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1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av FastMig Pulse-svetsutrustning. Om en Kemppi-produkt anvands pa ratt
satt kan den markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhadll och sakerhet
betrdffande din Kemppi-produkt. Tekniska specifikationer finns i slutet av bruksanvisningen.

Las bruksanvisningen och sdakerhetsbroschyren noggrant innan du anvander utrustningen for
forsta gdngen. Agna speciell uppmarksamhet &t sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen
for din egen och din omgivnings sakerhets skull.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter, kontakta Kemppi Sverige AB, eller en
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare. Du kan daven besoka Kemppis webbplats www.kemppi.
com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan d@ndras utan féregaende
meddelande.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskador
eller skador pa utrustningen indikeras med “0B85!”. Lds noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Om FastMig Pulse-produkter

FastMig™ Pulse 350 och 450 ar CC/CV- svetsstromkallor utformade for krdvande professionellt
bruk. De ar lampade for synergisk pulsad MIG/MAG-, synergisk 1-MIG/MAG-, grundldggande
MIG/MAG-svetsning och MMA-svetsning ndr de dr anslutna till FastMig MXF-tradmatarverk. P4
den medlevererade P65-installningspanelen kan du vilja, stélla in och hantera svetssystemet
innan och under du nyttjar det.

FastMig Pulse 350/450 produktutbud erbjuder bade tekniska och kommersiella svetsldsningar
som passar ett brett utbud av applikationer fran tunnplatsindustrin till tunga industrisegment.
Innovativa l6sningar for tradmatning pa avstand finns ocksa for denna produkt, som t.ex.
SuperSnake GT02S/GT02SW.

Ansvarsfriskrivning

Aven om vi gjort alla anstrangningar fér att garantera att informationen i denna
bruksanvisning ar korrekt och fullstandig, tar vi inget ansvar for eventuella felaktigheter
eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig ratten att ndr som helst dndra specifikationen
for den beskrivna produkten utan att meddela detta i forvag. Kopiering, registrering,
reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter
forhandsgodkannande av Kemppi.

© Kemppi Oy /1515
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2.1

2.2

INSTALLATION

Fore anvandning

Produkten ar forpackad i specialutformade transportkartonger. Kontrollera dock alltid att
produkterna inte skadats under transporten innan du anvander dem.

Kontrollera ocksa att du har fatt alla komponenter du bestéllt och de bruksanvisningar som
krdvs, som anges i snabbstart-guiden. Produktens forpackningsmaterial &r dteranvandbart.

OBS! Lyft alltid svetsmaskinen i handtaget ndr du flyttar pd den, dra den aldrig med hjdlp av
svetspistolen eller andra kablar.

Driftmiljo

Maskinen ar lamplig for bade inom- och utomhusbruk. Se alltid till att luftflodet till maskinen
cirkulerar fritt. Rekommenderad drifttemperatur ligger mellan

-20...4+40°C.

Las de sakerhetsinstruktioner angdende driftmiljéer som finns i denna bruksanvisning.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar évertonsstrommar i elndtet. Hoga
varden pa 6vertoner kan orsaka forluster och stérningar i viss utrustning.

FastMig™ Pulse 350 och 450:

Denna utrustning uppfyller kraven i IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten

Ssc ar storre eller lika med 5,5 MVA vid anslutningsstallet till det allmanna elnatet. Det
aligger installatoren eller den som anvander utrustningen att se till, genom konsultation
med elnatsoperatoren om sa kravs, att utrustningen endast ansluts till ett elnat med en
kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med 5,5 MVA.

FastMig Pulse 350, 450



2.3

2.4

Maskinintroduktion
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SETUP-panel "Arc Wizard P65”
Huvudstrombrytare 1/0 - On/Off
Indikeringslampa I/0 — On/Off
Varningslampa for varmeskydd
Anslutning for svetskabel - negativ pol
Anslutning for svetskabel + positiv pol
Anslutning for styrkabel

Sakring - 6,3 A trog

Anslutning for styrkabel

0. Natkabel

SVYONoUA~WN =

Placering av maskinen

Placera maskinen pa en torr plan och stabil yta. Se till att damm eller andra orenheter inte
kan komma in i maskinens kylluftsfléde. Placera helst maskinen pa en lamplig vagn sa att den
kommer Gver golvnivan.

Anvisningar for placering av maskinen
« Ytan farinte luta mer an 15 grader.
« Setill att kylluften kan cirkulera fritt. Det maste finnas minst 20 cm fritt utrymme framfor
och bakom maskinen sa att kylluften kan cirkulera.
« Skydda maskinen mot kraftigt regn och direkt solljus.

Maskinen far inte anvandas i regn. Endast forvaring utomhus tillats enligt maskinens
skyddsklass, 1P23S.

OBS! Rikta aldrig gnistor fran en slipmaskin mot utrustningen.

© Kemppi Oy /1515
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2.5 Ansluta kablarna

OBS! Kontrollera alltid fére anvindning att mellanledarkabel, skyddsgasslang, dterledare/kldmma
och huvudstrémkabel dr brukbara. Se till att anslutningarna dr korrekt fésta. Lésa férband kan
pdverka svetsprestanda och skada anslutningarna.

2.5.1 Vatskekylt system: FastMig Pulse + MXF + FastCool 10
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MXF tradmatarverk

FastMig Pulse stromkalla

FastCool vatskekylare och elanslutning
Gastillforsel

MMA elektrodhallare

Fjarreglage

Vatskekyld svetspistol

Natkabel

Jordaterledare och klamma

VW ONOUA~WN =
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2.5.2 Luftkylt system: FastMig Pulse + MXF

2.5.3
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MMA elektrodhallare
Fjarreglage

Luftkyld svetspistol
Natkabel

Jordaterledare och klamma
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Ansluta till elnatet

En FastMig-stromkalla levereras som standard med en 5 meter lang natkabel. Natkabeln
levereras utan stickpropp.

OBS! Om lokala bestémmelser i landet féreskriver att det erfordras en annan typ av néitkabel,
madste den fabriksmonterade bytas ut. Anslutning och installation av elkabel och kontakt far
endast utféras av kvalificerad person.

Ta bort maskinens tackplatta om du ska montera en natkabel. En FastMig Pulse-stromkalla kan
anslutas till stromforsérjning pa 400V 3~ .
Om du byter ndtkabel, b6r du tinka pa foljande:

For in kabeln i maskinen via ingangshalet pa den bakre panelen och fast den med en
kabelklamma (05). Koppla kabelns fasledare till anslutningarna L1, L2 och L3. Koppla den
grongula skyddsjorden till den mérkta anslutningspunkten.

Om du anvander en 5-ledarkabel ska du inte ansluta o-ledaren.

05

—

*) I kablar av S-typ finns det en skyddande jordledare som &r grongul.

© Kemppi Oy /1515
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2.5.5

Svets- och jordaterledarkablar

Kemppi rekommenderar att du alltid anvander kopparkablar av hég kvalitet och lamplig
tvarsnittsarea. Valj kabeldimension beroende pa den svetsning du ska utfora.

Du kan anvanda 50mm? kopparkablar for arbeten med lag belastning i grundlaggande eller
Synergisk 1-MIG-svetsning. Nar du anvander Pulse MIG/MAG-process och eller langre kablar
och eller hégre svetsstrom Okar spanningsforlusten och darfér kommer mellanledande och
aterledande kablar med mindre diameter att begransa sin svetsmaskins prestanda.

« FastMig Pulse 350 - 70 till 90 mm?

« FastMig Pulse 450 - 70 till 90 mm?

Bifogad tabell visar typisk belastningskapacitet for gummiisolerade kopparkablar nar den
omgivande temperaturen ar 25 °C och kabeltemperaturen ar 85 °C.

Kabel Intermittens ED Spanningsfall/ 10 m
100 % 60 % 30%

50 mm’ 285A 370A 520A  0,35V/100A

70 mm’ 355A 460 A 650A  0,25V/100A

95 mm’ 430A 560A  790A  0,18V/100A

Overbelasta inte svetskablarna sa att spanningsférluster och éverhettning uppstar.

OBS! Kontrollera alltid att dterledarkabeln och -kldmman dr i gott skick. Se till att metallytan som
kabeln dr ansluten till ér fri fran metalloxid eller fdrg. Kontrollera att anslutningen till strémkdllan
dr korrekt fdst.

Mellanledare till tradmatarverk

Kemppi erbjuder ett urval mellanledarkablar for olika miljéer. Endast material som uppfyller
kraven pa Kemppis internationella marknader anvands vid tillverkningen.

Kemppis kablar sdkerstéller h6g svetsprestanda och livslangd om de anvéands pa ratt satt.

Se alltid till att kablarna ar i gott skick innan du anvander dem och kontrollera att
anslutningarna ar korrekt fastsatta. Losa anslutningar reducerar svetsprestanda och kan leda
till att de skadas pa grund av 6verhettning.

Anslut och konfigurera kablarna enligt kopplingsscheman: 2.5.1 and 2.5.2
OBS! FastMig 350/450-strémkdillor dr utformade att anvindas ENBART med MXF trddmatarverk.

FastMig Pulse 350, 450



3.1

3.2

3.3

3.4

DRIFTSSTYRNING

Huvudstrombrytare 1/0

Nar du sdtter strombrytaren (ON/OFF) i ldge |, tdnds indikeringslampan och du kan bérja
anvanda maskinen. Satt alltid pa och stdng av maskinen med strémbrytaren. Anvand aldrig
stickproppen som strombrytare.

Indikeringslampor

Maskinens indikeringslampor anger dess driftlage:

Da den grona indikeringslampan lyser, visar detta att maskinen ar paslagen och klar att
anvandas och att den dr ansluten till elndtet med strombrytaren i lage I.

N&r den orange fargade lampan lyser, anger detta att varmeskyddskretsen har aktiverats pa
grund av att arbetsbelastningen éverstiger den som stallts in i intermittenscykeln. Kylflakten
fortsatter att ga och kyla ner maskinen. Nar lampan slacks &r maskinen klar for svetsning igen.

Drift av kylflakt

En FastMig Pulse-stromkalla har tva flaktar som fungerar samtidigt.
« Flakten startar tillfélligt ndr du sétter strombrytaren i lage I.
- Flakten startar under svetsningen da maskinen nar drifttemperatur och den kommer att
fortsatta att ga 1 till 10 minuter efter det att du avslutat svetsningen beroende pa vilken
svetscykel du genomfort.

Manuell metallbagssvetsning

Du kan anvanda en FastMig Pulse-stromkalla for MMA-elektrodsvetsning genom att ansluta
ett FastMig MXF-tradmatarverk och PF-funktionspanel. MMA-funktionen &r ett tillval i FastMig
Pulse och du kan darfor aktivera den nar du kopt erforderlig licens for MMA-processen. Se
artikelnummer. En FastMig Pulse-stromkalla stodjer endast MMA-processen om du anslutit ett
MXF- trddmatarverk.

© Kemppi Oy /1515
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4. FUNKTIONSPANEL P65

Svetsapplikationerna varierar, sa utrustningen maste kunna anpassas. FastMig Pulse har
granssnittet Arc Wizard P65, en klar och logisk LCD-menyskadrm. Via Arc Wizard-menyn kan
du forfina, anpassa och hantera bagprocessen och systemfunktionen innan, under och efter
svetsningen.

| foljande avsnitt finns information om funktionspanelens layout, knappfunktionerna, drift
och installningar (SETUP). Menyvalen och dartill hérande beskrivningar listas for varje
menykommando.

4.1 Layout och knappfunktioner

o/

O
CHANNEL T;\IU @
= ][ Je ~

W003989

O
o))
(U3 ]

/

N

8. 6. 5.

1. ON/OFF-knapp

« KorttryckningPanelen atergar till standardvyn (kanalinformation).

« Lang tryckning (>5 sek)Panelen P 65 och tradmatarverkets panel PF 63/65 stélls in pa ON eller
OFF.

« Hall knappen intryckt medan du satter maskinen pa ON sa aterstaller du
fabriksinstallningarna. Panelen ber om bekréftelse innan standardvardena aterstalls.

« Om P 65-panelen ér pd OFF och PF63/65-panelen i ett tradmatarverk satts pa ON, kommer
den forra panelen (P 65) dven att sattas pa ON och automatiskt lankas till den senare (PF
63/65).

OBS! Med denna knapp sdtter du pd strommen till funktionspanelen. Sdtt pd/stdng av
strommen till strémkdllan med hjdlp av huvudstrémbrytaren pd maskinens framsida.

2. Knappar for val av svetskanaler (CHANNEL)
| FastMig Pulse finns 100 minneskanaler (10 for varje anvandare) dar du kan spara ofta
anvanda svetsjobb.
« Bladdra igenom minneskanalerna genom att trycka pa (+) och (-) knapparna.
« Spara ett nytt svetsjobb pa en tom kanal genom att trycka ner menypostknappen under

displaytexten NY.

3. MENU-knappen
Med hjélp av denna knapp kommer du till listan i huvudmenyn. Fortsatt genom att folja
instruktionerna pa skarmen.

P 65 huvudmeny
Edit Channel (Redigera kanal) Gor andringar i existerande svetskanal

FastMig Pulse 350, 450



4.2

4.2.1

4.2.2

User Identification Vlj en av tio anvandare

(Anvandaridentifikation)

Weld Data (Svetsdata) Kontrollera virdena fran den sista svetsen
System Config Menu (Meny for Visa enhetskonfiguration och information
systemkonfigurering)

Language (Sprak) Valj menysprak

Select Feeder (WF#)(Valj Vilj annat parallellt trddmatarverk som SETUP-mal
tradmatarverk)

MMA On/Off Aktivera MMA-svetsning

4, Instédllningsratt

Vrid ratten for att andra pa den valda parameterns varde Justera strommen med hjalp av
ratten i MMA-laget da panelen befinner sig i det férvalda startlaget (kanalinformation).

5. Bladderknappar i menyn

Anvand upp/ner-pilknapparna for att bladdra i menyn. Justera ArcForce med hjalp av
upp/ner-pilknapparna i MMA-laget da panelen befinner sig i det forvalda startlaget
(kanalinformation).

6. Genvagsknappar i menyn

« F1 (CHANNEL INFO) visar basdata som registrerats i den visade kanalen. Tryck flera
ganger pa F1 sd far du mer information om den minneskanal du valt. Hall F1 intryckt
medan du satter maskinen pa ON, sa dterstaller du menyspraket till engelska.

- F2 (USER) Bladdra och vélj anvandare: 1...10, Administrator Om du valt MMA, tillats
endast Administrator.

- F3 (WF#) Vélj ett annat tradmatarverk som SETUP-mal. Panelen tilldter endast val av de
WEF-nummer som hittats anslutna till systemet.

OBS! Till en FastMig Pulse-stromkdilla kan du ansluta upp till fyra (4) tradmatarverk. Endast ett
tradmatarverk kan vara aktivt at gangen och du maste vilja det innan du kan ta det i drift.

7. LCD-display, meny

8. Menyvalsknappar

Anvand dessa knappar for att valja menyposter. Respektive funktioner beror pa de
menyposter du valt. Funktionen visas pa displayen.

Anvanda menyerna

Vilja granssnittssprak

Menyns standardsprak dr engelska. Om du vill vdlja ett annat menysprak, gor sa har:
1. Anslut ndtkabeln och satt pa strommen med hjalp av huvudstrombrytaren.

« Om detta ar forsta gangen du aktiverar systemet (om texten SYSTEM OFF visas i
displayen), kan du behéva halla knappen ON i P 65-panelens vanstra 6vre horn
intryckt. Hall knappen intryckt i 5 sekunder.

2. Tryck pad knappen MENU for att visa huvudmenyn, som omfattar 7 menyposter.

« Flytta dig runt i menylistan med hjalp av upp/ner-pilknapparna.

+ Nar du bladdrar igenom menyposterna i listan, visas den post du valt nederst i
displayen. Den markeras 1/7,2/7, 3/7 etc.

« Den valda menyposten markeras med en svart pilformad markor.

3. Bladdra till menyposten LANGUAGE (5/7) och tryck ner menypostknappen SELECT.
4.  Bladdra fram till ditt sprék och tryck pd menypostknappen SELECT/SAVE. Ditt sprakval
ar nu bekraftat och forblir valt, savida du inte andrar det senare.

Om minneskanaler

Du kan ha flera svetsparameterinstéllningar (SETUPS) for anvandning i olika
svetsapplikationer. Dessa installningar (eller svetsjobb) sparas pa ett minneskort i
trddmatarverket.

© Kemppi Oy /1515
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4.2.3

4.2.4

4.2.5

Du kan definiera upp till 10 anvandare i en FastMig Puls-enhet, och var och en av dem kan
ha 10 minneskanaler. Det finns alltsa 100 minneskanaler dar du kan spara dina ofta anvanda
svetsjobb. Utdver dem finns det 10 minneskanaler fér MMA-anvandning.

Definiera ett nytt svetsjobb genom att vdlja erforderliga svetsparametrar och sedan spara dem
till en valfri minneskanal.

Nar du vill anvénda dig av dessa installningar, valjer du helt enkelt motsvarande
minneskanalnummer pa stromkallans eller tradmatarverkets funktionspanel och startar
svetsningen. | tradmatarpanelens funktionspanel finns bara de oftast anvanda funktionerna.
Detta medfor att svetsningen blir enkel och bekvam.

Du kan anvanda och uppdatera en minneskanal, savida den inte ar last via en administrators
fyrsiffriga PIN-kod.

Skapa den forsta minneskanalen

Om du startar en ny FastMig Pulse som inte innehaller ndgra minneskanaler, f6lj stegen nedan

for att skapa den forsta minneskanalen.

1. SIa pa maskinens huvudstrémbrytare. Hall funktionspanelens ON-knapp intryckti 5
sekunder for att aktivera funktionspanelen P 65.

2. Entom minneskanal dyker upp. Tryck ner menypostknappen NY.

3. Valj Skapa Ny och tryck pa menypostknappen VALJ.

4.  Valj 6nskad svetsprocess och andra svetsparametrar.
« Flytta dig runt i menylistan med hjalp av upp/ner-pilknapparna.
- Bekrafta dina val genom att trycka p& menypostknappen VALJ.

5. Nardu gjort alla instéliningar, tryck pa menypostknappen SPARA for att spara
installningarna i den aktiva minneskanalen.

Skapa den forsta MMA-minneskanalen

Om du startar en ny FastMig Pulse som inte innehaller ndgra minneskanaler, f6lj stegen nedan

for att skapa den forsta MMA-minneskanalen.

1. Tryck pd knappen MENU for att visa huvudmenyn.

2. Bladdra med hjilp av upp/ner-pilknapparna till MMA On/Off och tryck pa VALJ.
+ Vyn MMA-lage dyker upp

3. Valj ON med hjilp av instillningsratten och tryck p& VALJ.

« En tom minneskanal dyker upp.

Nar en tom MMA-minneskanal visas, tryck pad menypostknappen NY.

Vilj Skapa Ny och tryck pa menypostknappen VALJ.

Valj MMA och andra parametrar.

Nar du gjort alla instéllningar, tryck pa menypostknappen SPARA for att spara

installningarna i den aktiva minneskanalen.

No v s

Skapa och modifiera minneskanaler

1. Tryck pa knappen MENU for att visa huvudmenyn.

2. Vilj Redigera kanal och tryck pa VALJ.

3. Vilj det kanalnummer som du vill ndra p& och tryck p& VALJ.
- Bladdra igenom de visade kanalnumren med hjélp av upp/ner-pilknapparna.
- Anvand knappen Channel Info (F1) for att se instdllningarna for den visade kanalen.
- Skapa en ny kanal genom att vélja en kanal som &r markerad (Tom).

4.  Bladdra igenom menyn for att vélja 6nskade alternativ och parametrar.
« Flytta dig runt i menylistan med hjalp av upp/ner- pilknapparna.
- Bekréfta dina val genom att trycka p& menypostknappen VALJ.
« Se avsnittet om svetsparametrar och funktioner i denna bruksanvisning.

5. Nar du gjort alla installningar, tryck pa menypostknappen SPARA for att spara
instdllningarna i den aktiva minneskanalen.

Nar du skapat en minneskanal &r systemet klart for svetsning. Valj dnskat minneskanalnummer
pa tradmatarverkets funktionspanel, stall in svetsstrommen och baglangden och bdrja svetsa.

FastMig Pulse 350, 450



MIG
WFSpeed

WFS-Max
WEFS-Min
Voltage
VoltageMax
VoltageMin
Dynamics

1-MIG
WFSpeed

WFS-Max
WFS-Min
FineTuning

FineTuningMax
FineTuningMin
Dynamics

PULS MIG
WFSpeed

WFS-Max
WEFS-Min
FineTuning

FineTuningMax
FineTuningMin
Dynamics

Pulse Current
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4.3.1 Svetsparametrar

0,7 — 25 m/min

8,0-50,0V

-9..49

0,7 —25m/min*

-90...49,0
-90...4+90
-90...490
-9..49

0,7 —25m/min*

-90...4+90
-90...490
-9,0...49,0
-9..+9

-10% ... +15%

4.3 Svetsparametrar och funktioner

0,1V steg

Fabriksinstallningen
ar0

Fabriksinstallningen
ar0,0

(= kurvpunkten)
0,5 steg

0,5 steg

0,5steg

Fabriksinstallningen
ar0

Fabriksinstallningen
ar0,0

(= kurvpunkten)
0,5 steg

0,5 steg

0,5 steg
Fabriksinstallningen
ar0
Fabriksinstallningen
ar0%

Aindrai steg om 0,05 m/min nar WFSpeed < 5 m/min
ochistegom
0,1 m/min, ndr WFSpeed > 5 m/min

Stall in max. grénsen for WFSpeed

Stéll in min.grdnsen for WFSpeed

Styr bagléngden

Stall in max.gransen for spanningsvardet
Stéll in min.grdnsen for spanningsvardet

Styr bagens kortslutningsbeteende. Ju lagre varde,
desto mjukare bage. Ju hdgre varde, desto grovre bage.

Aindrai steg om 0,05 m/min nar WFSpeed < 5 m/min
ochistegom
0,1 m/min, ndr WFSpeed > 5 m/min

Stall in max. grénsen for WFSpeed
Stéll in min.grdnsen for WFSpeed

Justera kurvans bdgspanning inom vissa granser.
Justera med andra ord bagens ldngd inom vissa granser

Stall in grénsen for maximal baglangd
Stéll in min. grénsen for baglangd

Styr bagens kortslutningsbeteende. Ju lagre varde,
desto mjukare bage. Ju hdgre varde, desto grovre bage.

Andrai steg om 0,05 m/min nar WFSpeed < 5 m/min
ochistegom
0,1 m/min, ndr WFSpeed > 5 m/min

Stéll in max. grénsen for WFSpeed
Stéll in min.grdnsen for WFSpeed

Justera kurvans basstrom inom vissa granser. Justera
med andra ord bagens langd inom vissa granser

Stéll in gransen for maximal baglangd
Stéll in min. gransen for bagléangd

Styr bagens kortslutningsheteende. Ju lagre vérde,
desto mjukare bage. Ju higre varde, desto grovre bage.

Sank kurvans pulsstrom med max. 10 % och hdj den
med max. 15 %.

sV
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DUBBELPULS MIG

MMA-PROCESSER

WFSpeed 0,7—25m/min*
WFS-Max

WFS-Min

FineTuning 9,0...490
FineTuningMax 9,0...490
FineTuningMin 9,0...490
Dynamics 9. 49

Pulse Current -10%.... +15%
DPulseAmp 0,1-3,0m/min
DPulseFreq 04-80
WISEROOT / WISETHIN
WFSpeed 0,7—14m/min*
WFS-Max

WFS-Min

BaseCurrent -50....+50
BaseCurrentMax ~ -50...+50
BaseCurrentMin ~ -50...+50
FormingPulse -30...+30
FormingPulseMax  -30...+30
FormingPulseMin ~ -30...+30
StartTime 9..49
StartVoltage -30...+30

Fabriksinstallningen
ar0,0

(= kurvpunkten)
0,5 steg

0,5 steg
0,5 steg

Fabriksinstallningen
ar0
Fabriksinstallningen
ar0%

Fabriksinstallningen
ar CURVE

Fabriksinstallningen
ar CURVE

1% steps
1% steg.

1% steg.
1% steg.

Fabriksinstallningen
ar0

Fabriksinstallningen
ar0

Aindra i steg om 0,05 m/min ndr WFSpeed < 5 m/min
ochistegom
0,7 m/min, ndr WFSpeed > 5 m/min

Stéll in max. grénsen for WFSpeed
Stéllin min.grénsen for WFSpeed

Justera kurvans basstrom inom vissa granser. Justera
med andra ord bagens ldngd inom vissa granser

Stéll in max.gransen for baglangd
Stéllin min. gransen for bagléangd

Styr bagens kortslutningsheteende. Ju lagre vdrde,
desto mjukare bage. Ju hdgre vérde, desto grovre bage.

Sank kurvans pulsstrom med max. 10 % och hoj den
med max. 15 %.

Justera amplituden i WFSpeed i steg om 0,1 m/min.
Vardet kommer fran svetsprogrammet.

Justera frekvensen pd den dubbla pulsen i steg om 0,1
Hz. Vérdet kommer frén svetsprogrammet.

Aindrai steg om 0,05 m/min nar WFSpeed < 5 m/min
ochistegom
0,7 m/min, ndr WFSpeed > 5 m/min

Stéllin max. grénsen for WFSpeed
Stall in min.grénsen for WFSpeed

Justera kurvans basstrom - baglangden - inom vissa
granser.

Stéllin max.gransen for "bagléngd”
Stall in min.grénsen for "baglangd”

Justera kurvans formande pulsstrdm inom vissa
granser. Med andra ord styr detta bagtrycket.

Stéllin gransen for maximal formande pulsstrom
Stall in grénsen for minsta formande pulsstrom

Stall in hur ldnge bagen beter sig som normal synergisk
MIG/MAG-process efter bagstarten. Det ger varme for
bagstarten.

Stéllin den bagspanning du anvander under StartTime.
Justera med andra ord bagléngden under StartTime.

* QOlika svetsprogram kan ytterligare begrénsa installningsomradet.

Current 14— 350A/450A Svetsstrom

CurrentMax 14— 350A/450A Stall in max.grénsen for stromvardet

CurrentMin 14— 350A/450A Stall in min.gransen for stromvérdet

ArcForce 9..49 Fabriksinstallningen ~ Styr bagens kortslutningsbeteende. Ju lagre vérde,

ar0 desto mjukare bage. Ju higre vérde, desto grovre bage.

FastMig Pulse 350, 450



StartPower 9..49

4.3.2 Svetsfunktioner

ANDRA PROCESSER
2T/4T 2T, 4T, MATCHLOG
eller USER
HotStart ON, OFF or USER
HotStartLevel -50...+100 %
Hot 2T Time 0,0-99s
CraterfFill ON, OFF, USER
CraterStart 10— 250%
CraterFillEnd 10 — 250 %, inte
hdgre an start
CraterTime 0,0-10,0s
Crater 4T Timer ON eller OFF
Creep Start 10-99%
StartPower 9..49
WISEROOT / WISETHIN
2T/4T 2T, 4T, MATCHLOG
eller USER
HotStart ON, OFF or USER
HotStartLevel -50...+100 %
Hot 2T Time 0,0-99s
CraterfFill ON, OFF, USER

© Kemppi Oy /1515

Fabriksinstallningen
ar0

Fabriksinstallningen ar USER
(anvdndare) => USER kan fritt
vdlja omkopplingslogik
Fabriksinstallning ar USER =>
USER kan vdlja fritt HotStart
ON eller OFF

1% steg. Fabriksinstallningen
ar40%
0,15 steg. Fabriksinstallningen
arl,2s

Fabriksinstallning & USER =>
USER kan valja fritt CraterFill
ON eller OFF

Fabriksinstallningen dr 100%

1% steg. Fabriksinstaliningen
ar30%

0,1 s steg. Fabriksinstallningen
ar1,0s

Fabriksinstallningen dr OFF

1% steg. OFF, CURVE
(OFF =100%)

Fabriksinstallningen dr 0

Fabriksinstallningen ar USER
(anvdndare) => USER kan fritt
vdlja omkopplingslogik
Fabriksinstallning ar USER =>
USER kan valja fritt HotStart
ON eller OFF

1% steg. Fabriksinstallningen
ar40%
0,15 steg. Fabriksinstallningen
arl,2s

Fabriksinstallning & USER =>
USER kan valja fritt CraterFill
ON eller OFF

Justera bagtandningen

Stall in omkopplingslogik

Stall in kurvans niva dar kraterfylinaden
ska starta.

Stéll in kurvans niva dar kraterfyliningen
ska sluta.

CrateFill Slope Time

ON: om du valt 4T, kommer kraterfylinaden
att pagd minst under den tid som justerats
av Crater Time eller s ldnge du haller
avtryckaren intryckt.

OFF: om du valt 4T, kommer kraterfylinaden
att pagd s lange du haller avtryckaren
intryckt.

Fabriksinstallningen ar CURVE (Creep Start-
vardet kommer fran svetskurvan).

Justera bagtandningen

Stéll in omkopplingslogik

sV
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Vatskekylning

(Cable Length

FineCalib

sV

System Clock

16

—> MinilogLevel

Enhetsinformation

FastMig Pulse 350, 450

CraterStart 10 — 250%
CraterFillEnd 10— 250 %, inte

hdgre dn start
CraterTime 0,0-10,0s
Crater 4T Timer ON eller OFF
Creep Start 10-99%

AVANCERADE FUNKTIONER

WisePenet ON eller OFF
Penet%(123A) -30...+30%
WiseFusion ON eller OFF
WiseFusion% 10- 60 % eller

CURVE
MatchLog Menu

-99...+125

SYSTEMKONFIGURATIONSMENY

Styming av
vétskekylenhet:
OFF / AUTO / ON.

Kabelldngd: 10m —
100m, i steg om 5m.

Finjustera
kalibreringspunkt:

Fabriksinstallningen dr 100%
1% steg. Fabriksinstaliningen

ar30%

0,15 steg. Fabriksinstallningen
ar10s

Fabriksinstéllningen &r OFF

1 9% steg. OFF, CURVE (OFF =
100%)

Fabriksinstallning: 0 %

Fabriksinstallningen ar CURVE

Fabriksinstallning: 20 %

Fabriksinstallning: AUTO

Fabriksinstallning: 10m

Fabriksinstallning:
1,0V/100A

0,0V/100A — 10V/100A,

istegom0,1V.

Installning av
systemklocka

Information om systemenhet:

DevSW: Enhetens programvaruversion.
SysSW: Systemets programvaruversion (bas).
BootSW: Startprogramvaruversion.

SW Item: Artikelnummer for programvara (IFS-nummer).
Serial: Enhetens serienummer.
Prog: Namn pd programmeraren
Datum: Programmeringsdatum.

Stallin kurvans niva dar kraterfylinaden
ska starta.

ON: om du valt 4T, kommer kraterfyllnaden
att pagd minst under den tid som justerats
av Crater Time eller s& lange du héller
avtryckaren intryckt. OFF: om du valt 4T,
kommer kraterfyllnaden att paga sd lange
du haller avtryckaren intryckt.

Fabriksinstallningen ar CURVE (Creep Start-
vardet kommer fran svetskurvan).

Valj intrangningsstyrning

Installning av intrangningsprocent for Wise.
Stéll in intrangningsstrom.

Valj WiseFusion

Nar WISE FUSION &r pd ON, styr den
mangden kortslutningar i bagen. Ju lagre
varde desto farre kortslutningar i bagen.
Ju hdgre vdrde desto fler kortslutningar i
bagen.

Stall in“MiniLog-niva”

OFF: Vétskekylenheten dr alltid OFF

AUTO: Vdtskekylenhetens automatiska
styrning dr pa ON. Vatskekylningen startar
ndr svetsningen borjar och stangs av efter
en fordrdjning ndr svetsningen dr klar.
ON: Vdtskekylenheten @r alltid pa ON.

Installning av svetskabelns slinglangd for
optimering av bagstyrningen.

Kompensation for varierande
kabelresistans.



Restore Settings

Licence Menu

WeldData Delay

Display Delay

Pre Gas Time

Post Gas Time

Control

RemoteAutoRecog

MIG CurrentDisp
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USER 1 (en av tio anvdndare) Kanal:
Den valda anvandaren kan aterstalla sina sékerhetskopierade minneskanaler en i taget.
Andra anvéndares minneskanaler forblir ororda.
SETUP-instélIningarna forblir ordrda.

USER 1 (en av tio anvandare) Alla kanaler:
Den valda anvandaren kan aterstlla sina sékerhetskopierade minneskanaler (0-9) pa en gang.
Andra anvéndares minneskanaler forblir ororda.
SETUP-installningarna forblir orérda.

Rterstall till fabriksinstallningama:
Alla kanaler (for alla anvandare) tas bort.

Alla anvandares sakerhetskopierade kanaler tas bort.
Alla SETUP-installningar stalls in till standardvarden.

Oppna Licenskoden:

- Anvand upp/ner pilknapparna for att valja kodnummerplats.

- Anvand instaliningsratten for att vélja vilket kodnummer (0-255) som du vill ange.

- Anvand programvaruknapparna till hdger for att aktivera licensnumret (efter att alla nummer har
angivits). Om koden var fel, kommer foregdende vy att visas.

Oppna Licence Timers . Hir kan du kontrollera terstaende tid for de tidsbaserade Wise-

funktionerna.

Justeringsomrade:
1s —60s,
i stegom 1s.

Justeringsomrade:
1-20,
istegom 1.

Installning av
gasforstromningstid:
0,05 —9,9s — CURVE, i
stegom 0,1s.
Installning av
gasefterstromningstid:
0,05 — 9,95 — CURVE, i
stegom0,1s.

Val av fjdrreglage: USER
/ PANEL / REMOTE /
GUN.

Fjdrrautoigenkdnning:
ON/OFF.

ON/OFF

Fabriksinstallning: 20s.

Fabriksinstallning: 10

Fabriksinstallning: CURVE

Fabriksinstallning: CURVE

Fabriksinstallning: USER

Fabriksinstallning: ON

Fabriksinstallning: OFF

Ange hur lange WeldData (svetsdata) ska
visas efter det att du avslutat svetsningen.
Visningen av Weld Data stangs ocksa av nar
du aktiverar pulsomkodaren eller trycker pa
ndgon annan knapp.

Anger hur Iange informationen visas (som:
texten “Instdllningen sparad"). Detta ar
inte alltid den exakta tiden.

CURVE: Gasforstrmningstiden Iases fran
svetsprogrammet.

0,0-9,9s: Anvandarinstallning for
gasforstromningstid.

CURVE: Gasefterstromningstiden lases fran
svetsprogrammet.

0,0 —9,9s: Anvandarinstallning for
gasefterstromningstid.

Denna installning paverkar val av
svetspanelens (PF65- panelen)
fiérreglageenhet.

USER: En PF65-anvandare kan fritt vélja
fiérreglageenhet.

PANEL: En PF65-anvéndare kan inte valja
fiérrenheten. Valet ar Iast till PANEL.
REMOTE: Valet dr Iast till handhallet
fiérreglage.

GUN: Valet ar last till pistolfjarreglaget.
ON: Fjdrreglagen kanns igen. Svetspanelen
(PF65) hoppar till PANEL-val om vald
fidrrkontrollenhet forsvinner. Om PF65
USER-valet ar tillatet (se Control)

OFF: Fjarreglagen kdnns inte igen.
Fjarrkontrollval forblir oférandrad om vald
fidrreglageenhet forsvinner

ON: Visa forinstéllda vérden for stromstyrka
(A) OFF: Visa tradmatningshastigheten (m/
min).

sV
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WFMotorWarnLev  1,5-5,0 Fabriksinstallning: 3,5A Larmnivan for motorstrommen
till trddmatarverket. Kontrollera/
atgdrda trddmatarmekanismen och
svetspistolkomponenterna.

WF End Step ON/OFF Fabriksinstlining: OFF ON: Tillsatstrdden stegas framat vid slutet
av svetscykeln.
OFF: Tillsatstraden forblir statisk vid slutet
av svetscykeln.

AutoWirelnch ON/OFF Fabriksinstallning: ON Automatisk tradmatningsfunktion for
SuperSnake. Vid laget ON, kan du med hjalp
av Wire Inch-knappen kora tillsatstraden
automatiskt till SuperSnake:n.

Gas Guard ON/OFF Fabriksinstalining: OFF Aktivera gasvakten ON och OFF (om det
finns ndgon installerad).

ADMINISTRATORSMENY
Andra PIN-kod Aindra PIN-kod for Fabriksinstélld PIN-
administrator. kod: 0000
Ask PIN Val av PIN-kodfraga: ~ Fabriksinstallning: OFF ~ OFF: Ingen frdga om PIN-kod.
OFF / StartUp / Menu StartUp: SETUP-panelen (P65) ber alltid om PIN-

kod nar maskinen satts igang. PF 65 paverkas inte
och fungerar alltid utan PIN.

Menu: SETUP-panelen (P65) ber om PIN-kod
varje gang nar du trycker in knappen MENU och
nar panelen star i laget kanalinfo, d.v.s. visar
startvyn. Fraga om PIN-kod gors endast en gang
da du garin i menyn. Efter detta kan du trycka pa
menyknappen utan att ange PIN-kod.

4.3.3 Programvaruprofil vid leverans

FastMig Pulse ar utformat for att tillata kunden gora specifika programvaruval. Efter leverans
och installation kommer din maskin att innehalla svetsprogramvara som du specificerat

vid bestédllningen. | tabellerna nedan visas vanliga svetsprogram men det finns flera. Kolla
vad som ar tillgangligt via din leverantor . Om specifikationerna ar inriktade pa ett specifikt
projekt och du vill uppdatera maskinen i framtiden kan du valja extra svetsprogramvara i
produktmenyerna for Wise och Match. Bestall och hamta dessa programvaruprodukter till din
maskin med programenheten Kemppi DataGun.

| Wise- och Match-produkterna ingar extra svetsapplikationsldsningar. | produktmenyerna for
Wise och Match ingdr speciella svetsprocesser for (1) rotstrangssvetsning och (2) svetsning av
tunnplat, (3) autostromreglering och (4) igenkdnning av bagléangd, (5) minilog-funktion, samt
ytterligare svetsprogram for basmaterial och alternativa panelfunktioner.

1. WiseRoot 6265011
2. WiseThin 9991013
3. WisePenetration 9991000
4, WiseFusion 9991014
5. MatchLog 9991017

| Kemppi DataStore finns nya paket med svetsprogramvaror och speciella avancerade
[6sningar for ljusbagsprestanda. Anpassning av ett FastMig Pulse-system kan gora
svetsningen effektivare. Losningarna ar framtagna for att tillgodose behoven fran vitt skilda
svetsmiljoer.

Du kan bestalla materialspecifika svetsprogram och/eller WISE-I6sningar separat genom
Datastore eller via din lokala leverantor.
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ALUMINIUMPAKET

Grupp
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al

Material
AlMg5
AIMg5
AlMg5
AISi5
AISi5
AlISi5
AlMg5
AlMg5
AIMg5
AlISi5
AlISi5
AISi5

Trdd @ mm
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6

PAKETET STAINLESS (ROSTFRITT STAL)

Grupp Material

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss FC-CrNiMo 1912

Ss MC-CrNiMo 19 12
PAKETET STEEL (STAL)

Grupp Material

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metall

Fe Fe Metall

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil

© Kemppi Oy /1515

Trdd e mm
0,8
0,9
1,0
1,2
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2

Trdd o mm
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2

Skyddsgas
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Skyddsgas
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+He+(0,
Ar+He+(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+15-25%C0,
Ar+2%(0,

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

(0,

0,

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

Process
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
1-MIG

1-MIG

1-MiG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

Process
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
Pulse/Double Pulse
1-MiG

1-MIG

1-MiG

1-MIG

1-MIG

1-MiG

Process
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG

Nummer
A01
A02
A03
AN
A12
A13
A01
A02
A03
A
A12
A13

Nummer
S01

502

506 Soft
S04

526 Soft
S24

S01

502

S03

S04

S84

S87

Nummer
FO1
F02
F03
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
RO4
R14
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WORK PACK

Grupp Material Tradgmm  Skyddsgas Process Nummer
Al AlMg5 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 1.2 Ar 1-MiG A02
Al AlSi5 1.2 Ar 1-MIG A12
Fe Fe 0,9 Ar+15-25%C0, 1-MiG F02
Fe Fe 1,0 Ar+15-25%(0, 1-MIG FO3
Fe Fe 1.2 Ar+15-25%C0, 1-MiG Fo4
Fe Fe 09 (0, 1-MiG F22
Fe Fe 1,0 (0, 1-MIG F23
Fe Fe 1.2 (0, 1-MiG F24
Fe Fe Metall 1,2 Ar+15-25%C0, 1-MIG M04
Fe Fe Metall 1,2 0, 1-MIG M24
Fe Fe Rutil 12 Ar+15-25%(0, 1-MIG R04
Fe Fe Rutil 1.2 (0, 1-MiG R14
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, 1-MiG S03
Ss (rNiMo 1912 1.2 Ar+2%(0, 1-MIG S04
Ss FC-CrNiMo 1912 1.2 Ar+15-25%C0, 1-MlG S84

Genom att kdpa MatchCurve- och MatchCustom-produkter far du tillgang till flera
svetsprogram.

Du kan dven bestalla svetsprogrampaket tillsammans med WiseFusion-funktionen.
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5. GRUNDLAGGANDE FELSOKNING

OBS! Problemen som radas upp och de méjliga orsakerna dr inte definitiva, utan foreslar vissa
standard- och typiska situationer som kan uppsta under normalt bruk med MIG/MAG-processen

med FastMig Pulse.
Problem Kontrollera foljande
Maskinen fungerar inte Kontrollera att stickproppen &r ansluten

Kontrollera att huvudstrommen &r paslagen

Kontrollera huvudsakringen och/eller kretsbrytaren

Kontrollera att stromkallans brytare 0/ star pa ON

Kontrollera att mellanledarkablarna och anslutningarna mellan stromkallan och
tradmatarverket ar korrekt fasta. Se schemat i bruksanvisningen

Kontrollera att terledaren dr ansluten

Kontrollera att funktionspanelerna ar paslagna - orangefargade knappar langst upp
till vanster, lang tryckning

Smutsig, dalig svetskvalitet? Kontrollera tillfdrseln av skyddsgas
Kontrollera och stéll in gasflodet
Kontrollera gastypen for den aktuella applikationen
Kontrollera polariteten for pistolen/elektroden. Exempel: Tillsatsmaterial
av Fe-homogentrad: Varje dterledare ska vara ansluten till minuspolen och
tradmatarverket till pluspolen.
Kontrollera att du valt korrekt svetsprogram
Kontrollera att du valt korrekt kanalnummer (jobb) har PF65-funktionspanelen
Kontrollera stromtillforseln — Saknas en fas?

Varierande svetsresultat? Kontrollera att trddmatarmekanismen dr korrekt instélld
Kontrollera att ratt drivhjul ar monterade
Kontrollera att trddbobinens dverskridningsspanning ar korrekt installd.
Kontrollera att pistolens tradledare inte &r blockerad. Byt ut den om s kravs
Kontrollera att du valt rétt tradledare till pistolen sa att den passar till aktuell
diameter och typ av tillsatstrad
Kontrollera storlek, typ och slitage pa kontaktmunstycket
Kontrollera att pistolen inte dverhettas i drift
Kontrollera kabelanslutningarna och aterledarklimman
Kontrollera svetsparameterinstallningarna.

Matas tillsatstraden inte fram?  Kontrollera tradmatarmekanismen. Ar tryckarmarna stingda? Stang och justera
Kontrollera svetspistolens strombrytare.
Kontrollera att europistolkopplingen &r korrekt fast till euroblocket
Kontrollera att pistolens tradledare inte &r blockerad
Kontrollera storlek, typ och slitage pa kontaktmunstycket
Kontrollera och forsok med en annan pistol.

Mycket svetssprut? Kontrollera svetsparametrarna
Kontrollera induktans/dynamikvarden
Kontrollera vérdet for kabelkompensation om du anvander ldnga kablar
Kontrollera gastyp och flode
Kontrollera svetspolaritet - kabelanslutningar
Check filler material selection
Kontrollera att du valt korrekt svetsprogram
Kontrollera att du valt korrekt kanalnummer (jobb)
Kontrollera matningen av tillsatstrad
Kontrollera stromtillforseln - finns det 3 x faser?

OBS! Mdnga av dessa kontroller kan du sjélv utféra. Vissa kontroller som har med néitstrémmen att
g6ra maste dock utféras av behérig elektriker.
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6.1

6.2

6.3

6.4

7.1

DRIFTSTORNINGAR

Om din maskin inte fungerar korrekt, se forst avsnittet om grundlaggande felsokning ovan
och utfor vissa baskontroller.

Om maskinens fel inte kan korrigeras med dessa atgarder, kontakta KEMPPIs underhallstjanst.

Overbelastningsskyddet

Den gula indikeringslampan lyser ndr termostaten arbetar pa grund av belastning éver den
angivna intermittensen.

Termostaten arbetar om maskinen kontinuerligt belastas dver angivna varden eller om
kylluftscirkulationen blockeras.

Interna flaktar kyler ner maskinen och nar indikeringslampan har slackts ar maskinen
automatiskt ater klar for svetsning.

Sakringar
Sakring 6,3 A trog, pa maskinens bakre vagg ger skydd for hjalpenheter.

Anvand den typ och storlek pa sakring som anges bredvid sékringshallaren. Skada orsakad av
felaktigt vald sdkring tacks inte av garantin.

Under- och overspanning i elnatet

Maskinens primarkretsar ar skyddade mot plotsliga tillfalliga Overspanningar. Maskinen ar
utformad att kontinuerligt tala 3 x 440 V spanning (se tekniska data). Se till att spanningen
halls inom denna tilldtna gréns, speciellt om elen produceras i ett férbranningsmotordrivet
elverk. Vid underspanning (under ca. 300 V) eller 6verspanning (6ver ca. 480 V) stoppar
maskinens styrenhet driften automatiskt.

Fasforlust i stromtillforseln

Forlust av huvudfas orsakar markbart saimre svetsegenskaper. | en del fall startar inte
maskinen alls. Fasforlust kan bero pa foljande:

« Sakringen for en fas har [6st ut.

- Defekta elkablar

« Huvudstromkabeln ar daligt ansluten till maskinens kopplingsplint eller stickpropp.

UNDERHALL

Nar du beaktar och planerar rutinunderhall bér du ha maskinens anvandarfrekvens och
arbetsmiljon i dtanke.

Ratt anvdandning av maskinen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onédiga
driftstopp och fel i utrustningen.

0BS! Koppla bort néitspdnningen fran maskinen innan du hanterar elkablarna.

Dagligt underhall

« Kontrollera svetspistolens allmédnna skick. Avldgsna svetssprut fran kontaktmunstycket
och rengor gaskapan. Byt ut slitna eller skadade delar. Anvand endast originalreservdelar
fran Kemppi.

« Kontrollera skicket och anslutningen pa svetskretsens komponenter, dvs. svetspistol,
aterledarkabel och -klamma, kontakter och anslutningar.

« Kontrollera skicket pa matarhjul, ndllager och axlar. Rengdr och smérj lager och axlar vid
behov med en liten mangd tunn maskinolja. Montera, justera och testa funktionen.

FastMig Pulse 350, 450



7.2

7.3

Periodiskt underhall

OBS! Periodiskt underhdll ska endast utféras av ldmpligt kvalificerad person. Dra ur maskinens
stickpropp fran eluttaget och vénta i ungefdr 2 minuter (kondensatorladdning) innan du tar bort
téckplaten.

Kontrollera minst en gang per halvar:

« Maskinens elektriska anslutningar - rengor delar som korroderat och dra at |6sa forband.

OBS! Du madste kdnna till de korrekta vérdena for atdragningsmoment innan du bérjar justera.
Rengdr maskinens inre delar frdn damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och en
dammsugare. Rengor ocksa ventilationsnatet bakom frontgallret.

Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk for att smutsen satter sig fast annu hardare i
spalterna mellan kylflansarna.

Anvand inte hogtryckstvatt.
Endast en auktoriserad utbildad elektriker far utféra reparationer pa Kemppis maskiner.

Underhall pa serviceverkstad

Kemppis serviceverkstader utfér underhall i enlighet med de serviceavtal de har med Kemppi.

Viktiga punkter i underhallsproceduren ar foljande:
« Rengdring av maskinen
+ Inspektion och underhall av svetsverktygen
+ Kontroll av anslutningar, knappar och rattar
« Kontroll av elektriska anslutningar
« Kontroll av elndtskabel och stickpropp
- Skadade delar eller delar i daligt skick byts ut och ersatts med nya.
« Underhallstestning.
+ Kontroll och vid behov justering av maskinens drift- och prestandavarden med hjalp av
programvara och testutrustning.

Hamta programvara
Kemppis serviceverkstader kan ocksa testa och hamta firmware och svetsprogramvara.

SKROTNING AV MASKINEN

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av
sin livslangd samlas in separat och [damnas in till en miljévanlig atervinningsanldaggning.
Utrustningens dgare ar skyldig att ldamna en enhet som inte langre ar i bruk pa en
atervinningsstation enligt lokala bestammelser eller Kemppi-representant. Genom att
tilldampa detta EU-direktiv gor du en insats for miljon och manniskors halsa.
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9. ARTIKELNUMMER

FastMig Pulse 350 stromkalla
FastMig Pulse 450 stromkalla
FastMig Pulse 350 stromkalla
FastMig Pulse 450 stromkalla
P 65-fjarrfunktionspanel

FastMig MXF 63 EL tradmatarverk, 200 mm
FastMig MXF 65 EL tradmatarverk, 300 mm
FastMig MXF 67 EL tradmatarverk, 300 mm
FastMig MXF 63 tradmatarverk, 200 mm
FastMig MXF 65 tradmatarverk, 300 mm
FastMig MXF 67 wire feeder 300 mm

PF 63-panel till tradmatarverk

PF 65-panel till tradmatarverk

Aterledarkabel
Aterledarkabel

Kabel for MMA-svetsning
Kabel for MMA-svetsning
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Det finns andra langder

Fjarreglage R10

Fjarreglage R10

Fjarreglage R20

R30 DataRemote (fjarrdata)

R30 DataRemote (fjarrdata)
Forlangningskabel for fjdrreglage

Kylenhet FastCool 10

DataGun, enhet for programvaruinstallation
Transportenhet PM 500

FastMig Pulse 350, 450

Funktionspanel P 65 ingdr
Funktionspanel P 65 ingdr
Ingen funktionspanel

Ingen funktionspanel

Work pack-profil
Work pack-profil
Work pack-profil
Project pack, kundanpassat
Project pack, kundanpassat
Project pack, kundanpassat
For MXF 63-tradmatarverk

For MXF 65- och MXF
67-tradmatarverk

5m, 50 mm?
5m, 70 mm?
5m, 50 mm?
5m, 70 mm?
1,8m
10m
15m
20m
30m
1,8m
10m
15m
20m
30m

5m
10m
5m
5m
10m
10m

6150400
6150500
61504001
61505001
6150600

6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200
6155200
6155100

6184511
6184711
6184501
6184701
6260401
6260326
6260325
6260327
6260330
6260410
6260334
6260335
6260337
6260340

6185409
618540901
6185419
6185420
618542001
6185481

6068100
6265023
6185291



KV 200 monteringsplat

Pistolhallare GH 30

SuperSnake GT02S mellanmatarverk
SuperSnake GT02S mellanmatarverk
SuperSnake GT02S mellanmatarverk
SuperSnake GT02S mellanmatarverk
SuperSnake GT02S W mellanmatarverk
SuperSnake GT02S W mellanmatarverk
SuperSnake GT02S W mellanmatarverk
SuperSnake GT02S W mellanmatarverk

SuperSnake GT02S mellanmatarverk
synkroniseringsenhet for FastMig MXF-
tradmatarverk

WiseFusion, svetsfunktion
WisePenetration, svetsfunktion
WiseRoot, svetsprocess
WiseThin, svetsprocess
MatchLog

MMA svetsprocess

© Kemppi Oy /1515

10m
15m
20m
25m
10m
15m
20m
25m

6185249
6256030
6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250
W004030

9991014
9991000
6265011
9991013
9991017
9991016
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10. TEKNISKA DATA

FastMig™ Pulse
Anslutningsspanning
Anslutningseffekt

Natkabel
Sakring (trog)
Uteffekt 40 °C

Svetsstroms- och spanningsomrade

Max. svetsspanning MMA
Tomgangsspanning

Tomgangseffekt

Effektfaktor vid max. strom
Verkningsgrad vid max. strom
Drifttemperaturomrade
Forvaringstemperatur
EMC-klass

Min. kortslutningseffekt Ssi elnatet*

Skyddsklass
Yttermatt
Vikt

Anslutningsspanning for hjalpenheter

Sakring (trog)
Anslutningsspanning for kylenhet

* Se stycket 2.2.

FastMig Pulse 350, 450

3~50/60 Hz
60 % ED

80 % ED

100 % ED
HO7RN-F

60 % ED
80%ED
100 % ED
MMA
MIG

MMA
MIG/MAG/Puls

LxBxH

350
400V -15%...+-20 %

16,0 kVA
15,3 kVA
4G6 (5m)
25A

350A
330A
10A-350A
10V-50V

49V
50V
80V
100W

0,85

88 %

-20... +40°C
-40.... +60 °C
A

5,5 MVA

1P23S
590x230x 430 mm
36kg
50V=/100W
63A

24V =/50VA

450
400V -15%...+20 %
22,TkVA

16,0 kVA
4G6 (5m)
35A
450A

350A
10A-450A
10V-50V

53V
50V
80V
100W

0,9

88 %

-20... +40°C
-40 ... +60 °C
A

5,5 MVA

1P23S
590x230x 430 mm
36kg
50V=/100W
6,3A

24V =/50VA
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