FastMig

MXP 37 Pipe Steel
MXP 37 Pipe Stainless
MXP 38

Operating manual
Brugsanvisning
Gebrauchsanweisung
Manual de instrucciones
Kayttoohje

Manuel d'utilisation
Manuale d'uso
Gebruiksaanwijzing
Bruksanvisning
Instrukcja obstugi

Manual de utilizacédo

HCTPYKLMM MO SKCIyaTaumm

Bruksanvisning

BRAEF

& KEMPPI

EN
DA
DE
S

7

FR
T

NL
NO
PL

PT
RU
sV
ZH






INSTRUKCJA OBStUGI
Polski



PL

SPIS TRESCI

1.

1.1
1.2
2.

2.1
2.2
2.3
24
25
2.6
2.7
2.8
29

2.10
2.11
2.12
213
2.14
2.15
2.16
2.17

3.

3.1
3.2
3.3
34
35

4.

5.

5.1
5.2
53

6.
7.
8.

WPRIOWAdZENIE ..o 3
INfOrMACIE OGOINE. ... 3
Informacje ogdlne o podajniku FastMig MXP 37 Pipe i MXP 38.............cc..c........ 3
INSTAlACIA.. ..., 4
Opis urzadzenia: MXP 37 Pipe i MXP 38..........coooimeeeieeeeeeeeeee e 4
Podtaczani@ Kabli.............cooooovioieee e 5
Montaz systemu MIG/MAG............cooeeee e 6
Czesci zalezne od SredniCy drUtU . ... 7
Wybor uchwytu spawalniczego............ccooooiiiiriiiii s 7
Zaktadanie i blokowanie szpuli zdrutem.............cc.cooooovviioceeeeeeeees 7
tadowanie drutu i automatyczne podawanie ..., 8
Mechanizm podajnika drutu GT04 w podajniku MXP 37 Pipe...........cccccoevvunn..... 8
4-rolkowy mechanizm podawania drutu DuraTorque™ 400 w

POAAJNIKU MXP 38.......ooooieee e 10
Ustawianie dZwigni doCiSKOWYCH ............cc.ccoooviioieeeeeeeeee e 12
Ustawianie hamulca Szpuli.............cco.cooooooiioieeeeeeeeeee e 12
Czas UP@lania drULU............co.ooviieceeeeee e 12
K@D@I MASY ... 12
GAZ OSTONOWY ... 12
GHOWNY WYAGCZNIK 1/O ... 14
Dziatanie uktadu chtodzenia FastCool 10...........cccocoviiiniiiie, 14
Zestaw do zawieszania podajnika ... 14
Panele sterowania XF 37 i XF 38 ..o 14
POdIaCzani@ i MONTAZ...........co.covviee s 14
ROZKIQd PIZYCISKOW ... 15
FUNKC)E PIZyCiSKOW...........oooioi e 16
Oprogramowanie SPawalniCZe ..........c..ccooovoiioieieeeeeee e 18
Wyswietlanie NapieCia tUKU .............c..ccooooiiiioiceeee e 20
Rozwigzywanie typowych problemow...............ccocooeeeeiiiiiicen, 21
KONSEIWACHA. ... 23
CodziennNa KONSEIrWACHA ..o 23
KONSErwacja OKI@SOWA............oovuuriiiiiic e 23
Konserwacja W warsztacie SErWIiSOWYM..........cccoiuiiiirinisieneesesiseesenees 23
Utylizacja urzadzenia............cccoooeveiiicoiiiceeceeeee s 24
Numery do zamOWIeNIa ..........c.cocvviiiiieeeeeeeeeeee e, 24
Dane teChNICZNe............coiiiic s 27

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38



1.1

1.2

WPROWADZENIE

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego FastMig MXP. Produkty firmy Kemppi
pozwalaja zwiekszy¢ wydajnosc¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko sa
prawidtowo uzywane.

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

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie zapoznac sie z tg instrukgcja i
broszura z informacjami na temat bezpieczenstwa. Dla bezpieczenstwa wtasnego i otoczenia
nalezy zwracac szczeg6lng uwage na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

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

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukgcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen wymagaja
szczegdblnej uwagi, sa wyréznione oznaczeniem UWAGA! Nalezy je uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

Informacje ogdlne o podajniku FastMig MXP 37 Pipe i MXP 38

Kemppi FastMig MXP 37 Pipe to podajnik drutu przeznaczony dla wymagajacych
profesjonalistow. Jest on wyposazony w proces spawalniczy WiseRoot+™, stworzony
specjalnie na potrzeby wydajnego spawania graniowego rur i blach.

Kemppi FastMig MXP 38 to podajnik drutu przeznaczony dla wymagajacych profesjonalistéw.
Jest on wyposazony w proces spawalniczy WiseThin+™, stworzony specjalnie na potrzeby
wydajnego spawania blach oraz spawania pozycyjnego, takze z uzyciem gazu ostonowego
COa.

Podajniki drutu FastMig MXP 37 Pipe i MXP 38 mozna podtaczy¢ do zrédet zasilania FastMig

X 450 i FastMig Pulse. Specjalistyczne procesy WiseRoot+™ i WiseThin+™ sg jednak dostepne
tylko dla FastMig X 450.

Za sterowanie pracg podajnika odpowiada mikroprocesor. Dodanie opcjonalnego
synchronizatora (MXF Sync 65) umozliwia podtaczenie podajnika posredniego SuperSnake do
podajnika drutu MXP 37 Pipe lub MXP 38.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty dokfadne
i kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia.
Firma Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego
produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesyfanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
firmy Kemppi jest zabronione.
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2.1

INSTALACJA

Opis urzadzenia: MXP 37 Pipe i MXP 38
MXP 38

MXP 37 Pipe

10.

1. Panel sterowania XF 37

2. Wytacznik ON/OFF

3. Eurozigcze uchwytu

4. Ztacze kabla rozpoznawania napiecia
5. Ztacze zdalnego sterowania

6. Ztacze synchronizatora podajnika
posredniego (zestaw opcjonalny)

o® &

2

7. Ztacze gazu ostonowego

8. Ztacze kabla sterujacego
9. Ztacze kabla pomiarowego
10. Ztgcze kabla pradu spawania

11. Doprowadzenie i zaciski wezy cieczy
chtodzacej

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38

1. Panel sterowania XF 38

2. Wytacznik ON/OFF

3. Eurozigcze uchwytu

4. Ztacze kabla rozpoznawania napiecia
5. Ztacze zdalnego sterowania

6. Ztacze synchronizatora podajnika
posredniego (zestaw opcjonalny)

-
-

7. Ztacze gazu ostonowego

Qeoes

8. Zigcze kabla pomiarowego
9. Ztacze kabla sterujacego
10. Ztacze kabla pradu spawania



2.2 Podtaczanie kabli

2.2.1 Ukiad chtodzony ciecza: FastMig X 450 + MXP + FastCool 10
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1. Podajnik drutu
2. Zrodho zasilajace FastMig X 450
3. Uktad chtodzenia FastCool i ztagcze zasilania
4.  Zrédto gazu
5. Uchwyt elektrodowy
6. Zdalne sterowanie
7. Uchwyt chtodzony ciecza
8.  Kabel zasilajacy
9.  Kabel masy izacisk
10. Kabel pomiarowy (taczacy zrodto zasilania z podajnikiem drutu)
11.  Kabel rozpoznawania napiecia (faczacy podajnik drutu z elementem spawanym)

UWAGA! Podajnik drutu MXP mozna takze podtqczy¢ do Zrédta zasilania FastMig Pulse, lecz nie
stosuje sie wtedy kabla pomiarowego ani wykrywajqcego napiecie.
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2.2.2 System chiodzony powietrzem: FastMig X 450 + MXP

2.3
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1. Podajnik drutu
2. Zrodho zasilania FastMig X 450
3. Zrodho gazu
4.  Uchwyt elektrodowy
5. Zdalne sterowanie
6.  Uchwyt spawalniczy chtodzony powietrzem
7. Kabel zasilajacy
8.  Kabel masy i zacisk
9.  Kabel pomiarowy (taczacy zrédto zasilania z podajnikiem drutu)
10. Kabel rozpoznawania napiecia (taczacy podajnik drutu z elementem spawanym)

UWAGA! Podajnik drutu MXP mozna takze podtqczy¢ do Zrédta zasilania FastMig Pulse, lecz nie
stosuje sie wtedy kabla pomiarowego ani wykrywajqcego napiecie.

Montaz systemu MIG/MAG

Urzadzenia nalezy montowac w kolejnosci opisanej ponizej. Szczegdtowe instrukcje montazu i
obstugi sa dostarczane z poszczegdlnymi urzadzeniami.

1. Montaz zrédta zasilania

Postepuj zgodnie z instrukcja montazu zamieszczong w instrukcji obstugi Zzrodta zasilania
FastMig.

2. Montaz zrédta zasilania na podwoziu

Postepuj zgodnie z instrukcja montazu podwozia.

3. Montaz podajnika drutu FastMig MXP na zrédle zasilania

Zdejmij naklejke z gornej czesci obudowy zrédta zasilania. Recznie (bez uzycia narzedzi)
wkrec bolec mocujacy w obudowe Zrédta zasilania. Natéz na bolec dostarczone plastikowe
przektadki. Nat6z podajnik drutu MXP na bolec.

4. Podtaczanie kabli

Podtacz kable zgodnie z zaleceniami instrukcji obstugi.

Biegunowos¢ drutu spawalniczego (+ lub -) mozna wybra¢ poprzez podtaczenie podajnika
drutu do dodatniego lub ujemnego ztacza zrodta zasilania.

W wiekszosci prac spawalniczych MIG/MIG podajnik jest podtgczany do ztagcza dodatniego
zrédta zasilania.

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38
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2.5

2.6

5. Montowanie podajnika FastMig na wysiegniku lub wysiegniku obrotowym

W przypadku montowania podajnika drutu na wysiegniku nalezy zadbac o jego odizolowanie
elektryczne od wysiegnika.

Kat nachylenia zawieszonego podajnika mozna zmienia¢, przesuwajac punkt zawieszenia na
raczce.

Czesci zalezne od srednicy drutu

Dostepne sa rolki podajace i tulejki prowadzace drut do réznych srednic i rodzajéw drutu,
oznaczone réznymi kolorami. Dobér odpowiedniego ksztattu rowka i konstrukgji rolek
podajacych zalezy od zastosowania. Doktadne informacje znajduja sie w tabelach czesci
zapasowych.

Kierujac sie tabela, nalezy dobrac¢ rolki i tulejki prowadzace odpowiednie do danego
zastosowania.

Wybér uchwytu spawalniczego

Nalezy uzywac uchwytu spawalniczego odpowiedniego do danego zastosowania. Uchwyty
spawalnicze Kemppi sg projektowane z mysla o réznorodnych zastosowaniach. Dostepne sa
prowadnice drutu i koricowki pragdowe przeznaczone do réznych typdw i rozmiaréw drutdw.

Do zestawu sktadajacego sie ze Zrédta zasilania FastMig X 450 i podajnika MXP 37 Pipe
Kemppi oferuje sie uchwyt spawalniczy PMT MN, ktéry powstat specjalnie na potrzeby
spawania grani i spoin wypetniajacych rur. Wymienna szyjka pozwala dopasowac kat zgiecia
do réznych etapdw pracy.

Spawanie z dtugimi kablami jest mozliwe po dodaniu do zestawu podajnikéw posrednich
WeldSnake i SuperSnake, chtodzonych powietrzem lub ciecza.

Zakladanie i blokowanie szpuli z drutem

UWAGA! Nalezy sie upewnic, ze szpula z drutem jest poprawnie zamontowana i zablokowana na
miejscu. Szpula nie moze by¢ uszkodzona ani zdeformowana w taki sposob, ze bedzie sie ocierac
o wnetrze obudowy lub drzwiczki komory podajnika drutu. Mogtoby to zwiekszac¢ opdr szpuli

i wptywac negatywnie na jakos¢ spawania. Po dtuzszym czasie mogtoby to réwniez uszkodzic¢
podajnik drutu, czyniqc go niezdatnym do uzytku lub niebezpiecznym.

© Kemppi Oy /1736
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2.7 tadowanie drutuiautomatyczne podawanie

Automatyczne podawanie drutu znacznie przyspiesza wymiane szpuli, gdyz nie jest konieczne
zwalnianie docisku rolek podajgcych.

Wystarczy sie upewnic, ze rowek rolki jest odpowiedni dla $rednicy uzywanego drutu. Zdejmij
koncéwke drutu ze szpuli i odetnij zagiety odcinek, uwazajac, by drut nie zsunat sie ze szpuli.

Wyprostuj odcinek drutu o dtugosci ok. 20 cm i upewnij sie, ze nie ma na nim ostrych
krawedzi. W razie potrzeby spituj, poniewaz ostre krawedzie mogtyby uszkodzi¢ prowadnice
drutu w uchwycie (szczegdlnie w przypadku miekkich prowadnic plastikowych).

Utéz koncédwke drutu z tytu rolek podajacych i nacisnij przycisk wysuwu drutu na panelu

podajnika. Przeprowadz drut az do koricéwki pragdowej uchwytu. Mozna rozpoczynac
spawanie.

UWAGA! W przypadku drutéw o mniejszych Srednicach konieczne moze by¢ wprowadzanie reczne,
przy zwolnionych dzwigniach dociskowych rolek podajqcych. Wynika to z tego, ze w przypadku
cienkich drutdw tatwiej jest wybrac zbyt wysokgq site nacisku. Zbyt silny nacisk rolek moze
doprowadzi¢ do zdeformowania drutéw, a péZniej powodowac problemy z podawaniem.

2.8 Mechanizm podajnika drutu GT04 w podajniku MXP 37 Pipe

Tulejki prowadzace drut

¢ (mm) tuleja przednia tuleja tuleja tylna
srodkowa
A, Ss (Fe, M, Fo) 06 $P007285 $P007273 $P007293
plastik 0,8-09 SP007286 SP007274 SP007294
10 [ shoor2s7 $P007275 $P007295
12 B spoo2ss SP007276 $P007296
14 [ spoor2s9 $P007277 $P007297
16 $P007290 $P007278 $P007298
20 [ spoor291 $P007279 $P007299
2% [ s $P007280 $P007300
Fe, M, Fc 08-0,9 SPO07454 SPO07465 $P007536
metal 10 [ shoorsss SP007466 $P007537
12 B spoorase SP007467 $P007538
14-16 $PO07458 $P007469 $PO07539
20 [ spo07as9 SPO07470 $P007540
24 [ 500 SPO07471 $P007541

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38



Rolki podajnika drutu, plastikowe
Fe, Ss, (Al, Mc, F¢)
V-ksztattna

\'

F¢, Mc, (Fe)
V-ksztattna, karbowana

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

Rolki podajnika drutu, metalowe
Fe, Ss, (Al, Mc, Fc)
V-ksztattna

\'

F¢, Mc, (Fe)
V-ksztattna, karbowana

\

]

Fc, Mc, Ss, Fe
U-ksztattna

u

UWAGA! Zamontuj dolng rolke podajqcq, tak aby sworzeri w watku pasowat do wciecia w rolce.

g (mm)
0,6
0,8-0,9
1,0
1,2
14
1,6
2,0
2,4
1,0
1,2
1,4-1,6
2,0
2,4
1,0
1,2
1,6

o (mm)
0,8-0,9
1,0
1,2
14
1,0
1,2
1,4-1,6
2,0
1,0
1,2
1,6

dolna
W001045
W001047

B viootos9

Wo01051
B wooos3
B o005
B vioot0s7
D woo10s9

Wo01061
B woooe3
B o005
B 001067
D Wooioe9

W001071

dolna

W006074
W006076
W004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086
W006088
W006090
W006092

© Kemppi Oy /1736

gorna

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

gorna

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087
W006089
W006091
W006093

PL
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2.9 4-rolkowy mechanizm podawania drutu DuraTorque™ 400 w

podajniku MXP 38

Tulejki prowadzace drut

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

Fe, Mc, Fc
metal

o (mm)

0,6
0,8-0,9
1,0
1.2
14
1,6
2,0
24
0,8-0,9
1,0
1.2
1,4-1,6
2,0
24

tuleja przednia tuleja

SP007437
SP007438

B sv007439
D spoo7440
B spoorasn

$P007442
B spoo74s3
B svo0744

SPO07454
B svo07:55
B spoorass

$P007458
B spo074s9
B 50040

Rolki podajnika drutu, plastikowe

Fe,Ss,
(Al, Mc, Fe)
V-ksztattna

\'

Fc, Mc, (Fe)
V-ksztattna, karbowana

\

]

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38

1,4-1,6
2,0
24

srodkowa
SP007429
SP007430
SP007431
SP007432
SP007433
SP007434
SP007435
SP007436
SP007465
SP007466
SP007467
SP007469
SP007470
SP007471

dolna
W001045
W001047

W001061

B wooi063
| Oz

gorna

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

tuleja tylna

$P007293
SP007294
SP007295
SP007296
SP007297
S$P007298
S$P007299
S$P007300
SP007536
SP007537
SP007538
S$P007539
SP007540
SP007541




Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

Rolki podajnika drutu, metalowe

Fe, Ss,

(Al, Mc, Fe)
V-ksztattna
\%

Fc, Mc, (Fe)

V-ksztattna, karbowana

\

]|

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-ksztattna

u

UWAGA! Zamontuj dolnq rolke podajqcq, tak aby sworzert w watku pasowat do weciecia w rolce.

10 [ wovosr
12 B Woo1069

1,6 W001071
¢ (mm) dolna

0,8-0,9 W006074
1,0 W006076
1,2 W004754
14 W006078
1,0 W006080
1,2 W006082
14-1,6 W006084
2,0 W006086
1,0 W006088
1,2 W006090
1,6 W006092

© Kemppi Oy /1736

W001068
W001070
W001072

gorna

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087

W006089

W006091
W006093

PL
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2.10

2.1

2.12

2.13

2.14

Ustawianie dzwigni dociskowych

Ustaw nacisk rolek napedowych na drut za pomoca srub recznych, znajdujacych sie nad
dzwigniami dociskowymi. Ustawiony nacisk wida¢ na podziatce. Ustaw nacisk tak, by lekkie
przytrzymanie reka drutu wysuwajacego sie z koncéwki pradowej uchwytu nie zaktécato
podawania.

Druty o mniejszych srednicach i bardziej miekkie wymagaja mniejszego nacisku rolek. Lekkie
przytrzymanie reka drutu wysuwajacego sie z koncéwki pradowej uchwytu nie powinno
zaktdcac podawania. Jednak w przypadku silniejszego spowolnienia drutu rolki powinny sie
slizgac po powierzchni drutu bez deformowania go.

UWAGA! Zbyt silny nacisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw
powlekanych i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Prowadzi on takze do zmniejszenia
Zywotnosci czesci poprzez nadmierne zuzywanie rolek i wieksze obcigzenie przektadni podajnika.

Ustawianie hamulca szpuli

Sruba regulacji hamulca szpuli jest dostepna poprzez otwér za klipsem blokujacym. Recznie
zdejmij klips blokujacy, a nastepnie srubokretem ustaw docisk klockéw hamulca znajdujacych
sie wewnatrz. Patrz punkt A na schemacie.

D

L——r
T

Odpowiednia sita hamowania zalezy od srednicy i masy drutu oraz catej szpuli, jak réwniez
od ustawionej predkosci podawania drutu. Im ciezsza szpula z drutem i im wieksza predkos¢
podawania drutu, tym trzeba ustawi¢ wieksza site hamowania. Po ustawieniu hamulca z
powrotem zatéz klips blokujacy, ustaw odpowiednia predkos¢ podawania drutu i upewnij sie,
Ze sita hamowania zapobiega spadaniu drutu ze szpuli w chwili wstrzymania podawania.

UWAGA! Zbyt duzy lub niepotrzebny opdr moze negatywnie wplynqc na jakos¢ spawania oraz
obcigzenie i tempo zuzywania sie catego systemu podajqcego.

Czas upalania drutu

Czas upalania drutu jest requlowany przez elektronike podajnika FastMig. W chwili
zakonczenia spawania stosowana jest automatyczna sekwencja koricowa, ktéra zapobiega
przywieraniu drutu do materiatu spawanego i zastyganiu kropli metalu na koricu drutu,
co umozliwia tym samym sprawne ponowne zajarzenie. Automatyka dziata niezaleznie od
predkosci podawania drutu.

Kabel masy

Jesli to mozliwe, zacisk kabla masy powinno sie podfacza¢ bezposrednio do materiatu
spawanego.

Nalezy zawsze uzywa¢ dobrej jakosci, ciezkiego kabla miedzianego o polu przekroju 70 mm?,
najlepiej z zaciskiem srubowym 600 A. Powierzchnia styku z materiatem spawanym powinna
by¢ wolna od tlenku, farby itd. Zacisk musi by¢ solidnie zamocowany.

Gaz ostonowy

UWAGA! Podczas pracy z butlq z gazem trzeba zachowac ostroznos¢. Nalezy zawsze pamietac
o zagrozeniach, jakie niesie praca ze sprezonym gazem. Butle trzeba doktadnie mocowa¢ na
odpowiednim wdzku do butli.

Na rynku dostepnych jest wiele dobrej jakosci gazéw ostonowych do spawania. Nalezy wybrac
wiasciwy gaz do planowanej pracy. Podczas spawania synergicznego i impulsowego produkty

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38



FastMig wykorzystujg programy spawalnicze. Kazdy z nich jest przeznaczony do konkretnego
gazu ostonowego.

Gaz ostonowy w istotny sposéb wptywa na wydajnos¢ procesu spawania i ogélng jakosc
spoiny.

UWAGA! Odpowiednie ustawienie wyptywu gazu ostonowego z uchwytu spawalniczego zalezy
od: zastosowania, typu spoiny, typu gazu oraz ksztattu i rozmiaru dyszy gazowej. Wyptyw gazu
nalezy przed spawaniem zmierzy¢ u wylotu dyszy uchwytu za pomocq rotametru. W wiekszosci
zastosowari odpowiedni wyptyw to 10-20 litréw na minute.

2.14.1Instalacja butli z gazem

Butle z gazem nalezy zawsze prawidtowo mocowaé w pozycji pionowej w specjalnym
uchwycie $ciennym lub na wézku do butli. Pamietaj, zeby po zakoriczeniu spawania zakrecic¢
zawor butli z gazem.

Elementy reduktora

Zawor butli zgazem

Pokretto regulacji cisnienia

Nakretka

Kréciec weza

Nakretka krééca weza

Wskaznik cisnienia gazu w butli
Miernik przeptywu gazu ostonowego

Nouhswh=
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2.15 Gléwny wylacznik 1/0

Po przefgczeniu wytacznika gtéwnego zrodta zasilania FastMig do pozycji | zapali sie lampka
kontrolna znajdujaca sie najblizej wytacznika, sygnalizujaca, ze zrédto jest gotowe do
spawania. Urzadzenie uruchomi sie w tym samym trybie i z tymi samymi ustawieniami, co w
momencie ostatniego wytgczenia.

Urzadzenie nalezy wtaczac i wytgczac jedynie za pomoca wytacznika zasilania. Nie wolno w
tym celu uzywac wtyczki.

2.16 Dziatanie ukiadu chtodzenia FastCool 10

Po pierwszym podfgczeniu uktadu chtodzenia cieczg FastCool 10 do zrédta zasilajgcego
FastMig funkcja chtodzenia jest standardowo wigczona. Zeby jg wylgczy¢, postepuj zgodnie z
instrukcjami zawartymi w instrukgcji obstugi FastCool 10.

2.17 Zestaw do zawieszania podajnika

3.

3.1

Podajniki drutu MXP mozna montowac na wysiegniku przy uzyciu uchwytu do zawieszania
KFH 1000, dostepnego jako opcja. Umozliwia to zawieszenie podajnika drutu nad obszarem
prac.

PANELE STEROWANIA XF 37 | XF 38

Podlaczanie i montaz

Podtacz ztacze kabla ptaskiego z podajnika MXP do panelu sterowania. Podacz zétto-zielony
kabel uziemienia do zlgcza widetkowego panelu sterowania XF.

XF 37 XF 38

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38



3.2 Rozkiad przyciskow

10.
[ ]

CH REMOTE

11.
CHANNEL

MMA

® ccicv L

i °
a

[ ]

KEMPPI

5. 6. 7. 8. 9.

1. Wytacznik ON/OFF

2. Uruchomienie trybu spawania MIG (krotkie nacisniecie)
Wybranie aktywnego podajnika drutu, jesli dostepnych jest kilka podajnikéw (dtugie
nacisniecie)

3. Test wyptywu gazu

4.  Wysuw drutu

5. Wybranie poprzedniego kanatu pamieci

6.  Wybranie nastepnego kanatu pamieci (krotkie nacisniecie)
Zablokowanie wybranego kanatu pamieci (dtugie nacisniecie)

7. Wybranie trybu dziatania wyfacznika uchwytu spawalniczego (krétkie nacisniecie) lub
wiaczenie/wytaczenie zestawu funkcji MatchLog

8.  Wybranie wypetniania krateru, goracego startu (krétkie nacisniecie) lub trybu MMA/CC/
CV (dtugie nacisniecie)

9.  Wybranie trybu sterowania przy uzyciu panelu sterowania, modutu zdalnego sterowania
uchwytu lub recznego modutu sterowania (krétkie nacisniecie)
Wiaczenie lub wytaczenie trybu zdalnego wyboru kanatu pamieci (dtugie nacisniecie)

10. Pokretto regulacji mocy

11.  Pokretto regulacji dtugosci tuku i napiecia

Automatyczne wyswietlanie parametréw spawania

Po zakonczeniu spawania wyswietlane sg ostatnio uzywane wartosci parametrow.
Wyswietlanie napiecia

Po wiaczeniu funkcja wyswietlania napiecia pozwala wyswietla¢ napiecie tuku. Kropka na

koncu wartosci na wyswietlaczu napiecia oznacza, ze jest to napiecie tuku (np. 23.5. V). Jesli
funkcja nie jest wigczona, wyswietlane jest napiecie na zaciskach zrédta zasilania.

© Kemppi Oy /1736
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3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.3.4

3.35

3.3.6

Funkcje przyciskéow

Wytacznik ON/OFF (1)
A

Krotkie nacisniecie: Przywrdcenie wstepnego ekranu na wyswietlaczu panelu XF 37/ X 38.
Dtugie nacis$niecie: Wytaczenie lub wtaczenie panelu XF 37 / X 38.

UWAGA! Po wtqczeniu panelu sterowania XF 37 / XF 38 podajnika drutu wiqcza sie takze panel
sterowania X 37 Zrédta zasilania, a nastepnie automatycznie tqczy sie z tym podajnikiem drutu.

Przycisk dynamiki (2)
WF#

a

Krétkie nacisniecie: Zmiana dynamiki dla trybu 1-MIG, synergicznego spawania MIG lub CC/CV.
Regulacja ci$nienia tuku podczas spawania MMA.

Dtugie nacisniecie: Wybor numeru podajnika drutu. Jesli do zestawu podtgczono wiecej niz jeden
podajnik drutu, mozna wybra¢, ktéry z nich ma by¢ aktywny. Do kazdego podajnika przypisana jest
liczba (1-3).

UWAGA! Numer podajnika drutu nie jest dostepny w procesach MMA, CCi CV.

Przycisk testu wyplywu gazu (3)

Po nacisnieciu przycisku wyswietlana jest dtugosc testu wyptywu gazu. Do zmiany tej wartosci
stuzy pokretto regulacji.

Test rozpoczyna sie chwile po ustawieniu wartosci.

Zeby wstrzymac test, wystarczy nacisna¢ dowolny przycisk.

Przycisk wysuwu drutu (3)

Nacisniecie tego przycisku uruchamia podawanie drutu zdomysina predkoscia 5,0 m/min.
Podawanie jest zatrzymywane po zwolnieniu przycisku.

Do zmiany predkosci stuzy pokretto regulacji. Po ponownym nacisnieciu przycisku drut wysuwa sie
z nowo ustawiong predkoscia.

Przycisk poprzedniego kanatu pamieci (5)

Nacisniecie tego przycisku powoduje przejscie do poprzedniego dostepnego kanatu pamieci.

Przycisk nastepnego kanatu pamieci (6)

)=

Krotkie nacisniecie: Wybranie nastepnego dostepnego kanatu pamieci.

Dtugie nacisniecie: Zablokowanie lub odblokowanie wybranego kanatu pamieci. Po zablokowaniu
kanatu pamieci nie mozna wprowadza¢ w nim zadnych zmian.

FastMig MXP 37 Pipe, MXP 38



3.3.7

3.3.8

3.3.9

Przycisk trybu 2T/4T (7)

Krotkie nacisniecie: Przetaczenie trybu dziatania wytgcznika uchwytu spawalniczego (2T/4T).
Dtugie nacisniecie: Wtgczenie lub wylaczenie zestawu funkcji MatchLog. W ramach niego mozna

korzysta¢ zaréwno z funkcji MatchChannel, jak i MiniLog, zaleznie od tego, ktéra jest ustawiona w
wybranym kanale pamieci. Jesli nie ustawiono zadnej z nich, opcja ta jest niedostepna.

Przycisk funkcji dodatkowych (8)

MMA
. ccicv

Krétkie nacisniecie: Wiaczenie funkcji wypetniania krateru lub goracego startu.
Dtugie nacisniecie: Wtaczenie lub wytaczenie trybu MMA/CC/CV.

Przycisk wyboru zdalnego sterowania (9)

Krétkie nacisniecie: Przetaczanie pomiedzy trybem sterowania przy uzyciu panelu sterowania,
modutu zdalnego sterowania uchwytu lub recznego modutu sterowania.

UWAGA! Jesliw panelu sterowania X 37 wiqczona jest funkcja RozpoznZdalnego, do wyboru sq
tylko te zdalne sterowania, ktére zostang wykryte.

Dtugie nacisniecie: Wtaczenie lub wytaczenie trybu zdalnego wyboru kanatu pamieci. Funkcja ta
jest dostepna tylko w przypadku wybrania zdalnego sterowania montowanego na uchwycie lub
recznego zdalnego sterowania. Niedostepna w trybie MMA/CC/CV.

3.3.10Pokretto regulacji mocy (10)

@ $/ -

Pokret’ro to stuzy do regulacji:
« predkosci podawania drutu lub mocy podczas spawania MIG/MAG (przed rozpoczeciem lub
w trakcie spawania),
+ pradu podczas spawania MMA/CC (przed rozpoczeciem lub w trakcie spawania),
+ wartosci wybranych parametréw.

3.3.11Pokretto regulacji dlugosci tuku i napiecia (11)

Ok

To pokretto stuzy do regulacji dtugosci tuku, napiecia lub wartosci wybranych parametréw (przed
rozpoczeciem lub w trakcie spawania).

© Kemppi Oy /1736
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3.4 Oprogramowanie spawalnicze

Podajniki drutu FastMig MXP obstuguja nastepujace zmodyfikowane procesy i funkcje
spawalnicze:

« WiseRoot+™ to zmodyfikowany proces spawalniczy do wykonywania warstw
graniowych z odstepem rowka bez uzycia podktadek.

« WiseThin+™ to zmodyfikowany proces spawalniczy stworzony specjalnie na potrzeby
wydajnego spawania blach oraz spawania pozycyjnego, takze z uzyciem gazu
ostonowego CO».

+ WisePulseMig™ to licencja umozliwiajgca spawanie impulsowe MIG.

« WiseFusion™ to funkcja zapewniajaca jednolitg jakos¢ spoiny we wszystkich pozycjach.

« WisePenetration™ to funkcja zapewniajgca statg moc spawania niezaleznie od zmian
dtugosci tuku.

« MatchLog™ to zestaw sktadajacy sie z funkcji MiniLog™ i MatchChannel™, ktére
pozwalaja szybko zmienia¢ parametry spawania w trakcie pracy.

Podajnik drutu Instalowane fabrycznie

MXP 37 Pipe Steel WiseRoot+, WiseFusion, Pakiet do rur ze stali

MXP 37 Pipe Stainless ~ WiseRoot+, WiseFusion, WisePulseMig, Pakiet do rur ze stali nierdzewnej
MXP 38 WiseThin-+, WisePulseMig, Pakiet do stali dla funkcji WiseThin+, Work Pack

Mozliwosci produktu mozna w pdzniejszym czasie dopasowac do zmieniajacych sie
wymagan. W tym celu wystarczy zaméwi¢ dodatkowe programy spawania badz inne funkcje,
a nastepnie wgrac je do pamieci systemu przy uzyciu przenosnego programatora Kemppi
DataGun. Dodatkowe funkcje mozna zakupi¢ w Kemppi DataStore.

Wiecej informacji o programach spawalniczych, zmodyfikowanych procesach i specjalnych
rozwigzaniach udoskonalajacych charakterystyke tuku mozna znalez¢ na stronie Kemppi pod
adresem www.kemppi.com lub uzyskac od sprzedawcy Kemppi.

PAKIET DO RUR ZE STALI NIERDZEWNEJ

Grupa  Materiat gdrutu(mm)  Gazostonowy Proces Nr

Ss (rNiMo 1912 0,8 Ar+2%(0, WiseRoot+ S01
Ss (rNiMo 1912 0,9 Ar+2%(0, WiseRoot+ S02
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, WiseRoot+ S03
Ss (rNiMo 1912 1,2 Ar+2%(0, WiseRoot+ S04
Ss (rNiMo 1912 0,8 Ar+-2%(0, 1-MIG S01
Ss (rNiMo 19 12 0,9 Ar+2%(0, 1-MiG 502
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, 1-MiG S03
Ss (rNiMo 19 12 1.2 Ar+2%(0, 1-MIG S04
Ss FC-CrNiMo 1912 1.2 Ar+15-25%C0, 1-MlG S84
Ss FC-CrNiMo 1912 1.2 (0, 1-MiG S85
Ss MC-CrNiMo 19 12 1.2 Ar+2%(0, 1-MiG S87
Ss (rNiMo 1912 0,8 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S01
Ss (rNiMo 1912 0,9 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S02
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S06
Ss (rNiMo 1912 1,2 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S04
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+He+(0, Pulse/Double Pulse $26
Ss (rNiMo 1912 1,2 Ar+He+(0, Pulse/Double Pulse S24
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PAKIET DO RUR ZE STALI
Grupa

Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe

Wiecej programéw spawania jest dostepnych po zakupie produktéw MatchCurve i

Materiat
Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

fe

Fe

Fe

Fe Metal
Fe Metal
Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

fe

Fe Metal
Fe Metal
Fe Rutil
Fe Rutil
Fe

Fe

Fe

MatchCustom.

PAKIET DO STALI DLA FUNKCJI WISETHIN+
Grupa

Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe

Materiat
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
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g drutu (mm)
0,8
09
1,0
1,2
08
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
08
09
1,0
1,2
08
09
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,6
2,0
24

o drutu (mm)
038
0,9
1,0
1,2
08
09
1,0
1.2

Gaz ostonowy
Ar+15-25%(C0,
Ar+15-25%C0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(C0,
(0,

(0,

(0,

(0,
Ar+15-25%(C0,
(0,
Ar+15-25%(C0,
Ar+15-25%C0,
Ar+15-25%(C0,
Ar+15-25%(C0,
(0,

(0,

(0,

(0,
Ar+15-25%C0,
(0,
Ar+15-25%C0,
(0,

[nnerShield
InnerShield
[nnerShield

Gaz ostonowy
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
0,
(0,
0,
0,

Proces
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG
1-MiG

Proces

WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+

Nr
FO1
F02
Fo3
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
FO1
F02
F03
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
RO4
R14
R56
R57
R58

Nr

FO1
F02
Fo3
Fo4
F21
F22
F23
F24
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WORK PACK

Grupa Materiat g drutu (mm) Gaz ostonowy Proces Nr

Al AIMg5 1,2 Ar Pulse/Double Pulse A02
Al AISi5 1,2 Ar Pulse/Double Pulse A12
Fe Fe 1,0 Ar+15-25%C0, Pulse/Double Pulse F03
Fe Fe 1,2 Ar+15-25%C0, Pulse/Double Pulse Fo4
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S06
Ss (rNiMo 1912 1,2 Ar+2%(0, Pulse/Double Pulse S04
Al AlMg5 12 Ar 1-MiG A02
Al AISi5 12 Ar 1-MIG A12
Fe Fe 09 Ar+15-25%C0, 1-MiG F02
Fe Fe 1,0 Ar+15-25%(0, 1-MIG Fo3
Fe Fe 12 Ar+15-25%C0, 1-MiG Fo4
Fe Fe 09 (0, 1-MiG F22
Fe Fe 1,0 (0, 1-MIG F23
Fe Fe 12 (0, 1-MiG F24
Fe Fe Metal 1,2 Ar+15-25%C0, 1-MIG M04
Fe Fe Metal 1,2 0, 1-MIG M24
Fe Fe Rutil 1,2 Ar+15-25%(0, 1-MIG R04
Fe Fe Rutil 12 (0, 1-MiG R14
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, 1-MiG S03
Ss (rNiMo 1912 12 Ar+2%(0, 1-MIG S04
Ss FC-CrNiMo 19 12 12 Ar+15-25%C0, 1-MiG S84

Wiecej programéw spawania jest dostepnych po zakupie produktéw MatchCurve i
MatchCustom.

3.5 Wyswietlanie napiecia tuku

Urzadzenie FastMig X jest w stanie mierzy¢ i wyswietla¢ napiecie blisko tuku spawalniczego.
Dzieki tej funkcji nie trzeba sie juz przejmowac stratami napiecia na kablach spawalniczych.
Wystarczy ustawic napiecie tuku przed rozpoczeciem pracy, a po spawaniu mozna sprawdzic¢
jego warto$¢ w poblizu tuku.

Uruchomienie funkcji wyswietlania napiecia tuku:

1. Po skonfigurowaniu sprzetu po raz pierwszy podtgcz kabel rozpoznawania napiecia do
elementu spawanego, a kabel pomiaru - do podajnika drutu oraz Zrédta zasilania.

2. Jesli uzywasz podajnika posredniego, podaj jego dtugos¢ w parametrze dtugosci
PodajnPosr.

3. Ustaw parametry spawania wtasciwe dla danej pracy. Uwaga: Napiecie ustawione na
potrzeby spawania metodami 1-MIG, MIG i WiseThin+ zawsze oznacza napiecie tuku,
niezaleznie od ustawienia ArcVoltage.

4.  Przez przynajmniej 5 sekund spawaj metoda 1-MIG, MIG lub MIG Puls. W tym czasie
maszyna kalibruje ustawienia zgodnie z dtugoscia kabla spawalniczego. Wartosci
kalibracji sg zapisywane w pamieci maszyny, a wiec przeprowadza sie ja tylko po
pierwszym uruchomieniu zestawu.

5. Aby wyswietla¢ napiecie tuku na panelu podczas spawania lub po zakornczeniu pracy,
wigcz w panelu XF 37 funkcje ArcVoltage. Kropka po wartosci napiecia wyswietlanej na
panelach XF 37 i XF 38 oznacza napiecie tuku. W parametrach spawania wyswietlanych
na panelu XF 37 po zakonczeniu pracy parametr,AVol” réwniez odnosi sie do napiecia
tuku.
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6.  Po kalibracji mozna zdja¢ kabel rozpoznawania napiecia, ale zalecamy, aby go zawsze

uzywad.

UWAGA! Czynnosci 1-3 nalezy powtarza¢ po kazdej zmianie dtugosci kabla spawania lub

uziemienia.

4. ROZWIAZYWANIE TYPOWYCH PROBLEMOW

UWAGA! Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie

przedstawia niektdre typowe sytuacje, jakie mogq wystqpic¢ podczas spawania MIG/MAG
urzqdzeniami FastMig X 450 i MXP 37 Pipe lub MXP 38 w zwyktych warunkach eksploatacji.

Problem

Urzadzenie nie
dziata

Spoina jest
zanieczyszczona
lub ztej jakosci

Nieréwne
spawanie

Drut nie jest
podawany

Za duzo odpryskow

© Kemppi Oy /1736

Co nalezy sprawdzi¢

- Sprawdz, czy wtyczka kabla zasilajacego jest podtaczona prawidtowo.
« Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wigczona.

« Sprawdz zabezpieczenie zasilania i wyfacznik automatyczny.

« Sprawdz, czy wylacznik 0/1 Zrédta zasilania jest w pozycji wiaczonej.

« Sprawdz podtaczenia kabli posrednich taczacych Zrddto zasilania z podajnikiem drutu. Schemat

podfaczer podano w instrukgji.
« Sprawdz, czy kabel masy jest podtaczony.
« Sprawdz, czy panele sterowania s3 wiaczone.

« Sprawdz doptyw gazu ostonowego.

« SprawdZ i odpowiednio ustaw przeptyw gazu.

« Sprawdz, czy uzywany gaz jest odpowiedni do danego zadania.

« Sprawdz biegunowos¢ podtaczenia uchwytu.

« SprawdZ, czy wybrany zostat wtasciwy program spawania.

+ Sprawdz na panelu sterowania podajnika drutu, czy wybrany zostat wtasciwy numer kanatu.
- Sprawdz, czy dostarczane sg wszystkie fazy zasilania.

- Sprawdz, czy mechanizm podajacy jest odpowiednio wyregulowany.

- Sprawdz, czy zatozono odpowiednie rolki podajace.

« Sprawdz, czy hamulec szpuli jest odpowiednio ustawiony.

« Sprawdz, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna i wymien ja, jesli jest taka potrzeba.
- Sprawdz, czy uzywana prowadnica jest odpowiednia do srednicy i typu uzywanego drutu.

« Sprawdz rozmiar, typ i stopieri zuzycia koricéwki pradowej.

« Sprawdz, czy uchwyt nie przegrzewa sie¢ podczas spawania.

- Sprawdz podtaczenia kabli i zacisku kabla masy.

- Sprawd? ustawienia parametréw spawania.

« SprawdZ, czy dzwignie dociskowe w mechanizmie podawania s zamkniete i wasciwie
dopasowane.

« SprawdZ wybrany sposéb dziatania wytacznika uchwytu.

« SprawdZ, czy kotnierz euroztacza uchwytu jest prawidfowo przytaczony.

« SprawdZ, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna.

« SprawdZ rozmiar, typ i stopien zuzycia koicéwki pradowe;.

« Sprobuj innego uchwytu.

- Sprawdz wartosci zadanych parametréw spawania.

« Sprawdz ustawienia indukcyjnosci/dynamiki.

- Jesli uzywane sg dtugie kable, sprawdz ustawienie kompensacji dtugosci.
- Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

- Sprawdz biegunowos(¢ kabli spawalniczych.

- Sprawd? ustawienie rodzaju materiatu dodatkowego.

- Sprawdz, czy wybrany zostat wtasciwy program spawania.

« Sprawdz, czy wybrano wiasciwy numer kanatu.

« Sprawdz system podawania drutu.

- Sprawd? zasilanie — czy sq dostarczane wszystkie 3 fazy?
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Errl

Err3

Errd

Err5

Err8

Err9

Err 10

Err12

Err27

Err 42 lub Err 43

Err 45

Err 50

Err 51

Err 52

Err 62

Err 81

MEM ERR i NO DAT

NO BUS

SUB ERR

Irédto zasilania nie jest skalibrowane lub nie mozna odczytac danych kalibradji.

« Uruchom ponownie Zrodto zasilania.

« Jesli problem nie ustapi pomimo kilku uruchomien, skontaktuj sie z przedstawicielem punktu
serwisowego Kemppi.

Zhyt wysokie napiecie w sieci zasilajacej.

- Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej.

Irédto zasilania przegrzato sie.

- Nie wyfaczaj maszyny — odczekaj, az wentylatory ja schtodza.

« SprawdZ wentylacje.

« Jesli wentylatory chtodzace nie dziataja, skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego
Kemppi.

Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt niskie, brakuje jednej fazy lub dodatkowe zasilanie jest

wadliwe.

- Sprawdj? siec zasilajaca lub dodatkowe zasilanie i w razie potrzeby skontaktuj sie z
przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

Nie skonfigurowano FPGA.
« Uruchom ponownie Zrodto zasilania.
« Jesli problem nie ustapi, skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

Obluzowane kable.
« Sprawdz kabel rozpoznawania napigcia, kabel pomiarowy i kabel masy.

Nielegalnie wykorzystywany proces.
« Wybrany proces spawania jest niedostepny na tej maszynie.

Dodatnie i ujemne ztacze kabla DIX stykaja sie.
« Sprawdz kable spawalnicze.

Btad uktadu chtodzenia ciecza.
- Sprawd? zfacza uktadu chtodzenia ptynem.

Przetezenie silnika podajnika drutu.
- Sprawdz, czy uchwyt i materiaty eksploatacyjne s3 wtasciwie zamontowane.

Alarm czujnika przeptywu gazu.
« Sprawdz gaz ostonowy, czujnik gazu i wszystkie ztacza.

Ta funkgja nie zostata aktywowana na tej maszynie.
- Jesli potrzebujesz skorzystac z tej funkcji, zaméw na nig licencje u przedstawiciela Kemppi.

Tylna rolka podajaca moze by¢ obluzowana.
« Sprawdz, czy rolki podajace sa wtasciwie przymocowane.

Przednia rolka podajaca moze by¢ obluzowana.
- SprawdZ, czy rolki podajace s3 whasciwie przymocowane.

Irédto zasilania jest niepodtaczone lub podajnik drutu nie moze go zidentyfikowac.
« Sprawdz kabel posredni i jego ztacza.

Nie odnaleziono programu spawania.
- Jesli potrzebujesz skorzystac z tego programu, zaméw na niego licencje u przedstawiciela Kemppi.

Nie mozna ukoriczy¢ zapisywania lub odczytu danych na karcie pamieci podajnika drutu.
« Sprawdz kable i ich zlacza.
« Skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

Panel sterowania nie moze nawigzac potaczenia z magistralg CAN.
« Sprawdz pfaskie kable i panele sterowania.
« Skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.

Btad zmiany numeru podajnika drutu.
« Podfacz do ukfadu tylko jeden podajnik i sprobuj ponownie.

UWAGA! Wiekszos¢ podanych czynnosci moze wykonac sam operator. Jednak wszelkie czynnosci
dotyczqce zasilania powinien wykonywac uprawniony i odpowiednio przeszkolony elektryk.

UWAGA! W przypadku wystgpienia kodu btedu, ktory nie zostat opisany powyzej, prosimy o
kontakt z przedstawicielem punktu serwisowego Kemppi.
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5.1

5.2

5.3

KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego
eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw w
pracy i uszkodzen urzadzenia.

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy z kablami elektrycznymi trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

Codzienna konserwacja

« Sprawdz ogélny stan uchwytu spawalniczego. Usun odpryski z kornicowki pradowej i
oczysc¢ dysze gazowa. Wymien zuzyte lub uszkodzone czesci. Nalezy uzywac wytacznie
oryginalnych czesci zamiennych Kemppi.

« Sprawdz stan i podtgczenia wszystkich elementéw obwodu spawania, a wiec uchwytu
spawalniczego, kabla masy wraz z zaciskiem, gniazd i ztaczy.

« Sprawdz stan rolek podajacych, tozysk igietkowych i watkéw. W razie potrzeby oczysc¢
tozyska i watki, a nastepnie nasmaruj je niewielka iloscia lekkiego smaru maszynowego.
Zt6z i wyreguluj mechanizm, a nastepnie sprawdz poprawnosc jego pracy.

 Sprawdz, czy rolki podajace sa wiasciwe dla stosowanego drutu elektrodowego oraz czy
ich sita nacisku jest odpowiednia.

Konserwacja okresowa

UWAGA! Konserwatcji okresowej powinna dokonywac wytqcznie odpowiednio wykwalifikowana
osoba. Przed zdjeciem obudowy trzeba odtqczyc urzqdzenie od zasilania i odczekac okoto 2 minut
w celu roztadowania kondensatoréw.

Co najmniej raz na sze$¢ miesiecy nalezy:
+ sprawdzic¢ stan stykdw elektrycznych wewnatrz urzadzenia - czesci utlenione nalezy
oczyscic, a czesci poluzowane — dokrecid.

UWAGA! Przed przystqpieniem do naprawy poluzowanych stykdw trzeba zna¢ odpowiednie
momenty dokrecania.

Oczy$¢ wnetrze urzadzenia z kurzu i pytu, np. przy pomocy miekkiej szczotki i odkurzacza.
Oczysc¢ takze kratke wentylacyjna za przednim wlotem powietrza.

Nie wolno uzywac sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu w otwory kratek
wentylacyjnych.

Nie wolno uzywac urzadzen do mycia cisnieniowego.
Napraw urzadzen Kemppi powinien dokonywac wytacznie wykwalifikowany elektryk.

Konserwacja w warsztacie serwisowym

Warsztaty serwisowe Kemppi wykonuja przeglady urzadzen na podstawie uméw serwisowych
z Kemppi.
Najwazniejsze elementy przegladu to:

« czyszczenie urzadzenia;

. sprawdzenie i konserwacja akcesoriow spawalniczych;

- sprawdzenie ztaczy, przetacznikdw i potencjometréw;

. sprawdzenie stykéw elektrycznych;

- sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki;

« wymiana uszkodzonych lub zuzytych czesci na nowe;

- testy techniczne;

« sprawdzenie parametréw roboczych urzadzenia i w razie potrzeby skorygowanie ich za

pomoca specjalistycznego sprzetu i oprogramowania.

Instalowanie oprogramowania

Warsztaty serwisowe Kemppi moga tez sprawdzac i instalowa¢ oprogramowanie sprzetowe i
spawalnicze urzadzen.

© Kemppi Oy /1736
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6. UTYLIZACJA URZADZENIA

Zgodnie z europejska dyrektywg 2002/96/WE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne
nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtdrnego
odzysku odpadow.

E Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowiazek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki,
zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie
sie do zalecen tej europejskiej dyrektywy przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i
ludzkiego zdrowia.

7. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Podajnik drutu FastMig MXP 37 Pipe Steel, szpula 6103700
300 mm

Podajnik drutu FastMig MXP 37 Pipe Stainless, 6103710
szpula 300 mm

Podajnik drutu FastMig MXP 38, szpula 300 mm 6103720
Kable

Kabel masy 5m, 50 mm? 6184511
Kabel masy 5m, 70 mm? 6184711
Kabel spawalniczy MMA 5m, 50 mm? 6184501
Kabel spawalniczy MMA 5m, 70 mm? 6184701
Zacisk magnetyczny (kabel rozpoznawania 200 A 9871580
napiecia)

Zacisk magnetyczny (kabel masy) 600 A 9871570

Kable posrednie, chtodzone powietrzem

FASTMIG X 70-1.8-GH 1,8m 6260468
FASTMIG X 70-5-GH 5m 6260469
FASTMIG X 70-10-GH 10m 6260470
FASTMIG X 70-20-GH 20m 6260471
FASTMIG X 70-30-GH 30m 6260472

— W kwestii innych dtugosci prosimy o kontakt z Kemppi.

Kable posrednie, chtodzone ciecza

FASTMIG X 70-1.8-WH 1,8m 6260473
FASTMIG X 70-5-WH 5m 6260474
FASTMIG X 70-10-WH 10m 6260475
FASTMIG X 70-20-WH 20m 6260476
FASTMIG X 70-30-WH 30m 6260477

— W kwestii innych dfugosci prosimy o kontakt z Kemppi.

Oprogramowanie
MatchLog™ 9991017
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MatchChannel™

W komplecie z licencja MatchLog™

Licencja WisePulseMig™ do spawania pulsacyjnego W komplecie z podajnikami drutu MXP 37 Pipe 9990417
Stainless i MXP 38
WiseRoot+™ W komplecie z podajnikiem drutu MXP 37 9990418
WiseThin+™ W komplecie z podajnikiem drutu MXP 38 9990419
WiseFusion™ W komplecie z podajnikiem drutu MXP 37 9991014
WisePenetration™ 9991000
Pakiet programéw do spawania rur ze stali W komplecie z podajnikiem FastMig MXP 37 Pipe 99904274
Steel
Pakiet programéw do spawania rur ze stali W komplecie z podajnikiem FastMig MXP 37 Pipe 99904275
nierdzewnej Stainless
Pakiet programéw WiseThin-+ do spawania stali W komplecie z podajnikiem drutu MXP 38 99904301
Work Pack W komplecie z podajnikiem drutu MXP 38 99904230
— Dostepne takze inne programy spawalnicze.
Akcesoria
Ukfad chtodzenia FastCool 10 6068100
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 10m 6153100
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 15m 6153150
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 20m 6153200
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 25m 6153250
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 10m 6154100
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 15m 6154150
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 20m 6154200
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 25m 6154250
Synchronizator podajnika posredniego SuperSnake W004030
GT02S do podajnikdw MXF i MXP
Ptyta montazowa KV 200 dla dwdch podajnikéw 6185249
drutu i maszyny TIG
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
Podwozie PM 500 6185291
Zdalne sterowanie R10 5m 6185409
Zdalne sterowanie R10 10m 618540901
Zdalne sterowanie R20 5m 6185419
Zdalne sterowanie R30 DataRemote 5m 6185420
Zdalne sterowanie R30 DataRemote 10m 618542001
Przedtuzacz zdalnego sterowania 10m 6185481
Urzadzenie do instalacji oprogramowania DataGun 6265023
Uchwyty MIG
PMT MN 1,2mm/60°/L198 / GRAN 35m 62503230N04
PMT MN 1,2mm/60° /1168 / GRAN 35m 62503230N06
PMT MN 1,2mm/60° /L1198 / GRAN 5m 62503250N04
PMTMN 0,6-1,2mm/60° /L1198 35m 62503230N08
PMT MN 0,6-1,2mm/60°/L198 5m 62503250N08
PMTMN 1,2mm/45° /1222 35m 62503230N02

© Kemppi Oy /1736
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PMT MN
PMT MN
PMT MN
PMT MN
Szyjka
Szyjka
Szyjka
Szyjka
Szyjka
PMT 35
PMT 35
PMT 42
PMT 42
PMT 50
PMT 50
PMT 30W
PMT 30W
PMT 42W
PMT 42W
PMT 52W
PMT 52W
WS35
WS30W
WS30W
WS 42w
WS42Ww
WS35
WS30w
WS30W
WS30W
WS30W
WS 42w
WS42W
WS 42w
WS 42w

1,2mm/45°/1222
1,0mm/Ss/60°/L198 / GRAN
1,0mm/Ss/60°/L198

1,0mm /SS/45°/1222
45°/1222

60° /1198 / GRAN

60°/L168 / GRAN

60°/1198

60° /1168

Al'1,2 mm
Al'1,2-1,6 mm
Al1,2-1,6 mm
Al1,2-1,6 mm
Al1,2-1,6 mm
Ss 1,0 mm
Ss 1,0 mm
Ss1,2mm
Ss 1,0 mm
Ss1,2mm
Ss 1,0 mm
Ss1,2mm
Ss1,0 mm
Ss 1,2 mm

5m
5m

5m

3m
45m

62503250N02
62503250N03SS
62503250N07SS
62503250N01SS
S$P007229
SP007811
S$P007810
SP008006
S$P008007
6253513
6253514
6254213
6254214
6255013
6255014
6253043
6253044
6254203
6254204
6255203
6255204
6253516A12
6253046A12
6253048A12
6254206A12
6254208A12
6253516510
6253046510
6253046512
6253048510
6253048512
6254206510
6254206512
6254208510
6254208512

Petng oferte uchwytow spawalniczych mozna znalez¢ na stronie Kemppi pod adresem www.

kemppi.com.
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8. DANETECHNICZNE

Napiecie pracy (bezpieczne)

Moc znamionowa

Prad maks. 40°C 60% ED
100% ED

Predkos¢ podawania drutu
Mechanizm podajnika drutu

$rednica rolek podajnika

Druty elektrodowe o Fe,Ss
g drutu
rdzeniowego
g Al

Szpula z drutem maks. masa
maks. ¢

Maks. cisnienie gazu

Ztacze uchwytu

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa elektromagnetyczna

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne dt. xsz. x wys.

Masa

© Kemppi Oy /1736

FastMig MXP 37 Pipe
50V DC

250W

520A

440 A

0,5-25 m/min
4-rolkowy, 2-silnikowy
32mm

0,6-2,0 mm
0,8-2,4mm

0,8-2,4mm

20 kg

300 mm

0,5 MPa

Euro

od -20°Cdo +40°C
od -40°Cdo +60°C
A

[P23S

590 x 240 x 445 mm
13,1kg

FastMig MXP 38
50V DC

100W

520A

440 A

0-25 m/min
4-rolkowy

32mm

0,6—1,6 mm
0,8-2,0 mm

1,0-2,4mm

20 kg

300 mm

0,5 MPa

Euro

od -20°Cdo +40°C
od -40°Cdo +60°C
A

[P23S

625X 243 x 476 mm
12,5kg
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KEMPPI 0Y
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

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

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 4494 1677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) LTD
Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201

www.kemppi.com

Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GMBH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +49 640377920
Telefax +49 6 40377979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 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, TRADING (BEIJING) COMPANY 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

BERS (4tR) BRAAE
PEIERLFEAF AKX
AR 265
15#121052(100176)

BiE : +86-10-6787 6064/1282

& E : +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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