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1.1

1.2

WSTEP

INFORMACJE OGOLNE

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego FastMig™ MSF. Niezawodne i trwate wyroby
Kemppi sa wytrzymate, a ich uzytkowanie znaczaco wptywa na wzrost wydajnosci pracy.

Niniejsza instrukcja zawiera wazne informacje o eksploatacji, konserwacji oraz bezpiecznej
obstudze produktéw Kemppi. Dane techniczne urzadzenia znajduja sie na koncu instrukcji. Nalezy
doktadnie przeczytac instrukcje przed pierwszym uzyciem sprzetu. Majac na uwadze dobro wtasne
oraz Srodowiska pracy, szczegdlnie zwrdci¢ uwage na instrukcje dotyczace bezpieczenstwa.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat produktéw Kemppi, nalezy skontaktowac sie z
producentem lub autoryzowanym dealerem Kemppi, albo odwiedzi¢ strone: www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez wczeéniejszego ostrzezenia.

Wazne

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

INFORMACJE O URZADZENIU
Kemppi FastMig™ MSF jest podajnikiem drutu zaprojektowanym do pracy w wymagajacych
warunkach.

Dostepne sg dwa modele podajnikéw FastMig™ o réznych przeznaczeniach: MSF 53 ze szpula drutu
200 mm i MSF 55 oraz MSF 57 ze szpulg 300 mm.

Kazdy podajnik posiada dwa panele sterowania: podstawowy i zaawansowany. Panele do
podajnika MSF 53 to SF 51 i SF 52, natomiast do podajnika MSF 55 i MSF 57 — SF 53 i SF 54.

Praca i kontrola podajnika drutu steruje mikroprocesor.

Ponizsza instrukcja przedstawia sposéb pracy podajnikéw drutu MSF 53, MSF 55 i MSF 57 z
panelami sterowania SF 51, SF 52, SF 53 i SF 54 oraz opis funkgcji tych urzadzen.
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1.2.1

Sterowanie i zlacza

6.
2. 7.
3. 8.
4.
5.
MSF 53

1.Panel sterowania

2.Gniazdo zdalnego sterowania

3. Euroztacze uchwytu spawalniczego
4.Regulacja wyptywu gazu

5. Wlot i mocowanie wezy wodnych
6. Gniazdo kabla sterowniczego

7. Gniazdo przewodu gazowego

8. Gniazdo kabla spawalniczego

MSF 55, MSF 57
1. Panel sterowania
2. Miejsce mocowania gniazda uchwytu push/pull
3. Euroztacze uchwytu spawalniczego
4. Gniazdo zdalnego sterowania
5.Gniazdo przewodu gazowego
6. Gniazdo kabla sterowniczego
7. Gniazdo kabla masy
8. Wloty i mocowania wezy wodnych




Funkcje paneli sterowania SF 51 i SF 54
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Wylgcznik gtéwny

Wyswietlacz predkosci podawania drutu / natezenia pradu spawania
Przycisk wyboru parametréw dynamiki spawania MIG

Wybdér metody chtodzenia uchwytu: gazem lub ptynem

Test gazu

Odczyt ostatnich parametréw spawania

Przycisk wprowadzania drutu

Wyswietlacz aktualnego / rzeczywistego napiecia pradu spawania
Przycisk wyboru metody spawania: MIG lub MMA

a) Przycisk sposobu sterowania uchwytem (2-takt / 4-takt)

b) Wejscie do menu trybu instalacyjnego SETUP (po dtugim naciénieciu)
a) Regulacja predkosci podawania drutu

b) Wybdr parametréw w trybie SETUP

a) Regulacja napiecia pradu spawania

b) Regulacja dynamiki tuku MIG

¢) Regulacja wartosci parametréw w trybie SETUP

Przycisk wyboru trybu sterowania: z panelu / zdalne
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Funkcje paneli sterowania SF 52 i SF 53
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Wytacznik gtéwny

a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / natezenia pradu spawania /
grubosci materiatu

b) Wyswietlanie nazwy aktualnie zadawanego parametru

Przycisk wyboru parametréw dynamiki spawania MIG

Wybér metody chtodzenia uchwytu: gazem lub ptynem

Test gazu

Przywotanie ostatnio uzywanych nastawien

Przycisk stopniowego podawania drutu

a) Wyswietlacz napiecia pradu spawania

b) Wyswietlanie wartosci aktualnie regulowanego parametru

Przycisk wyswietlenia / wyboru parametréw spawania synergicznego 1-MIG
a) Przycisk sposobu sterowania uchwytem (2-takt / 4-takt)

b) Wejscie do menu trybu instalacyjnego SETUP (po dtugim naci$nieciu)
Wybdr metody spawania: MIG, 1-MIG, MMA, FR-MIG*

Wiaczenie regulacji dodatkowych parametréw spawania MIG

Wybdr dodatkowej funkcji MIG

a) Regulacja predkosci podawania drutu

b) Regulacja mocy spawania (1-MIG)

¢) Regulacja natezenia pragdu spawania MMA

d) Wybor parametréw w trybie SETUP

e) Wybér materiatu (1-MIG)

Przyciski obstugi kanatéw pamieci, przechowywanie parametrow MIG
a) Regulacja napiecia pradu spawania

b) Regulacja dtugosci tuku (1-MIG)

¢) Regulacja dynamiki tuku MIG

d) Regulacja wartosci parametréow w trybie SETUP

e) Wybér rodzaju tuku 1-MIG

Przycisk wyboru trybu sterowania: z panelu / zdalnie

* Obstuga trybu FR-MIG do spoin graniowych jest funkcja dodatkowa panelu, niedostepna w
panelach standardowych.
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Tulejki prowadzace

1.2.3 Elementy mechanizmu podajnikéw MSF 53, MSF 55 i MSF 57

Ss,AlLFe, ©0,6..1,6mm @2,5/64 mm, ©2,5/33 mm, ¢2,0mm,
M, Fc W000762, W000956, W000624,
srebna, plastikowa srebna, plastikowa plastik
616..24mm 93,5/64 mm, 93,5/33 mm, g3,5mm,
W001430, W001431, W001389,
srebna, plastikowa srebna, plastikowa plastik
Fe, Mc,Fc  ¢0,6...0,8 mm ¢ 1,0/67 mm, 92,0/33 mm, g2,0mm,
W001432, W001435, W000624,
biata, stalowa pomarariczowa, plastik
stalowa
60,9..1,6mm 92,0/64 mm, g3,5mm,
W001433, W001389,
pomarariczowa, plastik
stalowa
616..24mm 94,0/63 mm, 94,0/33 mm, g3,5mm,
W001434, W001436, W001391,
niebieska, stalowa niebieska, stalowa mosigdz
N
Rolki podajnika
@ mm Kolor Napedowa  Dociskowa
Fe, Ss, Al, 0,6 jasno szara W001045 W001046
Vksztattna - g8/0,9 biata W001047  W001048
1,0 czerwona WO000675 W000676
1,2 pomaraficcowa  W000960 W000961
14 brazowa W001049 W001050
16 0Mta W001051 W001052
2,0 szara W001053 W001054
24 czarna WO001055 W001056
Fe, Fc, Mc, 1,0 czerwona W001057 W001058
Karbowana 9 pomaraizowa  W001059  W001060
1,4/1,6 0lta W001061 W001062
2,0 szara W001063 W001064
2,4 czarna W001065 W001066



2.1

2.2

2.3

Fe, F¢, Mc, 1,0 czerwona W001067 W001068
55, Al, 12 pomaraficcowa  W001069  W001070
U-ksztattna »
1,6 0Mta W001071 W001072
INSTALACJA

MONTAZ SYSTEMU MIG

Elementy systemu nalezy montowa¢ w kolejnosci podanej ponizej, postepujac zgodnie z
instrukcjami obstugi poszczegdlnych urzadzen.

1. Instalacja zrédta pradu

Nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami zawartymi w instrukcji obstugi zrédta pradu Kemppi
FastMig™.

2. Montaz zrédta pradu KMS na podwoziu

Nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami zawartymi w instrukgcji dostarczonej z podwoziem.

3. Umiesci¢ podajnik FastMig™ MSF na zrédle pradu

Wkrecic trzpierh mocujacy w obudowe Zrédta pradu i natozy¢ na niego podajnik.

4, Przewody faczace

Przewody nalezy podiaczy¢ zgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej instrukgji. Biegunowos¢
pradu spawania (+ lub —) mozna zmienia¢ podtaczajac kabel spawalniczy i kabel masy podajnika do
gniazd ztaczy zrédta pradu.

5. Montaz podajnika drutu FastMig™ na wysiegniku

UWAGA! Podajnik drutu nalezy zamontowac na wysiegniku w taki sposéb, by jego obudowa byta
galwanicznie odizolowana od wszystkich elementéw wysiegnika.

Kat nachylenia podajnika mozna zmienia¢ przesuwajac punkt zawieszenia w uchwycie.

CZESCI DLA ROZNYCH SREDNIC DRUTU

Rolki podajnika drutu sa dostepne w trzech réznych ksztattach w zaleznosci od potrzeb:
V-ksztattne, karbowane oraz U-ksztattne.

Rolki z rowkiem V-ksztattnym: Uniwersalne rolki do wszystkich rodzajéw drutu.
Rolki z rowkiem karbowanym: Specjalne rolki do drutéw rdzeniowych i stalowych.
Rolki z rowkiem U-ksztattnym: Specjalne rolki do drutéw aluminiowych.

Podajniki FastMig™ sg fabrycznie wyposazone w czerwone rolki z rowkiem zwyktym oraz srebrne
prowadnice drutu do spawania drutami o $rednicy 0,6-1,6 mm.

MONTAZ UCHWYTU MIG

Nalezy sprawdzi¢ w instrukgji obstugi uchwytu spawalniczego, czy prowadnica drutu i korncéwka
pradowa uchwytu sg odpowiednie dla danej srednicy drutu. Zapewni to bezawaryjne spawanie.
Zbyt mata $rednica prowadnicy moze powodowac przecigzenie podajnika oraz zaktécenia
podawania drutu.

Nalezy mocno dokreci¢ szybkoztacze uchwytu spawalniczego, aby unikna¢ strat napiecia na

powierzchni styku.

Luzne potaczenie powoduje przegrzewanie uchwytu i podajnika.

Podajniki drutu MSF sa wyposazone w funkcje awaryjne na wypadek przecigzenia mechanizmu

podajnika lub przegrzania chtodzonego ptynem uchwytu PMT. Wystapienie jednego z ponizszych

probleméw powoduje odpowiednia reakcje podajnika (wiecej informacji znajduje sie w czesci
poswieconej kodom bteddw):

1. Jezeli nastapi przegrzanie uchwytu spawalniczego PMT praca podajnika zostanie przerwana, a
na wyswietlaczu panela pojawi sie komunikat Err 153.

2. Jezeli nastapi przecigzenie mechanizmu podajnika z powodu niedroznosci uchwytu, spawanie
zostanie przerwane, a na wyswietlaczu panela pojawi sie komunikat Err 162. Komunikat Err 161
oznacza ostrzezenie.

Kody bteddéw przestaja by¢ wyswietlane natychmiast po usunieciu usterki i ponownym

uruchomieniu urzadzenia.
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2.6
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MONTAZ | BLOKOWANIE SZPULI DRUTU

Szpula zablokowana Szpula odblokowana
« Zwolni¢ bolce blokujace trzpienia szpuli drutu przekrecajac nakretke trzpienia o ¢wieré obrotu.
« Zamontowac szpule drutu, zwracajac uwage na prawidtowy kierunek jej rozwijania.
+ Zablokowa¢ szpule przekrecajac nakretke trzpienia do pozycji poczatkowej.

« Zwolni¢ nakretke blokujaca (A).
- Zamontowac szpule drutu, zwracajac uwage na prawidtowy kierunek jej rozwijania.
« Zablokowac szpule nakretka blokujaca.

UWAGA! Upewnic sie, ze od szpuli drutu nie odstajq luZne fragmenty drutu, ktére mogtyby ocierac
sie o obudowe podajnika i sprawic, ze znajdzie sie ona pod napieciem.

AUTOMATYCZNE WPROWADZANIE DRUTU DO UCHWYTU

Funkcja automatycznego wprowadzania drutu znacznie przyspiesza wymiane szpuli, gdyz nie ma
potrzeby zwalniania nacisku rolek, a drut jest zawsze wprowadzany do wiasciwej prowadnicy.
«+ Nalezy upewnic sie, ze rowek rolki jest odpowiedni dla srednicy danego drutu.
+ Koncéwke drutu zdjaé ze szpuli i odcigc zagiety fragment, uwazajac jednoczesnie, aby drut nie
zsunat sie ze szpuli.
+ Wyprostowac odcinek drutu o diugosci ok. 20 cm i upewnic¢ sie, ze koncéwka nie ma ostrych
krawedzi (w razie potrzeby spitowac). Ostre krawedzie mogg uszkodzi¢ prowadnice drutu oraz
koncéwke pradowg uchwytu.

Podajnlkl drutu FastMig™
- Sciagna¢ nieco drutu ze szpuli i wsuna¢ przez tylng prowadnice podajnika do rolek w taki
sposob, aby nie zmniejszy¢ ich nacisku.

+ Nacisna¢ wylacznik uchwytu i rozpoczaé podawanie drutu do momentu, az przejdzie on przez
rolki i wejdzie do przewodu uchwytu. Nalezy upewnic sie, ze drut jest poprawnie utozony w
rowku kazdej rolkil

+ Przytrzymac wyfacznik uchwytu do momentu wysuniecia sie drutu z koncéwki pradowe;j.

Automatyczne podawanie drutu moze niekiedy nie zadziata¢ przy stosowaniu cienkich drutéw (Fe,
Fc, Ss: 0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm). Jezeli to nastapi nalezy otworzy¢ rolki i recznie przeprowadzic¢
drut przez mechanizm podajnika.

REGULACJA DOCISKU ROLEK

Regulacji docisku rolek podajnika dokonuje sie za pomoca Sruby regulujacej (20). Odpowiedni
docisk pozwala na réwnomierne wprowadzenie drutu do podajnika, a lekki opér w punkcie wyjscia
z koncowki pradowej nie powinien powodowac slizgania sie drutu na rolkach.

UWAGA! Zbyt duzy nacisk rolek powoduje sptaszczenie drutu i uszkodzenie jego powtoki oraz
nadmierne zuzywanie sie rolek podajnika.
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2.10

REGULACJA SIiLY HAMOWANIA SZPULI
Sruba (A) znajdujaca sie wewnatrz trzpienia szpuli stuzy do regulacji sity hamowania.

)

———— S ——— -3

I —— -4

b ——r

Hamulec nalezy ustawic tak, aby drut nie mégt sie zsuna¢ ze szpuli w momencie zatrzymania pracy
podajnika. Sita nacisku hamulca musi wzrasta¢ odpowiednio do szybkosci podawania drutu.

Hamulec nie powinien by¢ zbyt mocno dokrecony, poniewaz stanowi to dodatkowe obcigzenie dla
mechanizmu podajnika.

CZAS UPALANIA DRUTU

Ukfad elektroniczny jednostki podajnika automatycznie kontrolujacy zakoriczenie procesu
spawania nie dopuszcza, aby koncéwka drutu przywierata do koncéwki pradowej ani materiatu
spawanego. Dziata to niezaleznie od predkosci podawania drutu. Ustawienie czasu upalania mozna
modyfikowac w trybie instalacyjnym (parametr PoC).

KABEL MASY

Zacisk kabla masy nalezy podfgczy¢ bezposrednio do materiatu spawanego. Powierzchnia styku
powinna byc¢ jak najwieksza.

Miejsce styku doktadnie oczyscic z farby i rdzy!

Nalezy stosowa¢ kable o powierzchni przekroju co najmniej 70 mm?. Zbyt mata $rednica kabli moze
powodowac przegrzewanie sie ztaczy i izolacji.

Upewnic sie, ze uzywany uchwyt spawalniczy jest odpowiednio dobrany do natezenia pradu
spawania!

Nie wolno korzysta¢ z uszkodzonego uchwytu!

GAZ OSLtONOWY

UWAGA! Nalezy zachowac ostroznosc¢ przy korzystaniu z butli z gazem. Uszkodzenie butli lub
zaworu grozi obrazeniami ciata!

Do spawania stali nierdzewnych wykorzystuje sie najczesciej mieszanki gazowe. Zawsze nalezy sie

upewni¢, czy zawor butli jest odpowiedni dla danego rodzaju gazu. Predko$¢ wyptywu gazu zalezy
od mocy spawania i wynosi najczesciej 8-10 I/min. Niewtasciwie dobrana predkos¢ wyptywu moze
skutkowac porowatoscia spoiny. W sprawie wyboru odpowiedniego sprzetu i rodzaju gazu nalezy

skonsultowac sie z dealerem Kemppi.

11
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2.10.1 Instalacja butli zgazem

12

UWAGA! Butle z gazem nalezy zawsze bezpiecznie mocowac w pozycji pionowej w specjalnym
uchwycie Sciennym lub na wézku. Natychmiast po zakoriczeniu zakoriczeniu spawania zakrecic¢
zawdr butli.

Czesci reduktora
A Zawér butli zgazem
B Pokretto regulacji cisnienia
C Nakretka
D Trzpien weza
E Nakretka ptaszczowa
F Wskaznik cisnienia butli
G Wskaznik cisnienia weza

Nastepujacy sposéb stosuje sie do wiekszosci typdw reduktoréw:

1. Odsunac sie i otworzy¢ na chwile zawér butli (A) w celu usuniecia z zaworu ewentualnych

zanieczyszczen.

Pokretto regulacji cisnienia (B) zakreci¢ do oporu.

Zamkna¢ zawor iglicowy w przypadku, gdy wystepuje on w reduktorze.

Podfaczy¢ reduktor do butli i dokreci¢ kluczem nakretke (C).

Wprowadzi¢ do weza trzpien (D) i nakretke ptaszczowa (E). Dokreci¢ zaciskiem weza.

Podfaczy¢ jeden koniec weza do reduktora, a drugi do zrédta pradu. Dokreci¢ nakretke

ptaszczowa.

7. Powoli otworzy¢ zawér butli. Wskaznik cisnienia butli (F) wskazuje cisnienie w butli. UWAGA!

Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli. Butle nalezy napetni¢, gdy cisnienie w butli wynosi 2

bar.

Otworzy¢ zawor iglicowy w przypadku, gdy wystepuje on w reduktorze.

9. Pokrettem (B) zwiekszac cisnienie gazu az do osiggniecia pozgdanej wartosci przeptywu (lub
cisnienia) na wskazniku cisnienia weza (G). Podczas regulacji przeptywu gazu, Zrédto pradu i
uchwyt powinny by¢ wigczone jednoczesnie.

Natychmiast po zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawér butli. Jesli urzadzenie nie bedzie

uzywane przez diuzszy czas, nalezy odkreci¢ pokretto regulacji cisnienia.

S
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GLOWNY WYLACZNIK ZASILANIA

Przetaczenie gtéwnego wytacznika zrédta pradu Kemppi FastMig™ do pozycji | spowoduje
za$wiecenie sie lampki kontrolnej, sygnalizujgcej gotowos¢ urzadzenia do pracy. Zrédto
zapamietuje ostatnie parametry spawania przed wytaczeniem i z tymi ustawieniami jest ponownie
uruchamiane.

UWAGA! Zawsze nalezy wiqczac i wytqczac urzqdzenie za pomocq wytqcznika gtdwnego. Nie
wolno uzywac do tego celu wtyczki sieciowej.



2.12

2.13

3.1

PRACA UKLADU CHLODZENIA FASTCOOL10

Praca ukfadu chtodzenia jest sterowana automatycznie. Pompa jest uruchamiana w chwili
rozpoczecia spawania. Pracuje jeszcze przez okoto 5 minut po zakonczeniu spawania, chtodzac
uchwyt i ptyn chtodzacy do temperatury otoczenia.

Instrukcja obstugi ukfadu chtodzenia zawiera informacje o sposobach postepowania w przypadku
zaburzenia przeptywu ptynu chtodzacego oraz zapobieganiu uszkodzeniom uchwytu i innych
elementéw systemu.

PODWIESZANIE PODAJNIKA

Podwieszanie podajnika MSF 53 wymaga specjalnej ramy do zamontowania, poniewaz nie
mozna zawieszac go na raczce. Podajnik MSF 55/MSF 57 mozna zawieszac¢ na specjalnym haku
(wyposazenie dodatkowe).

FUNKCJE PANELI STEROWANIA

FUNKCJE PANELI PODAJNIKOW SF 51 | SF 54

Wylacznik gtéwny (1)

Podajnik drutu jest wytaczony w chwili wigczenia zrédta pradu, co zapobiega przypadkowemu
uruchomieniu urzadzenia. Widoczny jest napis OFF na wyswietlaczu.

Wcisniecie wytacznika gtdéwnego przez dtuzej niz jedna sekunde powoduje wiaczenie podajnika
i automatyczne przywotanie ostatnio uzywanych nastawien. Podajnik mozna tez wiaczy¢ trzema
krétkimi nacisnieciami wytgcznika uchwytu.

Podstawowe parametry i wyswietlacze (11, 12, 2, 8)

Predkos¢ podawania drutu jest regulowana pokrettem 11, a biezgca wartos¢ jest widoczna na
wyswietlaczu 2. Wyswietlacz 8 pokazuje biezace napiecie pradu spawania, ktére jest requlowane
pokrettem 12. Podczas spawania na wyswietlaczu 2 widoczna jest biezaca wartos¢ natezenia pradu
spawania, a na wyswietlaczu 8 napiecie spawania.

Nacisniecie przycisku 3 powoduje aktywacje zadawania dynamiki spawania MIG, ktérg mozna
nastepnie regulowac pokrettem 12 (patrz: Zadawanie dynamiki spawania MIG).

Podczas spawania elektrodg otulong (MMA), pokretto umozliwia regulacje natezenia pradu
spawania, ktérego wartos¢ jest widoczna na wyswietlaczu 2. Wyswietlacz 8 pokazuje napiecie
biegu jatowego Zrédta pradu. Podczas spawania na wyswietlaczu 2 widoczne jest rzeczywiste
natezenia pradu spawania, a na wyswietlaczu 8 - rzeczywiste napiecie.

Dtuzsze nacisniecie przycisku 10b powoduje przejscie w tryb instalacyjny SETUP. Zadawane
parametry sg wybierane za pomoca pokretta 11, a ich wartos¢ pokazuje sie na wyswietlaczu 2.
Wartosci parametrow wybierane pokrettem 12 pokazujg sie na wyswietlaczu 8, (wiecej informacji
na ten temat mozna znalez¢ w czesci poswieconej parametrom instalacyjnym).
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Wybér trybu obstugi wytacznika uchwytu (10a)

MIG 2T:  Spawanie MIG z dwutaktowg obstuga wytgcznika uchwytu
1. nacisniecie wylgcznika: rozpoczecie spawania

2. zwolnienie wytacznika: zakonczenie spawania

MIG 4T: Spawanie MIG z czterotaktowq obstuga wytgcznika uchwytu
1. naci$niecie wytacznika: rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego
2. zwolnienie wylacznika: rozpoczecie spawania

3. nacis$niecie wytacznika: zakonczenie spawania

4. zwolnienie wytacznika: zakonczenie wyptywu gazu ostonowego

Zadawanie dynamiki spawania MIG/cisnienia tuku (3)

Podczas spawania MIG parametr dynamiki spawania ma wptyw na stabilnos¢ tuku i ilos¢
odpryskéw. Zalecana wartoscig podstawowa dynamiki jest zero. Wartosci ujemne (-1...-9) daja
bardziej miekki tuk i mniej odpryskéw, natomiast wartosci dodatnie (1...9) daja tuk twardszy i
bardziej stabilny. Wartos$ci dodatnich nalezy réwniez uzywaé podczas spawania stali nierdzewnej w
ostonie 100% CO,.

Ustawienie ci$nienia tuku (parametr Arc Force) ma wptyw na jego stabilno$¢ podczas spawania
elektroda otulona. Odpowiednia regulacja tego parametru jest niezbedna dla réznych rodzajéw
elektrod. Wartosci ujemne (-1...-9) sg najczesciej uzywane przy spawaniu elektrodami ze stali
nierdzewnej. Wartosci dodatnie (1...9) dajg twardszy i bardziej stabilny tuk podczas spawania
grubymi elektrodami i przy natezeniu nizszym niz zalecane. Ustawienia fabryczne do zastosowan
0go6lnych majg wartos¢ 0.

Test gazu (5)

Wecisniecie przycisku testu gazu powoduje otwarcie zaworu gazowego bez uruchamiania
Zrédta pradu i podawania drutu. Czas wyptywu gazu ustawiony jako domysiny to 20 sekund.
Na wyswietlaczu widoczny jest pozostaty czas wyptywu. Czas wyptywu gazu mozna regulowacd
za pomocg prawego pokretta w zakresie 10-60 sekund. Nowy czas jest automatycznie
zapamietywany. Wyptyw gazu mozna przerwac naciskajac wytgcznik gtéwny lub wytgcznik
uchwytu.

Test podawania drutu (7)

Wecidniecie przycisku podawania drutu powoduje uruchomienie mechanizmu podajnika bez
otwierania zaworu gazowego i wtgczania zrédta pradu. Domysina predkos¢ podawania drutu
wynosi 5 m/min, ale mozna ja regulowac za pomoca prawego pokretta. Zwolnienie przycisku
powoduje wstrzymanie podawania drutu. Podajnik powraca do normalnej pracy po ok. 3
sekundach od zwolnienia przycisku lub po krétkim nacisnieciu wytacznika gtéwnego.

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG (4)

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG (ptynem lub gazem) jest mozliwy po wcisnieciu
przyciskéw 3 i 5 dtuzej niz jedna sekunde. Pojawienie sie na wyswietlaczu napisu Gas oznacza
wybor chtodzenia uchwytu MIG gazem. Ponowne naci$niecie przyciskow spowoduje wyswietlenie
napisu CooLEr i zaswiecenie sie lampki kontrolnej sygnalizujacej wybor chtodzenia ptynem.
Przejscie na chtodzenie ptynem spowoduje uruchomienie pompy uktadu chtodzenia przy
ponownym uruchomieniu urzadzenia.

Dane spawania (6)

Jednoczesne nacisniecie przyciskdéw 5 i 7 powoduje wiaczenie funkcji danych spawania (Weld
Data), ktéra przywotuje ostatnio uzywane wartosci parametréw spawania.

Wyboér metody spawania (9)

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku 9 przez kilka sekund powoduje przejscie w tryb spawania
metoda MMA. UWAGA! Zrédto pradu w trybie MMA oraz podtaczony do niego uchwyt elektrody i
uchwyt MIG znajduja sie pod napieciem biegu jatowego.

Zdalne sterowanie (13)

Zdalne sterowanie zostaje podtgczone w momencie nacisniecia przycisku 13. Ustawienia podajnika
drutu i napiecia spawania sg regulowane zdalnie. Podtaczenie zdalnego sterowania powoduje
wytaczenie pokretet 11 i 12 panelu sterowania.



FUNKCJE PANELI PODAJNIKOW SF 521 SF 53
1. 2. 3. 4 5. 6. 7. 8.

AN~
~ I8 Arc FoRee: weld
CINCO =il b R
m/min
mm

9. 10. 11. 12, 13. 14. 15 16. 17.

Wytacznik gtéwny (1)

Podajnik drutu jest wytaczony w chwili uruchomienia Zrédta, aby zapobiec przypadkowemu
uruchomieniu urzadzenia. Napis OFF jest widoczny na wyswietlaczu. Naci$niecie wytacznika
gtéwnego dtuzej niz sekunde powoduje wtaczenie podajnika z ostatnio uzywanymi nastawieniami.
Podajnik mozna tez wtaczy¢ trzema krotkimi nacisnieciami wytacznika uchwytu.

Podstawowe parametry i wyswietlacze (14, 16, 2, 8)

Predkos¢ podawania drutu podczas spawania metoda MIG jest zadawana pokrettem 14, a jej
biezaca wartos¢ jest widoczna na wyswietlaczu 16. Napiecie spawania jest regulowane pokrettem
16, a jego wartosc jest pokazywana na wyswietlaczu 8. Podczas spawania na wys$wietlaczu 2
widoczne jest biezace natezenie pragdu spawania, a na wyswietlaczu 8 biezgce napiecie.

Podczas spawania elektroda otulong (MMA), natezenie pragdu spawania jest regulowane pokrettem,
a jego biezaca wartosc jest widoczna na wyswietlaczu 2. Wyswietlacz 8 pokazuje napiecie biegu
jatowego Zrédta pradu. Podczas spawania wyswietlacz 2 pokazuje biezgca wartos¢ pradu spawania,
a wyswietlacz 8 napiecie spawania.

Nacisniecie przycisku 3 powoduje przejscie do regulacji dynamiki spawania (MIG) lub ci$nienia
tuku (MMA). Wartos¢ tego parametru mozna regulowac pokrettem 16 (wiecej informacji w opisie
dynamiki spawania MIG / ci$nienia tuku MMA).

Warto$¢ mocy w spawaniu synergicznym 1-MIG jest ustawiana pokrettem 14, a dtugos¢ tuku
pokrettem 16 (zobacz wiecej w opisie spawania metoda 1-MIG).

Dtuzsze nacisniecie przycisku 10 powoduje przejscie w tryb instalacyjny (SETUP). Pokretto

14 umozliwia wybér zadawanego parametru. Nazwa aktualnie wybranego parametru jest
widoczna na wyswietlaczu 2, a warto$¢ parametru jest ustawiana pokrettem 16 i pokazywana na
wyswietlaczu 8 (zobacz opis funkgji w trybie SETUP).

Wybor trybu obstugi wytacznika uchwytu (10)

MIG 2T:  Spawanie MIG z dwutaktowg obstuga wyfgcznika uchwytu
1. nacisniecie wyfgcznika: rozpoczecie spawania

2. zwolnienie wytacznika: zakoriczenie spawania

MIG 4T: Spawanie MIG z czterotaktowq obstuga wytacznika uchwytu
1. naci$niecie wytacznika: rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego

2. zwolnienie wyfacznika: rozpoczecie spawania

3. nacis$niecie wytacznika: zakonczenie spawania

4. zwolnienie wylacznika: zakonczenie wyptywu gazu ostonowego

Zadawanie dynamiki spawania MIG/cisnienia tuku (3)

Dynamika spawania metodg MIG ma wptyw na stabilnosc¢ tuku i ilo$¢ odpryskéw. Zalecanym
ustawieniem poczatkowym dynamiki jest wartos$¢ zero. Wartosci ujemne (-1..-9) daja bardziej
miekki tuk i mniej odpryskéw, natomiast wartosci dodatnie (1...9) daja tuk twardszy i bardziej
stabilny. Wartosci dodatnich nalezy réwniez uzywac podczas spawania stali w ostonie CO,.

15

FastMig MSF 53, 55,57 / © Kemppi Oy / 1736

PL



FastMig MSF 53, 55, 57 / © Kemppi Oy / 1736

PL

16

Ustawienie cisnienia tuku (parametr Arc Force) ma wptyw na jego stabilno$¢ podczas spawania
elektroda otulona. Parametr ten musi by¢ odpowiednio regulowany w zaleznosci od rodzaju
uzywanej elektrody. Wartosci ujemne (-1...-9) s najczesciej uzywane do spawania elektrodami

ze stali nierdzewnej. Wartosci dodatnie (1...9) daja twardszy tuk i potrzebne sg w pracach
spawalniczych, gdzie szczegdlnie istotna jest stabilnos¢ tuku, np. podczas spawania grubymi
elektrodami przy natezeniu nizszym od zalecanego. Ustawienie fabryczne zero najlepiej nadaje sie
do zastosowan ogélnych.

Test gazu (5)

Nacisniecie przycisku testu gazu powoduje otwarcie zaworu gazowego bez uruchamiania zrédta
pradu. Domyslny czas wyptywu gazu jest ustawiony na 20 sekund. Wyswietlacz pokazuje czas
pozostaty wyptywu gazu. Czas wyptywu gazu moze by¢ ustawiany za pomoca prawego pokretta
w przedziale 10-60 sekund. Nowe ustawienie czasu jest automatycznie zapisywane w pamieci.
Wyptyw gazu mozna przerwac naciskajac wytacznik gtéwny lub wytacznik uchwytu.

Test podawania drutu (7)

Nacisniecie przycisku podawania drutu powoduje uruchomienie mechanizmu podajnika bez
otwierania zaworu gazowego wigczania Zrédta pragdu. Domysina predkos¢ podawania drutu wynosi
5 m/min, ale mozna ja regulowac za pomoca prawego pokretta. Zwolnienie przycisku powoduje
wstrzymanie podawania drutu. Podajnik powraca do normalnej pracy po ok. 3 sekundach od
zwolnienia przycisku lub po krétkim nacisnieciu wytacznika gtéwnego.

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG (4)

Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG (ptynem lub gazem) jest mozliwy poprzez jednoczesne
nacisniecie przyciskow 3 i 5 kilka sekund. Pojawienie sie na wyswietlaczu napisu Gas oznacza wybor
chtodzenia uchwytu MIG gazem. Ponowne nacisniecie przyciskéw spowoduje wyswietlenie napisu
CoolLEr i zaswiecenie sie kontrolki sygnalizujacej wybor chtodzenia ptynem. Przejécie na chtodzenie
ptynem spowoduje uruchomienie pompy uktadu chtodzenia przy nastepnym wiaczeniu systemu.

Dane spawania (6)

Jednoczesne naci$niecie przyciskdw 5 i 7 spowoduje wiaczenie funkgcji danych spawania (Weld
Data), ktéra przywotuje ostatnio uzywane wartosci parametréw spawania.

Wybor metody spawania (11)

Rodzaje proceséw spawania takie jak: klasyczny MIG, 1-MIG i FR-MIG sg wybierane przyciskiem
wyboru procesu spawania. Spawanie metoda klasyczng MIG wymaga osobnych ustawien szybkosci
podawania drutu i napiecia spawania.

Parametry w metodach synergicznych 1-MIG i FR-MIG s3 ze sobga potaczone i dobierane
automatycznie. Spawacz musi jedynie zada¢ odpowiednig moc i dtugos¢ tuku.

Przytrzymanie przycisku przez kilka sekund pozwala na przejécie w tryb spawania elektroda
otulong MMA.UWAGA! Wiaczenie trybu MMA powoduje, Zze podfaczony do Zrédta uchwyt elektrody
i uchwyt MIG znajdujg sie pod napieciem biegu jatowego.

Przycisk wyboru trybu sterowania (17)

Przycisk 17 umozliwia zmiane metody regulacji parametréw spawania. Aktualnie wybranga metode
wskazuje $wiecaca sie kontrolka obok odpowiedniego symbolu. Ustawienia moga by¢ zmieniane
recznie z panelu sterowania za pomocg pokretet, zdalnie lub za pomoca uktadu sterowania
zamontowanego na uchwycie. Jezeli ustawienia sg regulowane z uchwytu, to szybkos$¢ podawania
drutu i ustawienia mocy w metodzie 1-MIG zadawane sg przez zdalne sterowanie, natomiast
napiecie spawania i dtugo$¢ tuku z panelu sterowania pokrettem 16.

UWAGA! Wybor zdalnego sterowania lub sterowania z uchwytu jest mozliwy wytacznie wtedy, gdy
podtaczony jest odpowiedni uktad sterowania. Sterowanie z uchwytu wymaga dodatkowo, by
parametr instalacyjny GUN byt ustawiony w pozycji ON.

Dodatkowe funkcje MIG (13)

Aktywacja dodatkowych funkcji MIG.

Dodatkowe funkcje panelu podajnika mozna aktywowac po zakupieniu kodu (licencji) dla
konkretnej funkgji. Kod mozna wprowadzi¢ bezposrednio przez szyne podajnika lub za

posrednictwem panelu. Opis wprowadzania kodu przez szyne podajnika znajduje sie w instrukgcji
programowania.



Wprowadzanie kodu z panelu:

1. Wiacz tryb instalacyjny przytrzymujac przycisk SETUP.

Lewym pokrettem wybierz parametr Cod, a nastepnie prawym pokrettem ustaw warto$¢ Ent.

Nacisnij przycisk REMOTE.

Na lewym wyswietlaczu pojawi sie jedynka. Prawym pokrettem wprowadz pierwsze cyfry

kodu. Aktualna wartos¢jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

Lewym pokrettem przejdZ do wprowadzania nastepnej wartosci kodu.

Prawym pokrettem wprowadz wartos$¢ pokazywang na lewym wyswietlaczu.

Powtarzaj punkty 5 i 6 az do wprowadzenia wszystkich cyfr kodu.

Zatwierdz wprowadzony kod naciskajac przycisk REMOTE.

Jesli kod zostat przyjety, na panelu pojawi sie komunikat Suc cEs. Jezeli kod zostat

wprowadzony niepoprawnie wyswietlony zostanie kod btedu (patrz 5. Kody btedéw FastMig™).

10. Tryb wprowadzania kodu mozna w dowolnej chwili przerwa¢ krétkim nacisnieciem gtéwnego
wyfacznika lub naciskajac ESC.

Przyciskiem wyboru dodatkowych funkcji MIG mozna aktywowac funkcje powolnego startu,
intensywnego startu i wypetniania krateru. Kolejne nacisniecia przycisku powodujg wtgczanie
jednej lub kilku z tych funkcji. UWAGA! Mozliwy jest wybér wylgcznie tych funkgji, ktére s
dostepne dla biezgcej metody spawania.

Parametry poszczegdlnych funkcji mozna regulowac w trybie instalacyjnym (patrz opis trybu
instalacyjnego).

Celem funkcji powolnego startu jest utatwienie rozpoczecia spoiny, zwtaszcza przy duzej
predkosci podawania drutu. Drut jest podawany powoli do momentu dotkniecia materiatu i
rozpoczecia spawania. Funkgcja ta jest dostepna w trybie klasycznego i synergicznego spawania
MIG.

Celem funkcji intensywnego startu jest minimalizacja wad poczatkowych spoiny podczas
spawania materiatéw o dobrym przewodnictwie cieplnym takim jak aluminium. Intensywny

start jest dostepny w trybie spawania synergicznego MIG oraz przy 4-taktowej obstudze
wytgcznika uchwytu. Wcisniecie wytacznika uchwytu uruchamia wyptyw przed-gazu pokazywany
na wyswietlaczu. Spawanie rozpoczyna sie z ustawionym poziomem intensywnego startu
zaprogramowanym w trybie instalacyjnym. Zwolnienie wytacznika uchwytu powoduje powrét do
zwyktego natezenia pradu spawania potrzebnego do pracy. Zakonczenie spawania odbywa sie w
taki sposob, jak w trybie zwyktym 4-taktowym bez intensywnego startu.

Celem funkcji wypetniania krateru jest minimalizacja wad spoiny zwigzanych z kraterem
koncowym. Wypetnianie krateru jest dostepne w trybie spawania synergicznego MIG oraz przy
4-taktowej obstudze wytgcznika uchwytu. Wcisniecie wytacznika uchwytu w koncowej fazie
spawania powoduje zmniejszenie natezenia do poziomu ustawionego dla wypetniania krateru.
Zwolnienie wylacznika uchwytu powoduje wytaczenie funkcji wypetniania krateru.

Parametry dodatkowych funkcji spawania MIG mozna regulowac w trybie instalacyjnym SETUP lub
w trybie QUICK SETUP. Tryb ten jest aktywowany poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskow 13

i 10. Inne parametry dodatkowych funkcji MIG sg réwniez ustawiane za pomocg QUICK SETUP.
Wybdr zadawanych parametréw nastepuje poprzez nacisniecie przycisku 13 lub pokretta 14.
Warto$¢ parametru jest ustawiana pokrettem 16 i od razu zapisywana w pamieci.

Hwn
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Funkcje pamieci (15)

Zapamietywanie ustawien

Funkcje pamieci umozliwiajg zapisywanie nastawien spawania w pamieci urzadzenia. Dostepnych
jest dziesie¢ kanatow pamieci, numerowanych od 0 do 9.

Poza zapamietywaniem ustawien szybkosci podawania drutu i napiecia spawania mozliwe jest
zapisywanie w pamieci trybu obstugi uchwytu 2T/4T, powolnego startu i wypetniania krateru.
Zapisywanie ustawien w kanale pamieci odbywa sie w nastepujacy sposob:

1. Nalezy dwukrotnie nacisnag¢ przycisk MEMORY. Jezeli aktualnie wybrany kanat pamieci jest
wolny zacznie migac kontrolka SET. Jesli kontrolka SET nie miga, oznacza to, ze kanat jest
zajety. UWAGA!' W przypadku gdy pamiec jest pusta, wystarczy raz nacisna¢ przycisk MEMORY.

2. Wybra¢ odpowiedni kanat pamieci przyciskiem CH.

3. Ustawi¢ wybrane wartosci parametréw i zapisa¢ w pustym kanale pamieci naciskajac przycisk
SAVE.

4. Dwukrotnie nacisna¢ przycisk MEMORY. Zaswieci sie kontrolka ON.

5.Rozpoczac spawanie.
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Zmiana ustawien wartosci uzywanego kanatu pamieci wymaga ponownego przejécia do trybu
modyfikacji SET. Wprowadzone zmiany nalezy zapamietac naciskajac przycisk SAVE. Mozna zapisac
tez aktualne parametry spawania, gdy funkcje pamieci sa wytaczone naciskajac przycisk SET.
Pamiec kasuje sie poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskow MEMORY i CH w trybie SET.

Przywotanie zapamietanych ustawien

1. Nacisna¢ przycisk MEMORY.

2. Wybra¢ odpowiedni kanat pamieci przyciskiem CH.

3.Rozpoczac spawanie.
Zdalny wybér kanatéw pamieci z uktadu sterujacego uchwytu funkcja CH remote, aktywuje sie
poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskdw 17 i CH. Uruchomienie funkcji sygnalizuje zaswiecenie
sie kontrolki zdalnego sterowania lub ukfadu sterowania uchwytu.

Spawanie synergiczne 1-MIG lub FR-MIG (9, 11)

Optymalne parametry w trybie spawania synergicznego 1-MIG dla danej kombinacji drutu i gazu sg
dobierane automatycznie. Spawacz nastawia moc spawania i dtugos¢ tuku.

Metoda FR-MIG jest przeznaczona do wykonywania spoin graniowych i zapewnia automatyczne
utrzymywanie optymalnych parametréw spawania i charakterystyki tuku dla tego typu spoin.

Wyboér programu spawania

Zanim rozpocznie sie spawanie nalezy wybra¢ odpowiedni program spawania synergicznego dla
biezacej kombinacji drutu i gazu. Tabela dostepnych programéw znajduje sie po wewnetrznej
stronie drzwiczek podajnika.

Nacisniecie i przytrzymanie przez kilka sekund przycisku 9 powoduje przejscie do wyboru
programu spawania. Sygnalizowane jest miganiem wartosci widocznych na wyswietlaczach 2i 8.
Lewe pokretto umozliwia wybér typu materiatu, a prawe pokretto wybér programu dla danego
materiatu. Ponizsza tabela przedstawia dostepne programy spawania.

Wybrany program jest natychmiast zapisywany w pamieci, aby powréci¢ do zwyktego spawania
nalezy nacisna¢ wytgcznik gtéwny (1) lub przycisk PROGRAM (9).

Spawanie z wybranym programem

Nalezy wybra¢ odpowiednig metode spawania za pomoca przycisku 11, upewniajac sie, ze
wybrany program spawania jest odpowiedni dla uzywanej kombinacji drutu i gazu ostonowego.
Mozna to sprawdzi¢ naciskajac krétko przycisk (9) PROGRAM, a na wyswietlaczu pojawi sie
wybrana grupa materiatu i numer programu. Nastepnie nalezy poréwnac z powyzsza tabela czy
rodzaj drutu i gazu pasujg do wyswietlonego programu.

Nalezy ustawi¢ odpowiednig moc spawania pokrettem 14, a dlugos¢ tuku pokrettem 16.



Programy spawania synergicznego MIG

1-MlG 1-MlG
Program | Srednica | Materiat Rodzaj gazu Program | Srednica | Materiat | Rodzaj gazu
drutu drutu
(mm) (mm)

Grupa Fe Grupa Ss

201 08 SS-316 Ar+2%(02
101 0,8 Fe Ar+18%-25%C02 | 202 0,9 SS-316 Ar+2%(02
102 0,9 Fe Ar+18%-25%(C02 | 203 1,0 SS-316 Ar+2%(02
103 1,0 Fe Ar+18%-25%C02 | 204 1,2 SS-316 Ar+-2%(02
104 1,2 Fe Ar+18%-25%C02 | 206 1,6 SS-316 Ar+-2%(02
106 1,6 Fe Ar+18%-25%C02 | 211 0,8 SS-316 Ar+-309%He-+1%0:
m 0,8 Fe (02 212 0,9 $S-316 Ar+-30%He+1%0:
112 0,9 Fe (02 213 1,0 $S-316 Ar+-30%He-+1%0:
113 1,0 Fe (02 214 1,2 $S-316 Ar+30%He-+1%02
14 1,2 Fe (02 216 1,6 SS-316 Ar+30%He-+1%02
116 1,6 Fe (02 221 0,8 SS-309 Ar+2%(02
121 0,8 Fe Ar+-8%(02 222 0,9 S$S-309 Ar+-2%(02
122 0,9 Fe Ar+-8%(02 223 1,0 S$S-309 Ar+-2%(02
123 1,0 Fe Ar+-8%(02 224 1,2 SS-309 Ar+-2%(02
124 1,2 Fe Ar+8%C02 231 0,8 S$S-309 Ar+-30%He+1%0:
126 1,6 Fe Ar+8%(02 232 09 $S-309 Ar+30%He-+1%02
152 0,9 FEMC Ar+18%-25%C02 | 233 1,0 SS-309 Ar+30%He-+1%02
154 1,2 FEMC Ar+18%-25%C02 | 234 1,2 S$S-309 Ar+30%He-+1%02
164 1,2 FEMC (02 242 0,9 FC-316 Ar+18%-25%(02
174 1,2 FEFCrutylowa | Ar+18%-25%C02 | 244 1,2 FC-316 Ar+18%-25%(02
184 1,2 FEFCrutylowa | (02 252 0,9 FC-316 (02
194 1,2 FEFCzwykta Ar+18%-25%(02 | 254 1,2 FC-309L Ar+-18%-25%C02
Grupa Al Grupa Fe
303 1,0 Al-5356 Ar 802 09 Fe Ar+18%-25%C02
304 1,2 Al-5356 Ar 803 1,0 Fe Ar+18%-25%(02
306 1,6 Al-5356 Ar 804 1,2 Fe Ar+18%-25%(02
313 1,0 AL-4043 Ar 812 0,9 Fe (02
314 1,2 Al-4043 Ar 813 1,0 Fe (02
316 1,6 Al-4043 Ar 814 1,2 Fe (02
Grupa SPE Grupa Ss
401 0,8 (uSi 3 Ar 822 0,9 $S-136 Ar+2%C02
402 09 (uSi3 Ar 823 1,0 $S-316 Ar+2%(02
403 1,0 (uSi3 Ar 824 1,2 SS-316 Ar+2%(02
404 1,2 (usSi3 Ar 832 0,9 SS-316 Ar+30%He-+1%02
an 0,8 CuSi’3 Ar+-2% (02 833 1,0 SS-316 Ar+-30%He-+1%02
412 0,9 CuSi’3 Ar+-2% (02 834 1,2 SS-316 Ar+-309%He-+1%0:2
413 1,0 CuSi’3 Ar+-2% (02
4an 0,8 CuAI 8 Ar
423 1,0 CuAI8 Ar
424 1,2 CuAI 8 Ar
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FUNKCJE TRYBU INSTALACYJNEGO

Panel sterowania posiada szereg funkcji dodatkowych, do ktérych dostep jest mozliwy w trybie
instalacyjnym (SETUP). Nalezy przytrzymac przez kilka sekund przycisk SETUP(10), aby przejs¢
do trybu instalacyjnego. Zadawany parametr nalezy wybrac lewym pokrettem (14), a jego nazwa
zostanie pokazana na wyswietlaczu 2. Wartos¢ biezacego parametru jest regulowana prawym
pokrettem (16), a pokazywana na wyswietlaczu 8. Ponizsza tabela przedstawia zestawienie
dostepnych parametréw i ich wartosci.

Parametry instalacyjne dla spawania MIG

Nazwa parametru Napls.na Wartosci parametru Ustawienie Opis
wyswietlaczu fabryczne
Pre Gas Time PrG 0.0..99s 0,0s (zas poczatkowego wyptywu gazu
ostonowego 0-9,9 s
Post Gas Time PoG 0.1..32.05 Aut (zas koricowego wyptywu gazu w
sekundach lub automatyczny wedtug
pradu spawania (Aut)
Creep Start Level | CrE 10...170% 50 % Procent roboczej predkosci
podawania drutu:
10% = najwolniejszy start
100 % = bez funkgji powolnego
startu
170% = najszybszy start
Start Power StA 9...49 (0) Sita pulsu poczatkowego
Post Current Time | PoC 9..49 0 Natezenie koricowe
Set Voltage Limit | U2L 25.0..48.0V 37.0(300) Maksymalna wartos¢ dla ustawien
39.0 (400) napiecia podczas spawania MIG
42.0 (500)

Parametry instalacyjne dla spawania synergicznego MIG

N Napis na Wartosci Ustawienie | , .

azwa parametru L Opis
wyswietlaczu | parametru fabryczne

Pre Gas Time PrG 0.0..9.95 (Syn) (zas poczatkowego wyptywu gazu w
sekundach lub automatyczny wedtug
programu spawania synergicznego

Post Gas Time PoG 0.0..9.95 (Syn) (zas koricowego wyptywu gazu w sekundach
lub automatyczny wedtug programu spawania
synergicznego

Creep Start Level Cre 10...170 % (50 %) Procent roboczej predkosci podawania drutu:
10% = najwolniejszy start
100 % = bez funkgji powolnego startu
170% = najszybszy start

Hot Start Level Hot -50...75% (30%) Procent mocy spawania:

—50% = najzimniejszy start
+75% = najgoretszy start

Hot Start 2T Time H2t 0.0..99s (1.25) (zas trwania intensywnego startu w
sekundach z funkcja 2T

Crater Fill Start Level | (S 10...250 % (30 %) Moc spawania w poczatkowej fazie
wypetniania krateru jako procent ustawionej
mocy spawania

Crater Fill Time a1 0.0..99s (2.05) (zas trwania etapu wypetniania krateru w
sekundach (tylko w trybie 2T)

Crater Fill End Level |CrL 10...250% (30 %) Moc spawania w koricowej fazie wypetniania
krateru jako procent ustawionej mocy
spawania

Start Power StA 9..49 (0) Sita pulsu poczatkowego

Post Current Time | PoC 9..49 (0) Natezenie koricowe




Synergic MIG Unit

Unl

mm, m/min, A

(m/min)

Podczas spawania metodg 1-MIG i z uzyciem
programu WiseRoot, lewy wyswietlacz
pokazuje parametry: grubo$¢ blachy (mm),
predkos¢ podawania drutu (m/min) i Srednie
natezenie pradu (A)

Cable Compensation

CAL

-5.0..9.0
V/100 A

(1.0V/100A)

Kompensacja napiecia w zaleznosci od
dtugosci kabli

UWAGA! Podczas wypetniania krateru wartos¢ poczqtkowa mocy spawania powinna by¢
wyZzsza niz wartos¢ koricowa, dlatego w razie koniecznosci zakresy nastaw tych wartosci zostang
automatycznie ograniczone

Welding Level
Crater Fill Start Level Crater Fill End Level
Crater Fill Time
WiseRoot
Napis na Wartosci Ustawienie .
Nazwa parametru s Opis
wyswietlaczu | parametru fabryczne
Start Time FSt -9..49 (0) (zas rozpoczecia pracy podczas spawania z
uzyciem WiseRoot (maksimum 3 sekundy)
Start Voltage Level | Ful -30...+30 (0) Poziom napiecia w fazie poczatkowej

Wspdlne parametry instalacyjne dla wszystkich trybéw MIG (tylko SF 53 i SF 55)

Napis na Wartosci Ustawienie .
Nazwa parametru L Opis
wyswietlaczu |parametru | fabryczne
Device Address Add 3tai6 3 Adres szyny podajnika
Using features of PMT | Gun OFF, on on on = uchwyt PMT
Gun OFF = inny uchwyt
Gas Guard Connected |GG no, yES no yES = czujnik gazu podiaczony
no = czujnik gazu odtaczony
LongSystem Mode LSy on, OFF OFF Wybierz pozycje ‘on’ podczas uzywania
dtugich kabli posrednich (>40 m)
Code Entry Cod ---, Ent Wprowadzanie kodu aktywujacego funkcje
dodatkowa, patrz opis w rozdziale 3.2
PIN Code Entry Pin ---, Ent Wyhor kodu PIN
(wymaga aktywacji MatchPIN)
Panel Locking LoC on, OFF OFF Blokada panelu
(wymaga aktywacji MatchPIN)
Restore Factory FAC QOFF, PAn, All OFF Przywrécenie wartosci fabrycznych
Settings nastawieri panelu (PAn) lub wszystkich
parametréw (All) i wyjscie z trybu SETUP
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Kazda metoda spawania ma osobny zestaw parametréw, dlatego zmiana czasu koricowego
wyptywu gazu dla spawania synergicznego nie ma wptywu na czas koncowego wyptywu gazu dla
klasycznego spawania MIG.
Ustawiona warto$¢ parametru jest natychmiast zapamietywana. Wyjscie z trybu instalacyjnego
odbywa sie poprzez przytrzymanie przycisku SETUP lub krétkie nacisniecie wyfacznika gtéwnego.

ZDALNE STEROWANIE PODAJNIKIEM DRUTU KWF

R20

R63 R61
MIG Regulacja predkosci podawania drutu: Regulacja napiecia:
1...25 m/min 10V...maks. napiecie Zrodfa pradu
(35..46V)
Pamig¢ Wybér kanatéw pamieci 1...5 odpowiednio w pozycjach | WYLACZONE
(MEMORY) 1,4,6,8i10 pokretta

Synergiczne
MiG

Regulacja mocy spawania (predkosci podawania
drutu): w ustawionym zakresie regulacji predkosci

Precyzyjna requlacja dtugosci tuku: 1...10

MMA Regulacja natezenia pradu spawania: WYLACZONE
10 A...maks. natezenie Zrodfa pradu
R10, RMT10
R61 Regulator RMT10
uchwytu PMT/WS
MiG Regulacja predkosci podawania drutu: 1...25 m/min Regulacja predkosci podawania drutu:
1..25m/min
Pamig¢ Wybdr kanatéw pamieci 1...5 odpowiednio w Wybér kanatéw pamieci 1...5
(MEMORY) pozygach

1,4,6,8i10 pokretta

Synergiczne
MiG

Regulacja mocy spawania (predkosci podawania
drutu): w ustawionym zakresie regulacji predkosci

Regulacja mocy spawania (predkosci
podawania drutu): w ustawionym zakresie
requlagji predkosci (patrz wczedniejszy opis)

MMA

Regulacja natezenia pradu spawania:
10 A...maks. natezenie Zrodta pradu

WYLACZONE




KODY BLEDU FASTMIG™

Przy kazdym uruchomieniu podajnika drutu wykonywana jest procedura wykrywania
potencjalnych btedéw. W przypadku wystapienia btedu, na wyswietlaczu podajnika pojawia sie
kod btedu odpowiadajacy danej sytuacji.

Typowe kody btedu:

Err 2: Zbyt niskie napiecie

Urzadzenie wykryto zbyt niski poziom napiecia w sieci zasilajacej. Taki stan negatywnie wptywa na
proces spawania. Nalezy sprawdzi¢ jakosc sieci zasilajacej.

Err 3: Zbyt wysokie napiecie

Przerwano dziatanie, poniewaz wystapito niebezpiecznie silne przepiecie lub stan dtugotrwatego
nadmiernego napiecia w sieci elektrycznej. Nalezy sprawdzi¢ jakos¢ sieci zasilajacej.

Err 4: Przegrzewanie zrodta zasilania

Przegrzanie zrédta zasilajgcego. Mozliwe przyczyny przegrzania:
« Zrédto zasilania uzytkowano przez zbyt dtugi czas z maksymalna moca.
+ Nie zapewniono wtasciwej cyrkulacji powietrza chtodzacego w zrédle zasilajgcym.
« Wystapita awaria systemu chtodzacego.

Nalezy usuna¢ wszystkie przeszkody na drodze cyrkulacji powietrza i poczeka¢, az wentylator
zrédta zasilajacego schtodzi urzadzenie.
Err 5: Alarm modutu chtodzenia ciecza

Cyrkulacja cieczy chtodzacej jest zablokowana. Mozliwe przyczyny:
- zatkanie lub odtaczenie rurki z woda,
+ zbyt mata ilos¢ ptynu chtodzacego,
« zbyt wysoka temperatura ptynu chtodzacego.

Nalezy sprawdzi¢ cyrkulacje cieczy chtodzacej oraz cyrkulacje powietrza w uktadzie chtodzacym.
Err 54: Brak komunikacji ze zrédtem zasilajacym

Transmisja danych miedzy zrédtem zasilajgcym a podajnikiem drutu zostata przerwana lub
przebiegta nieprawidtowo. Sprawdz kabel przedtuzajacy i potaczenia.

Err 55: Zrédlo zasilajace zajete

Kanat komunikacyjny zajety. Zrodto zasilajace jest wykorzystywane przez inny podajnik drutu albo
trwa programowanie innego urzadzenia w kanale (np. panelu sterowania).

Err 61: Uktad chlodzenia ciecza nie zostat znaleziony

Ukfad chtodzenia ciecza nie jest podtagczony do sprzetu lub podtaczenie ulegto uszkodzeniu.
Podtacz uktad chtodzenia ciecza lub, jesli korzystasz z uchwytu spawalniczego chtodzonego gazem,
zmien ustawienia urzadzenia na chtodzenie gazem.

Err 153: Przegrzanie uchwytu PMT chtodzonego ciecza

Podczas rozpoczynania spawania lub samego spawania nastapito uaktywnienie ochrony termicznej
w uchwycie spawalniczym MIG chtodzonym ptynem. Sprawdz, czy w chtodnicy jest dostateczna
ilos¢ ptynu oraz czy zapewniono swobodng cyrkulacje powietrza w tym urzadzeniu. Upewnij sie, ze
nic nie blokuje przeptywu ptynu chtodniczego w przewodach.

Err 154: Przecigzenie silnika podajnika drutu

Spawanie zostato przerwane w wyniku zbyt silnego obcigzenia mechanizmu podajnika drutu.
Przyczyna moze by¢ zakleszczenie lub zablokowanie drutu. Nalezy sprawdzi¢ sciezke prowadnicy
drutu, nasadke stykowa oraz rolki podajnika.

Err 155: Ostrzezenie przed przegrzaniem podajnika drutu

Wzrosto obcigzenie mechanizmu podajnika drutu. Przyczyng moze by¢ zabrudzenie prowadnicy
drutu lub zbyt silnie pozaginany kabel uchwytu spawalniczego. Nalezy sprawdzi¢ stan uchwytu i w
razie koniecznosci doprowadzi¢ przewdd do porzadku.

Err 165: Alarm czujnika przeptywu gazu

Funkcja czujnika przeptywu gazu zadziatata, poniewaz wzrosto cisnienie gazu. Mozliwe przyczyny:
Gaz nie zostat podtaczony do podajnika drutu. Nastapit wyciek gazu, waz gazowy jest nieszczelny
lub w sieci gazowej nie ma wystarczajacego cisnienia. Nalezy podtaczy¢ gaz do podajnika drutu,
sprawdzi¢ waz gazowy i ciSnienie w sieci gazowe;j.
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Err 171: Nie znaleziono konfiguracji urzadzenia

Wewnetrzna transmisja danych w urzadzeniu zostata przerwana. Nie mozna korzystac z funkgji

opcjonalnych. Wytacz urzadzenie, odigcz uchwyt spawalniczy i uruchom urzadzenie ponownie.
Jesli po tej czynnosci kod btedu nie jest wyswietlany, przyczyna lezy w uchwycie spawalniczym.
Jedli kod jest wyswietlany nadal, nalezy skontaktowac sie z punktem serwisowym.

Err 172: Podano nieprawidlowa konfiguracje

Ten kod btedu jest wyswietlany po wprowadzeniu kodu licencyjnego. Kod licencyjny jest
nieprawidtowy lub wystapit btad podczas jego wprowadzania. Nalezy sprawdzi¢, czy kod licencyjny
pasuje do numeru seryjnego i wprowadzi¢ go ponownie.

Err 201: Nie mozna uzy¢ uchwytu PMT

Nastapita préba uzycia uchwytu spawalniczego PMT, ale wymagane ustawienia nie zostaty
wprowadzone w panelu sterowania urzadzenia. Aby méc korzystac z takiego uchwytu
spawalniczego, w menu SETUP panelu sterowania wybierz opcje ,PMT gun”. Ten bfad wystepuje
takze w przypadku innych uchwytéw spawalniczych, gdy ztacza wytacznika sg zabrudzone lub w
ztym stanie technicznym.

Err 221: Ten sam adres urzadzenia w dwoch podajnikach drutu
Dwa podajniki drutu maja taki sam adres urzadzenia. Nalezy zdefiniowa¢ dla nich rézne adresy,
postepujac w nastepujacy sposob:
1. Naci$nij dowolny przycisk na jednym z paneli sterowania (oprécz przycisku ESC). Wyswietlany
jest napis,Add” (,Dodaj” adres urzadzenia).
2.Za pomoca prawego pokretfa zmier adres urzadzenia.
3. Aby powrdci¢ do zwyktego trybu pracy, ponownie nacisnij dowolny przycisk na panelu
sterowania.

Urzadzenia powracaja do zwyktego trybu pracy po 15 sekundach.

Inne kody bledéw:

Maszyna moze pokazywac kody, ktére nie zostaty tutaj wypisane. W przypadku pojawienia sie
kodu, ktéry nie zostat wypisany, nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym przedstawicielem
serwisu firmy Kemppi i zgtosi¢ mu wyswietlony kod btedu.

KONSERWACJA | ZAKLOCENIA PRACY

Przy planowaniu konserwacji podajnika MSF nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki jego
eksploatacji. Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢ nieprzewidzianych
przerw w pracy urzadzenia.
Ponizsze czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac co najmniej raz na sze$¢ miesiecy.
Sprawdzi¢:
— Zuzycie rowkow rolek podajnika. Nadmierne zuzycie rowkéw powoduje zaktécenia podawania
drutu.
— Zuzycie prowadnic podajnika. Zuzyte rolki i prowadnice nalezy wymienic.
- Prowadnica drutu uchwytu spawalniczego powinna znajdowac sie jak najblizej rolek nie
dotykajac ich, a drut musi by¢ podawany z wylotu prowadnicy na rolki w linii proste;.
- Ustawienie hamulca szpuli.
- Styki elektryczne:
* Oczyscic utlenione styki
* Dokreci¢ poluzowane potaczenia
Oczysci¢ urzadzenie z kurzu i brudu.

UWAGA! Uzywajqc sprezonego powietrza nalezy zawsze pamietac o odpowiedniej ochronie oczu.



O

co szes¢
miesiecy

W razie trudnosci nalezy sie skontaktowac z dealerem Kemppi.

NUMERY DO ZAMOWIENIA

MSF 53 6065300
SF 51 200 mm, LED 6085100
SF 52 200 mm, LED 6085200
MSF 55 6065500
MSF 57 6065700
SF53 300 mm, LED 6085300
SF 54 300 mm, LED 6085400
KMS 300 3 ~ 400V 6053000
KMS 400 3 ~ 400V 6054000
KMS 500 3 ~ 400V 6055000
Uktad chtodzenia Fastcool 10 6068100
Podwozie PM500 6185291
Podwozie P 500 (MSF53) 6185265
Podwozie P 501 (MSF55, MSF57) 6185269
Podwozie PM 502 6185293
Akcesoria

MSF 53 Rama do zawieszania + zestaw do montazu na Zrédle pradu 6185285
MSF 55 Zestaw do zawieszania W001694
MSF 57 Zestaw do zawieszania 6185100
MSF 53 Szyny ochronne + zestaw do montazu na Zrédle pradu 6185286
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH30 6256030
KWF 300 Sync 6263300
Czujnik przeptywu gazu GG200/300 6237406
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Ukfady zdalnego sterowania

R10 5m 6185409
R10 10m 618540901
R20 5m 6185419
RMT 10 do uchwytu MIG PMT 6185475
Uchwyty MIG
PMT 25 6252514
PMT 27 3m 6252713
PMT 27 45m 6252714
PMT 32 3m 6253213
PMT 32 45m 6253214
PMT 35 3m 6253513
PMT 35 45m 6263514
PMT 42 3m 6254213
PMT 42 45m 6254214
PMT 50 3m 6255013
PMT 50 45m 6255014
PMT 30W 3m 6253043
PMT 30W 45m 6253044
PMT 42W 3m 6254203
PMT 42w 45m 6254204
PMT 52W 3m 6255203
PMT 52W 45m 6255204
WS35 AL1.2mm,6m 6253516A12
$SS1.0mm,6m 6253516510
WS30W AL1.2-1.6mm,6m 6253516510
SS1.0mm,6m 6253046510
SS1.2mm,6m 6253046512
WS30W AL1.2-1.6mm,8m 6253048A12
SS1.0mm,8m 6253048510
SS1.2mm,8m 6253048512
WS42W AL1.2-1.6mm,6m 6254206A12
SS1.0mm,6m 6254206510
SS1.2mm,6m 6254206512
WS4 W AL1.2-1.6mm,8m 6254208A12
$S1.0mm,8m 6254208510
SS1.2mm,8m 6254208512
Kable posrednie
KWF 70-1,8-GH 6260401
KMS 70-1,8-WH 6260410
KWF 70-5-GH 6260405
KWF 70-5-WH 6260407
PROMIG 2/3 70-10-GH 6260326
PROMIG 2/3 70-10-WH 6260334
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URZADZENIA

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ do smietnika z odpadami komunalnymi!

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 przekazywa¢ do odpowiednich zaktadéw utylizacji i
odzysku. Wiasciciel takiego urzadzenia jest obowigzany dostarczy¢ je do punktu zbiérki odpadéw
zgodnie z miejscowymi przepisami. Stosowanie zalecen dyrektywy europejskiej wptynie na

polepszenie stanu $rodowiska i zdrowia ludzi.

DANE TECHNICZNE
MSF 53 MSF 55 MSF 57

Napiecie zasilania 50V DC 50V DC 50V DC
Pobdr mocy dla pradu maks. 100W 100W 100W
Obciazalno$¢ 40° C 60 % 520A 520A 520A

100 % 440 A 440 A 440 A
Mechanizm podajacy 4-rolkowy 4-rolkowy 4-rolkowy
Srednica rolki podajnika 32mm 32mm 32mm
Predko$¢ podawania drutu 0— 25 m/min 0— 25 m/min 0—25m/min
Druty elektrodowe oFe,Ss 0,6—16mm 0,6—16mm 0,6-1,6mm

o Rdzeniowe | 0,8 —1,6 mm 0,8-2,0mm 0,8—2,0mm

oAl 1,0-16mm 1,0-24mm 1,0-2,4mm
Szpula drutu max.masa | 5kg 20kg 20kg

max. @ 200 mm 300 mm 300 mm
Itacze uchwytu Euro Euro Euro
Zakres temperatur pracy -20...+40°C -20...+40°C -20...4+40°C
Zakres temperatur -40...+60°C -40...+60°C -40...4-60° C
przechowywania
Stopien ochrony IP23S IP23S 1P23S
Klasa kompatybilnosci A A A
elektromagnetycznej
Wymiary zewnetrzne DXSXW 510x200x310mm | 620x210x 445 mm | 625x 243 x 446 mm
Masa 9,4kg M,1kg 12,5kg
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WARUNKI GWARANCIJI

Kemppi Oy udziela gwarancji na wytwarzane i sprzedawane przez siebie produkty, ktéra obejmuje
wady materiatowe i wykonawcze. Naprawy gwarancyjne moga zostac przeprowadzane jedynie
przez autoryzowany serwis Kemppi. Koszty pakowania, transportu i ubezpieczenia ponosi
zamawiajacy.

Gwarancja obowiazuje od dnia zakupu. Jakiekolwiek ustalenia ustne nie sg czescig umowy
gwarancyjnej i nie sy wigzace dla Kemppi.

Ograniczenia gwarangji

Gwarancja nie obejmuje uszkodzen powstatych na skutek normalnego zuzycia, postepowania ze
sprzetem niezgodnego z instrukgja, braku konserwacji, przeciazania, niedbatego uzytkowania,
zasilania z niewtasciwego lub wadliwego Zrédta napiecia (obejmuje réwniez skoki napiecia
wykraczajace poza nominalny zakres zasilania), niewfasciwego ci$nienia gazu, anomalii i uszkodzen
sieci elektrycznej, uszkodzenh podczas transportu i magazynowania, pozaru oraz uszkodzen
spowodowanych sitami przyrody. Gwarancja nie pokrywa posrednich lub bezposrednich kosztéw
podrézy, delegacji lub zakwaterowania zwigzanych z obstuga gwarancyjna.

Gwarancja nie obejmuje uchwytéw spawalniczych, ich czesci eksploatacyjnych, rolek i tulejek
prowadzacych podajnika drutu.

Gwarancja nie obejmuje szkod bezposrednich lub posrednich powstatych w wyniku wadliwie
dziatajacego urzadzenia.

Jakiekolwiek modyfikacje wykonywane bez zgody producenta lub naprawy z uzyciem
nieoryginalnych czesci powoduja uniewaznienie gwarangji.

Dokonywanie napraw przez nieautoryzowany serwis Kemppi powoduje utrate gwarancji.

Wykonywanie napraw gwarancyjnych

Usterki objete gwarancja nalezy niezwtocznie zgtasza¢ do Kemppi lub autoryzowanego serwisu
Kemppi.

Zanim zostang podjete jakiekolwiek czynnosci naprawcze klient jest zobowigzany przedstawic
wazng gwarancje lub udowodni¢ waznos¢ gwarancji na pismie. Dowdd ten musi zawierac date
zakupu oraz numer seryjny uszkodzonego urzadzenia. Cze$ci wymienione w ramach naprawy
gwarancyjnej sg wtasnoscig Kemppi i na zyczenie powinny zosta¢ zwrécone.

Gwarancja na naprawione lub wymienione w ramach gwarancji urzadzenie lub osprzet obowiazuje
do konca pierwotnego okresu gwarancyjnego.
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