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1.1

INNLEDNING

Generelt

Gratulerer med valget av FastMig -utstyret. Riktig anvendt kan Kemppi-produkter gke
produktiviteten og veere gkonomisk lannsomme i mange ér.

Denne bruksanvisningen inneholder viktig informasjon om bruk og vedlikehold av Kemppi-
produktet samt om sikkerhet. Tekniske spesifikasjoner for utstyret finnes i slutten av
handboken.

Les instruksjonene far maskinen tas i bruk for farste gang. For din sikkerhet og sikkerheten til
ditt arbeidsmiljg, les naye gjennom sikkerhetsinstruksjonene i denne handboken.

Du kan kontakte en autorisert Kemppi-forhandler eller ga til Kemppis nettsted pa
www.kemppi.com for mer informasjon om vare produkter.

Spesifikasjonene i denne handboken kan bli endret uten varsel.

Viktige merknader

| denne hdndboken er punktene som krever ekstra oppmerksomhet for & kunne forebygge
uhell og personskade markert med "MERK!. Les disse avsnittene ngye, og falg anvisningene.

Ansvarsfrasigelse

Vi har gjort alt vi kan for a sikre at opplysningene i denne veiledningen er ngyaktige og
fullstendige, men patar oss ikke noe ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi
forbeholder seg retten til nar som helst a endre produktspesifikasjonen uten varsel. Innholdet
i denne veiledningen ma ikke kopieres, registreres, mangfoldiggjares eller overfares uten
forhandstillatelse fra Kemppi.
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2.1

PRODUKTPRESENTASJON

FastMig MF et mateverk konstruert for sveising under krevende forhold. Det kan brukes
sammen med Kemppis FastMigBasic stremkilder KM 300 ,KM 400, KM 400 MVU og KM 500.

Betjening og tilkoplinger

é@ 3.

jo 4.

+

L@f/ .
Tilkopling for styrekabel
Tilkopling for dekkgass

3
4,
5. Tilkopling for sveisestramkabel
6. Innfarsel av kjglevaeskeslanger

1. Funksjonspanel
2. Tilkopling for sveisepistol EURO

W

.
MAX  MIN

O KEMPPI

1. Valg av bryterfunksjon
2. Regulering av trddmatingenshastighet
3. Regulering av sveisespenning



2.2 Oppkobling av systemet

-

s O e

T
780

il
'R

:
=

DL
: -
Iy S N Y
—{ 7]
g oh
> i
o

NO



NO

2.3 DuraTorque™ 400, matingsmekanisme med fire hjul

Styrerer

Ss, Al,
(Fe, Mc, Fo)
plast

Fe, Mc, Fc
metall

gmm

0,6
08-09
1,0
1,2
14
1,6
2,0
2,4
08-09
1,0
1.2
14-16
2,0
2,4

fremre
styrergr

SP007437
SP007438

B sv007:39
D spoorao
B seo07aa1

$P007442
B spoo7as3
B o0

SPO07454
B sv007:55
D spoorass

SP007458
S$P007459

B o040

senterrgr

S$P007429
SP007430
SP007431
SP007432
SP007433
SP007434
SP007435
SP007436
SP007465
SP007466
SP007467
SP007469
S$P007470
SP007471

bakre styrergr

SP007293
SP007294
SP007295
SP007295
SP007297
SP007298
SP007299
SP007300
SP007536
SP007537
SP007538
SP007539
SP007540
SP007541




Tradmatespoler, plast

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

\'

F¢, Mc, (Fe)
V-spor, riflede

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-spor

u

Tradmatespoler, metall

Fe, Ss,

(Al, Mc, F)

V-spor

\%

Fc, Mc, (Fe)

V-spor, riflede

\

]|

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-spor

u

MERK! Monter det nedre drivhjulet og pass pd at splinten pa akselen passer inn i sporetpa

drivhjulet.

gmm nedre
0,6 W001045
08-09 W001047

10 [ wooosrs
12 B wooog6o
14 [ wootos

1,6 W001051

20 [ wooos3
2 [ vovoss
10 [ wootos7
12 B Woo109
14-16 W001061

20 [ wooos3
2 [ vovoss
10 [ wootos7

12 B woot069
16 W001071
g mm nedre

0.8-0.9 W006074
10 W006076
12 W004754
14 W006078
10 W006080
12 W006082
14-16 W006084
20 W006086
10 W006088
12 W006090
16 W006092

gvre

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

gvre

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087

W006089

W006091
W006093
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3.1

3.2

3.3

3.4

INSTALLASJON

Hvordan montere MIG-systemet

Montere enhetene i systemet i den nedenfor angitte rekkefglgen og felg monterings- og
bruksanvisningene i forpakningene.

1. Installasjon av stremkilde

Stromkilden installeres slik som beskrevet i avsnittet: “Installasjon” i bruksanvisning for
FastMig strgmkilder.

2. Montering av FastMig KM stremkilde til transporttralle

Les og fglg bruksanvisningen/instruksjonene som medfglger i emballasjen.

3. Kopling av kablene

Kablene kobles til i henhold til de vedlagte instruksjonene.

Sveisetradens polaritet (+ eller -) kan endres ved a bytte MF sveisetreamkabel og
returstremkabel med FastMig sveisekabel til stremkilde.

4. Montering av FastMig til bom

MERK! Tradmateverket skal monteres til bommen pa en slik mdte at mateenhetens chassis ikke
kommer i galvanisk kontakt med svingarmen og bommen.

Opphengsvinkelen til tradmateren kan endres ved a overfgre festepunktet til handtaket.

Montering av MIG sveisepistol

For @ unnga problemer under sveising, ber man sjekke i bruksanvisningen for sveisepistolen
at man bruker den tradleder og det kontaktrgr som passer til tradmaterdiameter og til
tradtype. En tradleder som er for trang vil kunne gi forstyrrelser i tradmatingen og medfgre
overbelastning av motoren.

Skru hurtigkoplingen til sveisepistolen hardt i slik at det ikke blir spenningstap pa koplings-
overflaten.

Montering og lasing av tradrull

« Skru av laseringen (A).
« Sett tradrullen pa plass. Merk deg rullens rotasjonsretning!
« Skru pa plass laseringen (A).

MERK! Se etter at det ikke stikker noe ut fra tradrullen som vil kunne skrape mot trad-
mateenhetens chassis eller der. Slike deler som sleper etter, vil kunne sette trad-
mateenhetens chassis under spenning.

Automatisk tradmating til sveisepistol

Tradfremferingen (kald) gir et raskere tradrullskift. Ved skifte av tradrull er det ikke nedvendig
a lgse ut matehjulene, fordi trdden greit mates gjennom matemekanismen.
«+ Pass pa at sporet i matehjulene passer med diameteren pa sveisetraden.
+ Lasne trddenden fra tradrullen og klipp av trddenden. Pass pa at traden ikke ruller seg
opp og ut over rullens sider!
« Rett ut ca. 20 cm. trdd. Serg for at det ikke er noen skarpe kanter pa den (fil dem av, om
nedvendig). En skarp kant kan skade tradleder og kontaktror.



3.5

3.6

3.7

3.8

« Dra ut litt lgs trad fra tradrullen. Mat traden gjennom bakre liner til matehjulene. Ikke las
ut matehjulene!

« Trykk inn trddfremferings bryteren og mat frem trad slik at den gar gjennom
matehjulene og frem til pistolen. Pass pa at traden ligger i begge matehjulenes
styrespor!

+ Hold inne pistolbryteren til trdden har kommet gjennom kontaktrgret.

Ved tynn sveisetradd kan det hende at den automatiske matingen svikter (Fe, Fc, Ss: 0,6 - 0,8
mm, Al: 0,8 —1,0 mm). Da dpner man ganske enkelt matehjulene og forer traden igjennom
manuelt.

Trykkjustering

Materulltrykket innstilles med justeringsskruen (20). Traden skal yte ganske svak motstand,
dog ikke sa liten at den glir pa hjulene.

MERK! For stort trykk vil fordrsake at sveisetrdden trykkes flat og belegget skades. Det vil ogsé
medfare friksjon mot matehjulene og ungdig slitasje pd dem.

Regulering av bremsekraften til tradrullen

Justering av bremsekraften gjores ved a skru pa mutter (B), stramming gjeres i retning med
urviseren.

Bremsekraften ma reguleres slik at trdden ikke blir liggende sd lgst pa tradrullen at den sklir av
nar rotasjonen stopper. Med storre trddmatingshastighet gker ogsa behovet for bremsekraft.

Ettersom bremsen pd den annen side ogsa belaster motoren, skal man ikke holde den ungdig
hardt spent.

"BURN BACK” -innstilling

Elektronikken i trddmateverket stopper sveisingen automatisk slik at tradenden ikke
smelter fast til kontaktroret eller arbeidsstykket. Automatikken fungerer uavhengig av
trddmatehastigheten. Den kan ogsa justeres fra stramkildens SETUP-menyen (“PoC”).

Jordkabel

Returstreamkabelens jordingsklemme festes omhyggelig, helst direkte pa det stykket som skal
sveises. Kontaktoverflaten skal alltid vaere sd stor som mulig.

Fjern maling og rust fra kontaktomradet!

Anvend minst 70 mm? kabler til ditt MIG-utstyr. Mindre tverrsnitt pd kablene kan forarsake
overoppheting av koplinger og isolering.

Pass pa at den sveisepistolen du bruker taler s stor stramstyrke som den du trenger for & ha
maksimal strgm!

Aldri bruk en skadet sveisepistol!
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3.9

3.9.1

Dekkgass

MERK! Handter gassflasken med varsomhet. Det er stor fare for skader dersom gassflasken eller
regulatoren blir gdelagt.

Normalt skal blandet gass brukes for a sveise rustfritt-stal. Sjekk at gassflaskeventilen er
tilpasset gassen. Stramningshastigheten innstilles i henhold til stremstyrken brukt for
arbeidet. En passende stremningshastighet er normalt 8 - 10 I/min. Hvis gassstremningen
ikke er tilpasset, vil sveiseskjaten bli porgs. Ta kontakt med din lokale Kemppi forhandler for a
velge gass og utstyr.

Installasjon av gassflasken

MERK! Ha alltid gassflasken spent fast i loddrett posisjon i spesialholder pa veggen eller pa en
transportvogn. Husk a lukke ventilen pd gassflasken etter at du er ferdig med sveisingen.

Deler av gassstremningsregulator

Gassflaskeventil
Trykkreguleringsskrue
Tilkoblingsmutter
Spindel

Mantelmutter
Gassflasketrykkmaler
Gasslangetrykkmaler

amMmoN®>

Folgende installasjonsinstruksjoner passer til de fleste gassstreamningsregulatortyper:

1. Statil ene siden og apne flaskeventil (A) en stund for a blase ut mulige urenheter fra

flaskeventilen.

Skru trykkreguleringsskruen (B) pa regulatoren frem til fjeertrykk ikke foles.

Steng nalventilen, hvis det finnes en pa regulatoren.

Installer regulatoren pa flaskeventilen og stram tilkoblingsmutter (C) med en skrungkkel.

Installer slangesnelle (D) og mantelmutter (E) inne i gasslangen og stram til med en

slangeklemme.

Kobleslangentilregulatorenogdenandreendentiltrddferingsenheten.Strammantelmutter.

Apneflaskeventilensakte.Gassflasketrykkmaler(F)viserflasketrykk.Obs!Heleflaskeinnholdet

skal ikke brukes. Flasken skal pafylles nar flasketrykket er pa 2 bar.

8.  Apne naleventilen hvis det finnes en slik pa regulatoren.

9.  Skrureguleringsskrue(B)fremtilslangetrykk(G)visergnsketstremnings-mengde(ellertrykk).
Nar stremningsmengden skal reguleres skal strem-kilden slas pa og pistolbryteren
trykkes inn samtidig.

Lukk flasken etter at sveisearbeidet er ferdig. Hvis maskinen ikke skal brukes pa en stund, skru
av trykkreguleringsskruen.

nnkhkwn
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3.10

3.11

3.12

Hovedbryter 1/0

Nar hovedbryteren pa FastMig stremkilden settes pa I tennes signallampen ved siden av den,
og streomkilden er klart for sveising.

MERK! Bruk alltid hovedbryteren for d sl av og pd maskinen. Ikke sld maskinen av eller pa ved
hjelp av nettspenningskontakten.

Drift av kjsleaggregateT, FastCool 10

Kjoleenheten er innrettet slik at pumpen starter opp nar sveisingen settes i gang. Etter
at sveisingen er avsluttet, vil pumpen fortsatt veere aktiv i ca. 5 minutter for a kjole ned
sveisepistolen og kjglevaesken til omgivelsestemperatur.

Evt. problemer med sirkulasjonssystemet og forebyggelse av skader pa pistol osv. er
behandlet i bruksanvisningen til FastCool 10 -enheten.

Oppheng

MF 29 kan henges opp ved hjelp av en opphengingsramme som er tilleggsutstyr (6185285).
Maskinen er ikke beregnet a skulle henges opp i denne rammen.

SERVICE, DRIFTSFORSTYRRELSER

Nar man planlegger vedlikehold av MF-enheten, ma man ta hensyn til hvor mye den brukes
og under hvilke forhold den brukes. Man bgr behandle maskinen med omtanke og sgrge for
godt vedlikehold for & oppna optimal funksjon og levetid.

Felgende former for vedlikehold ber utfares minst hver sjette maned:

Kontrollér:

- Slitasje pa matehjulsporene. Ungdig slit pa sporene vil fordrsake problemer med
tradmatingen.

- Slitasje pd trddlederne i trddmateenheten. Nedslitte matehjul og styrergr bar kasseres.

- Tradleder i sveisepistolen skal plasseres sa neerme matehjulene som mulig, men det md
ikke veere kontakt.

+ Tradrull: bremsejustering.

« Elektriske forbindelser
- Oksyderte koplinger skal rengjeres
- Lose forbindelser ma festes

Rens utstyret for stev og skitt.
MERK! Serg alltid for G beskytte aynene, ndr du bruker trykkluft.

Oppstar det problemer, ta kontakt med din KEMPPI forhandler.
Smer matehjulene to ganger i dret.

NO
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5.1

5.2

5.3

VERKSTEDSVEDLIKEHOLD

Kemppi-verkstedene utfgrer vedlikehold i samsvar med serviceavtaler med Kemppi. Anbefalt
regelmessig service og rengjaring er oppfart i handboken for FastMig Pulse-stremkilden.

Regelmessig forebyggende vedlikehold av kompetente teknikere vil gke utstyrets levetid og
sorge for palitelig drift.

Daglig vedlikehold

« Kontroller sveisepistolens helhetstilstand. Fjern sveisesprut fra kontaktrgret, og rengjer
gassdysen. Skift slitte eller skadde deler. Bruk bare originalreservedeler fra Kemppi.

« Kontroller sveisekretsdelenes tilstand og tilkobling: sveisepistol, jordingskabel og
-klemme, uttak og koblinger.

« Kontroller matehjulenes, néllagrene og -akslenes tilstand. Rengjer og smer lagrene
og akslene med en liten mengde maskinolje om ng@dvendig. Monter, juster og test
funksjonen.

Service shop maintenance

Kemppi Service Workshops complete maintenance according to their Kemppi service
agreement. Recommended termed service and cleaning is listed in the FastMig Pulse Power
source manual.

Regular preventative maintenance by trained technicians will increase equipment life and
ensure reliable operation.

Avhending av apparatet

Kemppi maskiner fremstilles i hovedsak av materialer som kan gjenbrukes. Hvis du ma
kassere din maskin, bgr du levere den til en gjenvinningsanlegg, der de ulike materialene vil
bli separert med henblikk pa gjenbruk.

Dette merket pa utstyrets produktmerking er relatert til elektrisk og elektronisk avfall som
skal samles inn separat. EU Direktivet (2002/96/EC) gjeldende for Elektrisk og Elektronisk
Utstyrsavfall er tradt i kraft i alle EU land.



6. BESTILLINGSNUMMERE

MF 29

KM 300 3-ph 400V
KM 400 3-ph 400V
KM 500 3-ph 400V
Kjeleenhet FastCool 10

Transportenhet PM500

Tilleggsutstyr

KWF 200 beskyttelses-skinner

KWF 200 Beskyttelsesramme

KWF gassstrammingsregulator (monterings-sett)

MIG sveisepistoler

MMT 25 3m
MMT 25 45m
MMT 27 3m
MMT 27 45m
MMT 32 3m
MMT32 4,5m
MMT 35 3m
MMT 35 45m
MMT 42 3m
MMT 42 45m
MMT 30W 3m
MMT 30W 45m
MMT 42W 3m
MMT 42W 45m
MMT 52W 3m
MMT 52W 45m
Mellomkabel

KM 70-1.8-WH

KM 70-15-WH

KM 70-1.8-GH

KM 70-15-GH

6063200
6033000
6034000
6035000
6068100
6185291

6185286
6185285
W000364

6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6253213MMT
6253214MMT
6253513MMT
6253514MMT
6254213MMT
6254214MMT
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT

6260411
6260412
6260413
6260414

NO
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7.

TEKNISKE DATA

MF 29

Driftsspenning (sikkerhetsspenning)

Belastningskapasitet
Belastningskapasitet 40 °C

Matemekanisme
Diameter til matehjul
Tradmatingshastighet
Tilsettmaterialer

Tradspole

Pistolkopling
Temperaturomrade for drift
Temperaturomrade for lagring
EMCklasse

Beskyttelsesgrad

Utvendige dimensjoner

Vekt

60 % ED
100 % ED

g Fe,Ss

g Rortréd
g Al

max. vekt

max. vekt

LxBxH

24\VDC
100W

520A

440 A
4-hjulmater
32mm
0—25m/min
0,6—1,6mm
08-16mm
1,0-16mm
5kg

200 mm
Euro

-20... +40°C
-40 ... +60 °C
A

[P23S
510x200x 310 mm
8.0kg
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