami.

UWAGA! Kable sieciowe mogq by¢ naprawiane i instalowane jedynie przez elektrykdw lub
instalatoréw, posiadajqcych uprawnienia do wykonywania takich czynnosci.

Zrédto zasilajace

Przed czyszczeniem wnetrza urzadzenia, nalezy zdja ¢ obudowe odkrecajac sruby mocujace na
gorze i po bokach.

UWAGA! Nalezy odtqczyc urzqdzenie od zasilania i odczekac okoto 2 minuty przez zdjeciem
obudowy.

Co najmniej raz na pé6t roku nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:
1. Oczysci¢ wnetrze urzadzenia i siatke filtrujaca z brudu i pytu, uzywajac przyktadowo miekkiego
pedzla i odkurzacza.
+ Nie nalezy uzywac do czyszczenia sprezonego powietrza, poniewaz moze ono
spowodowac wcisniecie zanieczyszczen w szczeliny chtodnicy.
-+ Nie wolno korzysta¢ z urzadzen cisnieniowych.
2. Nalezy sprawdzi¢ wewnetrzne urzadzenie oczyscic je i dokreci¢ poluzowane elementy.
+ Przed naprawa nalezy sprawdzi¢ ich stan.

UWAGA! Nalezy pamieta¢, Zze urzqdzenie moze by¢ naprawiane jedynie przez elektryka lub
instalatora, ktdry posiada odpowiednie uprawnienia.

Regularna konserwacja

Zaleznie od warunkéw umowy, autoryzowane serwisy Kemppi moga dokonywac okresowych
przegladdw.

Typowy przeglad obejmuje:
« Czyszczenie urzadzenia.
+ Sprawdzenie i konserwacje uchwytu spawalniczego.
+ Sprawdzenie ztaczy, przetacznikdw oraz potencjometréw.
+ Sprawdzanie potaczen elektrycznych.
-+ Sprawdzanie przewodu zasilajacego i jego wtyczki.
+ Wymiane uszkodzonych lub zuzytych czesci.
« Testy kalibracyjne oraz regulowanie funkcji i parametréow roboczych urzadzenia.
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6. UTYLIZACJA URZADZENIA

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadoéw elektrycznych i elektronicznych
oraz lokalnymi przepisami, zuzyte urzadzenia elektryczne, ktérych uzytkowanie zostato
zakonczone nalezy gromadzi¢ oddzielnie i przekazywac¢ do odpowiednich zaktadéw utylizacji i
odzysku odpaddéw. Wiasciciel takiego urzadzenia jest obowigzany dostarczyc je do punktu zbidrki
odpadéw zgodnie z miejscowymi przepisami. Stosowanie sie do zalecen dyrektywy europejskiej
wptynie na polepszenie stanu srodowiska i zdrowia ludzi.

Ei Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac do smietnika z odpadami komunalnymi!

7. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Element Rozmiar Numer czesci
FastMig™ KM 300 6033000
FastMig™ KM 400 6034000
FastMig™ KM 500 6035000
Kabel masy 5m, 50 mm? 6184511
Kabel masy 5m, 70 mm? 6184711
Chodnica Fastcool 10 6068100
Podwozie PM500 6185291

Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030



8. DANETECHNICZNE

FastMig™
Napiecie zasilania, 3~50/60 Hz
Moc pobierana

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie (zwhoczne)
Prad maks. 40 °C

Maks. napiecie spawania

Napiecie biegu jatowego

Moc biegu jatowego

Sprawnos¢ dla pradu maks.
Wspétczynnik mocy dla pradu maks.
Zakres temperatur przechowywania
Zakres temperatur pracy

Stopien ochrony

60 ED
80 % ED
100% ED

60 % ED
80 % ED
100% ED

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci

zasilajacej*
Wymiary zewnetrzne

Masa
Napiecie pracy
Napiecie zasilajace chtodnicy

* Patrz akapit 2.2.

Dhugos¢
Szerokos¢
Wysokos¢

KM 300
400V, -15... +20%

12,9 kVA
HO7RN-F 4G6 (5 m)
25A

300A

48V

65V

25W

87%

0,9

-40.... +60 °C
-20...40°C
1P23S

A

590 mm

230 mm

430 mm

34kg

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

KM 400
400V, -15...+20%

18,5 kVA

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

230 mm

430 mm

35kg

400V, -15...4+20%
1~,400V /250 VA

KM 500
400V, -15...+20%

25,9 kVA

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

230 mm

430 mm

36 kg

400V, -15...4+20%
1~,400V /250 VA
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FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com
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Tel +3583 899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
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Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
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NORGE

Tel +47 33 346000

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

KEMPPI DANMARK A/S
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DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
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Tel +31765717750
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KEMPPI (UK) LTD
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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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