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1.1

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av FastMig-tradmatarverk. Om Kemppis produkter anvénds 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 anstrangning 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 6verfor inte innehallet i denna
bruksanvisning utan tidigare tillstand fran Kemppi.
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2. INTRODUKTION

FastMig MF 33 &r ett standard tradmatarverk for krdvande bruk. Det kan anvandas med
FastMig stromkallor KM 300, KM 400 och KM 500.

2.1 Manoverreglage och anslutningar

1.
4.
5.
2.
6.
3.
Funktionspanel 5. Anslutning for manoverkabel
Svetspistolens anslutning EURO 6.  Anslutning for svetsstromkabel

Ingangochfastsattningforkylvatskeslangar
Skyddsgasanslutning
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1. Val av pistolbrytarfunktion
2. Justering av tradmatningshastighet
3. Justering av svetsspanning



2.2 Systemanslutningar

—{&
Iy e o
s
g TP
%-f; —
T
¢
L 0]
-
]
R S S SN
—{ 7]
o
=
=

sV



sV

2.3 4-hjuls tradmatningsmekanismen

Lanka g, mm

Fe, 06..08
Mc,
Fc

09..1,6

1,6..2,4

Ss, 08..16

1,6..2,4

Langanohjausputki g, mm

vit
1,0 mm
SP3134140

orange
2,0mm
SP3133700

bla
4,0 mm
SP3134130

silver
2,5mm
SP3134290

qul
3,0mm
3134710

I b

Matarhjul, 4-hjuls

%ﬂ] (0);

Fe, Ss, Al

Slat, V-spar

Fe, Fc, Mc

Rifflat, V-spar

Fe, Fc, Mc,
Ss, Al

Trapetsformat
spar

(L) = Utrustad med kullager

vit

vit

rod

rod
orange
qul

qul
svart
bla

rod
orange
qul

qul
svart
bla
orange
ruskea
qul
gra

svart

g, mm

0,6/0,8
0,8/0,8 (L)
1,01,2
1,0/1,0(L)
1,2/1,2(L)
1,4-1,6/2,0
1,6/1,6 (L)
2,4

3,2
1,01,2
1,211,2(L)
1,4-1,6/2,0
1,6/1,6 (L)
2,4

3,2
1,211,2(L
14/14(L
1,6/1,6 (L
2,0/2,0(L
2,4(L)

(L
(L
(L
(L

orange
2,0mm
SP3134120

bla
4,0mm
SP3134110

silver
2,5mm
SP3134300

qul
3,0mm
3134720

D

3133810
3143180
3133210
3138650
3137390
3133820
3141120
3133880
3133910
3133940
3137380
3133990
3141130
3134030
3134060
3142210
3142220
3142200
3142230
3142240

plast
2,0mm
SP4267220

plast
2,0 mm
4266970

plast
4.0 mm
4270180

massing
4,0 mm
SP4267030

plast
2,0mm
SP4267220

plast
4,0mm
4270180

qul
—  24mm
SP4268210

|~ Promig 511

qul
= 30mm
4768560

<
—
|
(LTI

Flyttning av drivhjulets distansbricka

Drivhjul

g28mm  (0-18 m/min)
g28mm  (0-18 m/min)
g40mm  (0-25m/min)
g40mm  (0-25m/min)

SP4265240  plast
4287860 stal
SP4265250  plast
4297270 stal



3.1

OBS! Montera det nedre matarhjulet och se till att stiftet passar i urtaget i matarhjulet.

INSTALLATION

Montering av MIG/MAG-systemet

Montera systemet i angiven ordning och f6lj de monterings- och bruksanvisningar som finns i
forpackningarna.

1. Idrifttagning av stromkalla

Las paragrafen "IDRIFTTAGNING” i bruksanvisningen for FastMig™ -strdmkallan och fortsatt
enligt denna.

2. Montering av FastMig KM-stromkalla till transportvagn

Las och folj instruktionerna i installations- och monteringsanvisningarna for transportvagnen.

3. Montering av FastMig MF pa stromkallan
Skruva fast fasttappen pa stromkallan. Placera tradmatarverket pa tappen.

4. Anslutning av kablar
Anslut kablarna enligt anvisningarna.

Polariteten kan skiftas genom att du ansluter tradmatarverket till -pol och aterledaren till +pol.

5. Montering av FastMig -tradmatarverket till bom

OBS! Trddmatarverket monteras pd bommen sd att dess chassi éir galvaniskt skilt frén bdde
hdnganordningen och bommen.

Man kan dndra tradmatarverkets upphangningsvinkel genom att flytta handtagets fastpunkt.

sV
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3.2

3.3

3.4

3.5

Montering av MIG-svetspistol

For att sakerstalla storningsfri svetsning kontrollera i svetspistolens bruksanvisning att
tradledaren och kontaktmunstycket ar enligt tillverkarens rekommendation vad betraffar
diametern och typen av tillsatsmaterial som ska anvéndas. En for trdng traddledare kan
fororsaka en storre belastning an normalt for matarverket samt storningar i trddmatningen.
Drag at snabbkopplingen for pistolen hart sa att det inte uppstar spanningsforluster pa
kopplingsytan. En 16s koppling upphettar pistolen och matarverket.

Montering och lasning av tradbobin

LAST OPPEN
« Lossa bobinlasets lasklor genom att vrida laskolven 45 grader.
« Satt bobinen pa plats. OBS! Traden loper fran rullens ovansida till matningsanordningen.
« Las bobinen genom att vrida pa laskolven.

0BS! Kontrollera att tillsatsmaterialet eller bobinen inte kommer i kontakt med maskinkroppen
p.g.a. risk for kortslutning!

Automatisk tradinmatning till svetspistolen

Automatisk tradinmatning underlattar bobinbyte. Vid byte av bobinen behdver man inte latta
pa matarhjulstrycket och tillsatsmaterialet gar automatiskt i ratt matarbana.
« Se till att matarhjulets spar 6verensstammer med diametern pa det tillsatsmaterial som
anvands.
« Lossa tradandan fran bobinen och klipp av ev. trasslig del. Se till att traden inte hdnger ut
pa bobinens sidor!
« Setill att traddndan ar rati 20 cm langd och tradandan rund (fila vid behov). En vass
tradanda kan skada svetspistolens styrrér och kontaktmunstycke.

FastMig MF tradmatarverk:

« Drag ut lite 16s trad fran tradbobinen. Drag tillsatsmaterialet till matarhjulen. Latta inte

pa matarhjulstrycket.

« Tryck pa pistolbrytaren och drag fram traden sa att den I6per genom matarhjulen fram

till svetspistolen. Kontrollera att traden |6per i bada matarhjulens spar!

« Tryck pa pistolbrytaren tills tillsatsmaterialet kommer ut genom kontaktmunstycket.
Automatisk trddinmatning kan ibland misslyckas om man anvander tunt tillsatsmaterial (Fe,
Fc, Ss: 0,6 — 0,8 mm, Al: 0,8 — 1,0 mm). D& kan du vara tvungen att 6ppna matarhjulen och
trada trdden for hand genom matarhjulen.

Justering av presstryck
Stall in matarhjulstrycket med justeringsskruven sa att trdden matas fram jamnt genom
tradledaren och tillater en latt bromsning vid kontaktmunstycket utan att matarhjulen slirar.

OBS! Ett for stort tryck deformerar tillsatsmaterialet och sliter bort delar av dess beldggning, samt
Okar slitaget och friktionen pad matarhjulen.



3.6

3.7

3.8

Justering av spdnning i bobinnavets broms
)

L

I

I
J

Bromseffekten justeras genom halet i bobinnavets lasanordning genom att man skruvar
justeringsskruven (A) med skruvmejsel.

Stall in bromseffekten sa att tillsatsmaterialet inte kan ligga I0st pa bobinen och falla av nar
matarhjulen stannar. Kravet pa bromseffekten 6kar med 6kad tradmatningshastighet.

Eftersom bromsen belastar motorn, ska man inte halla den onddigt spand.

Tradavbranningstid

Elektroniken stoppar med automatik svetsningen sa att tradandan inte fastnar
i kontaktmunstycket eller arbetsstycket. Automatiken fungerar oberoende av
trddmatningshastigheten. Kan dven justeras fran stromkallas SETUP-menyn.

Aterledare

Fast aterledarklamman omsorgsfullt, helst direkt pa arbetsstycket. Kontaktytan bor alltid vara
sa stor som mojligt.

Rengor kontaktytan fran farg och rost!

Anvind minst 70 mm? kablar. Mindre diametrar kan férorsaka éverhettning av anslutningar
och isoleringar.

Forsdkra dig om att din svetspistol dr konstruerad for den max. svetsstrom som behovs!
Anvand aldrig en skadad svetspistol!

sV
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3.9

3.9.1

Skyddsgas

OBS! Hantera gasflaskan férsiktigt. Det finns risk fér kroppsskador om gasflaskan eller ventilen
skadas!

Nar man svetsar rostfritt anvander man normalt gasblandningar. Kontrollera att gasflaskans
ventil ar lamplig for gasen. Gasflodet justeras enligt svetseffekten. Ett [dampligt flode dr normalt
8 - 10 I/minut. Om gasflodet &r olampligt blir svetsfogen pords. Kontakta din lokala Kemppi-
aterforsaljare for val av gas och annan utrustning.

Installation av gasflaska

OBS! Fdst gasflaskan vertikalt pa hérfor avsedd véggstdllning. Sténg alltid flaskventilen efter
avslutad svetsning.

Regulatorns delar

Gasflaskans ventil

Skruv for tryckreglering
Kopplingsmutter
Slangkoppling

Hylsmutter

Manometer for gasflaskan
Manometer fér gasslangen

Foljande installationsanvisningar galler for de flesta regulatortyper:

1. Stig at sidan och 6ppna gasflaskans ventil (A) ett 6gonblick for att blasa bort eventuella
orenheter fran ventilen.

Vrid pa tryckregleringsskruven (B) tills inget fiadertryck kanns.

Sténg nalventilen om regulatorn ar forsedd med en sadan.

Fast regulatorn pa gasflaskans ventil och spann muttern (C) med en lamplig nyckel.
Installera slangkopplingen (D) och hylsmuttern (E) i gasslangen och spann med en
slangklamma.

Koppla slangen pa regulatorn och den andra dnden i tradmatarenheten. Spéann hyls-
muttern.

7. Oppna gasflaskans ventil ldangsamt. Gasflaskans manometer (F) visar trycket i tuben.

MmO N®>

v wN

o

OBS! Tom aldrig gasflaskan helt. Den skall fyllas da trycket sjunkit till 2 bar.

8.  Oppna nalventilen om regulatorn &r férsedd med en s&dan.

9.  Vrid regleringsskruven (B) tills slangens manometer (G) visar dnskat flode (eller tryck).
Nar flodet justeras ska stromkallan vara pakopplad och svetspistolens strombrytare
samtidigt vara intryckt.

0BS! Stdng gasflaskans ventil efter avslutad svetsning. Om maskinen kommer att vara oanvénd en
ldngre tid ska tryckregleringsskruven 6ppnas.



3.10 Huvudbrytare /O

3.11

3.12

4.1

Nar du vrider huvudbrytaren for FastMig -stromkallan till I-ldge, tdnds signallampan bredvid
den och stromkallan ar svetsfardig. Anlaggningen aterstélls pa den svetsmetod som anvandes
innan man senast vred huvudbrytaren till 0-lage.

OBS! Starta och stdng alltid av maskinen med huvudbrytaren, anvénd inte stickproppen som
brytare.

Kylenhetens funktion, FastCool 10

Kylenheten fungerar sa att pumpen startas nar svetsningen startas. Efter svetsningen gar
pumpen ca. 5 min och kyler svetspistolen och vétskan till omgivningstemperatur.

Las i bruksanvisningen for FastCool 10 om felsituationer i vatskecirkulationssystemet och om
skydd mot skador pa svetspistol och annat.

Upphangning
MF 33 kan hangas upp i handtaget.

SERVICE OCH FUNKTIONSSTORNINGAR

Vid service pa MF bér man ta hansyn till belastningens art och speciellt till miljofaktorer. En
fackmassig anvandning och en férnuftig underhallsservice garanterar storningsfri funktion
utan ovantade driftsavbrott.

Minst en géng per halvar bor nedanstdende service utforas:

Kontrollera och atgarda foljande:

- Slitage i matarhjulens spar. Utvidgade spar fororsakar storningar i tradmatningen.

- Slitage pa tradledare. Slitna matarhjul och tradledare bor kasseras.

« Att trddnippeln i slangpaketets anslutning ligger sa ndra matarhjulen som mojligt, dock
utan att beréra dem, och att tradens bana mellan trddledaren och matarhjulens styrspar
ar rak.

« Bobinbromsen justeras till ratt varde.

« Elektriska anslutningar skall kontrolleras och repareras.

- rengor oxiderade ytor
- drag at l6sa skruvar

Rengdr utrustningen fran damm och smuts.
Smorj matarhjulen tva ganger per ar.

OBS! Vid rengdring eller torkning med tryckluft, skydda dina 6gon med fackmdissigt 6gonskydd.

Vid driftstérningar ta kontakt med narmaste auktoriserade KEMPPI-serviceverkstad.

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 livslangd samlas in separat och [dmnas in till en miljévanlig atervinningsanlaggning.
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
halsa.

sV
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5. BESTALLNINGSDATA

MF 33 6063300

KM 300 3-fas 400V 6033000

KM 400 3-fas 400V 6034000

KM 500 3-fas 400V 6035000
Kylenhet FastCool 10 6068100
Transportvagn PM500 6185291
Tillbehdr

KWF 300 skyddsmedar 6185287
MIG-svetspistoler

MMT 25 3m 6252513MMT
MMT 25 45m 6252514MMT
MMT 27 3m 6252713MMT
MMT 27 45m 6252714MMT
MMT 32 3m 6253213MMT
MMT32 45m 6253214MMT
MMT 35 3m 6253513MMT
MMT 35 45m 6253514MMT
MMT 42 3m 6254213MMT
MMT 42 45m 6254214MMT
MMT 30W 3m 6253043MMT
MMT 30W 45m 6253044MMT
MMT 42w 3m 6254203MMT
MMT 42w 45m 6254204MMT
MMT 52W 3m 6255203MMT
MMT 52w 45m 6255204MMT
Mellanledare

KM 70-1.8-WH 6260411

KM 70-15-WH 6260412

KM 70-1.8-GH 6260413

KM 70-15-GH 6260414



6.

TEKNISKA DATA

MF 33
Driftspanning (skyddsspanning)
Anslutningseffekt
Uteffekt 40 °C 60 % ED
100 % ED
Tradmatningsmekanism
Matarhjulens diameter
Trddmatningshastighet ')
Tillsatsmaterial g Fe,Ss
g Rorelektrod

g Al
Bobin max. vikt
max. storlek
Pistolkoppling
Drifttemperatur
Forvaringstemperatur
EMCKklass
Skyddsklass
Matt Ixbxh
Vikt

") Hastigheten &ndras genom byte av kugghjul (D 28/D 40).

24V DC

100W

520A

440 A
4-hjulsmatning
32mm
0—25m/min
0.6-16
0.8-2.0
1.0-24

20kg

¢300 mm

Euro
-20...+40°C
-40 ... +60 °C
A

[P23S

590 x 240 x 445 mm
13.6 kg

sV
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