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1.1

1.2

INDLEDNING

Generelt

Tillykke med dit valg af FastMig Pulse svejseudstyr. Nar produkter fra Kemppi bruges korrekt,
@ges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnar mange ars skonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug, vedligeholdelse og sikkerhed
i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i
brugsanvisningen.

Laes venligst brugsanvisningen og andre vejledninger omhyggeligt igennem, for udstyret
tages i brug ferste gang. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du isaer veere
opmarksom pa brugsanvisningens sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte Kemppi Oy, en
autoriseret Kemppi-forhandler, eller besage Kemppis websted pa www.kemppi.com.

Specifikationerne i denne vejledning kan andres uden forudgaende varsel.

Vigtige bemaerkninger

Emner i vejledningen, der kraever saerlig opmaerksomhed for at minimere materielle skader og
personskader, er angivet under overskriften ‘BEMARK?!. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt,
og fglg anvisningerne.

Om FastMig Pulse produkterne

FastMig™ Pulse 350 og 450 er CC/CV svejsestramkilder til kreevende professionel anvendelse.
De anbefales til synergisk, pulseret MIG/MAG, synergisk 1-MIG/MAG, almindelig MIG/MAG
og MMA DC-svejsning DC koblet til FastMig MXF tradboks. Et P65 opsaetningspanel er med i
leverancen til valg, indstilling og styring af svejsesystemet fgr og under brug.

FastMig Pulse 350/450 produktserien omfatter bade tekniske og kommercielle svejselasninger
til en lang raekke anvendelser fra metalplade til tung metalindustri. Innovative lgsninger til
tradfremfaring over store afstande kan ogsé bruges med produktet, herunder SuperSnake
GT02S/GTO2SW.

Ansvarsfraskrivelse

Kemppi har gjort sig alle bestraebelser pa at sikre, at informationerne i denne vejledning

er ngjagtige og fuldsteendige, og kan ikke gares erstatningspligtig for eventuelle fejl eller
udeladelser. Kemppi forbeholder sig ret til nar som helst at zendre specifikationen af et
beskrevet produkt uden forudgaende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres,
afskrives, genproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.
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2.1

2.2

INSTALLATION

For udstyret tages i brug

Produktet er pakket i en saerlig transportpakke. For brug skal produkterne dog altid efterses
for transportskader.

Du ber ogsa kontrollere, at du har modtaget de bestilte dele og de ngdvendige
brugsanvisninger som beskrevet i Quick-startguidepakken. Produktemballagens materiale
kan genbruges.

BEMZRK! Ved flytning af svejsemaskinen skal den altid leftes i hdndtaget. Der md ikke traekkes i
svejsepistolen eller andre kabler.

Driftsforhold

Maskinen kan bruges bade indendgrs og udendgrs. Kontrollér altid, at luftstremmen i
maskinen er uhindret. Den anbefalede driftstemperatur er

-20...4+40°C.

Laes sikkerhedsinstruktionerne vedrgrende driftsforhold i denne vejledning.

Elnet

Alle almindelige elektriske enheder uden szrlige kredslgb genererer harmoniske streamme
pa elnettet. Kraftige harmoniske streamstyrker kan medfgre tab og uregelmaessigheder i visse
typer udstyr.

FastMig Pulse 350- og 450:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at kortslutningsstremmen
Ssc er storre end eller den samme som 5,5 MVA ved graensefladepunktet mellem brugerens
stremforsyning og elnettet. Montaren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre,

om nedvendigt efter radgivning fra elnettets tekniker, at udstyret kun er tilsluttet en
stremforsyning med en kortslutningsstrem Ssc, der er stgrre end eller den samme som 5,5
MVA.

FastMig Pulse 350, 450



2.3

2.4

Beskrivelse af maskinen
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Opsatningspanel 'Arc Wizard P65’
Hovedkontakt I/0 - On/Off
Signallampe 1/O - On/Off
Advarselslampe til termosikring
Tilslutning for svejsekabel — negativ pol
Tilslutning for svejsekabel + positiv pol
Tilslutning for styringskabel

Sikring - 6,3 A traeg

Tilslutning for styringskabel

0. Kraftkabel

SVYONoUA~WN =

Placering af maskinen

Anbring maskinen pa en stabil, vandret overflade, der er ter, og som ikke afgiver stov eller
andre urenheder til maskinens luftkalingssystem. Anbring sa vidt muligt maskinen pa en
passende svejsevogn, sa den er over gulvniveau.

Noter til placering af maskinen
« Overfladen ma ikke halde mere end 15 grader.
« Serg for, at der er fri cirkulation af keleluften. Der skal vaere mindst 20 cm fri plads foran
og bag maskinen til keleluften.
+ Beskyt maskinen mod kraftig regn og direkte sollys.
Maskinen ma ikke bruges i regnvejr, da maskinens beskyttelsesklasse, IP23S, kun tillader
udendgrs brug under beskyttelse samt opbevaring.

BEMARK! Lad aldrig gnister fra en slibemaskine pege i retning af udstyret.

© Kemppi Oy /1515
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2.5 Primeerkabler

BEMARK! Undersgg altid for brug, om primaerkablerne, beskyttelsesgasslangen, returledningen/
klemmen og netkablet er i god stand. Serg for, at stikkene sidder godt fast. Lase stik kan forringe
svejsefunktionen, og stikkene kan tage skade.

2.5.1 Vaeskekglet system: FastMig Pulse + MXF + FastCool 10
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MXF-tradboks

FastMig Pulse-stremkilde

FastCool vaeskekgler og stremtilslutning
Gasforsyning

MMA elektrodeholder

Fjernbetjening

Vaeskekglet svejsepistol

Kraftkabel

Returledning og klemme

VW ONOUA~WN =
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2.5.2 Luftkelet system: FastMig Pulse + MXF
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MXF-trddboks

FastMig Pulse-stremkilde
Gasforsyning

MMA elektrodeholder
Fjernbetjening

Luftkelet svejsepistol
Kraftkabel

Returledning og klemme

PN kwWN =

Tilslutning til elforsyningen

FastMig stremkilder leveres som standard med 5 meter netkabel. Kraftstik monteres ikke pa
fabrikken af Kemppi.

BEMZRK! Hvis der kraeves en anden type kraftkabel ifalge den lokale lovgivning, skal kraftkablet
udskiftes i henhold til reglerne. Tilslutning og installation af kraftkabel og stik mé kun udfgres af
uddannet personale.

Fjern maskinens deekplade for at montere kraftkablet. FastMig Pulse stremkilder kan tilsluttes
til elnet pa 400V 3~
Elkablet kan udskiftes efter felgende fremgangsmade:

Stik kablet ind i maskinen gennem kabelgennemfgringen pa bagsiden af maskinen, og fastger
kablet med en kabelklemme (05). Forbind kablets faseledninger med konnektorerne L1, L2 og
L3. Slut den gren-gule beskyttelsesjordledning til den markerede konnektor.

Hvis der anvendes et kabel med fem ledere, ma nullederen ikke tilsluttes.

05

—

*) S-type kabler har en grgn-gul jordledning.
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2.5.5

Svejse- og returkabler

Kemppi anbefaler, at der anvendes hgjkvalitets kobberkabler med et passende tvaersnit.
Kabelstgrrelsen vaelges afhaengigt af svejseopgaven.

50mm?2 kobbersvejsekabler kan anvendes til let svejsearbejde i basis og synergisk 1-MIG. Nar
der anvendes en Pulse Mig/Mag proces og/eller la&engere kabler, og/eller hgjere svejsestrem,
stiger speendingstabet, og derfor vil svejsekabler og returkabler med mindre tveersnit forringe
maskinens svejseydelse.

« FastMig™ Pulse 350 - 70 til 90 mm?«

« FastMig™ Pulse 450 — 70 til 90 mm?«

Tabellen nedenfor viser de typiske belastningskapaciteter for gummiisolerede kobberkabler
ved en omgivende temperatur pa 25°C og en kabeltemperatur pa 85°C.

Kabel Intermittens (belastning) Speendingstab/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

Svejsekablerne ma ikke overbelastes af hensyn til spaendingstab og opvamning.

BEMZRK! Kontroller altid, at jord-/returkabel og —klemme er intakte. Kontroller, at den metalflade,
som kablet er tilsluttet, er ren og fri for oxidering eller maling. Kontroller, at konnektoren til
stremkilden er korrekt fastgjort.

Tilslutning til tradboks

Kemppi har et stort udvalg af tilslutningskabelsaet til forskellige miljger. Kun materialer, som
opfylder kravene pa Kemppis internationale markeder, anvendes i fremstillingen.

Nar de anvendes korrekt, sikrer Kemppis kabelsaet en hgj svejseydelse og stabil drift.

Far brug skal det altid kontrolleres, at kabelsaettet er i god stand, og at konnektorerne er
korrekt fastgjort. Lase forbindelser forringer svejseydelsen og kan resultere i beskadigelse af
konnektorerne pa grund af overophedning.

Korrekt tilslutning og konfiguration af kabelsaet fremgar af tegning 2.5.1 og 2.5.2.

BEMARK! FastMig 350/450 stremkilder anvendes KUN sammen med MXF tradbokse og PF65
betjeningspaneler.

FastMig Pulse 350, 450



3.1

3.2

3.3

3.4

BETJENING

Hovedkontakt 1/0

Nar on/off knappen saettes i position |, lyser advarselslampen og maskinen er klar til brug.
Teend og sluk altid for maskinen pa stremkildens hovedkontakt. Teend og sluk aldrig med
stikkontakten.

Indikatorlamper

Maskinens indikatorlamper angiver driftstatus:

Den grgnne indikator lyser, ndr maskinen er taendt og klar til brug og koblet til elforsyningen
med stremkildens hovedkontakt i position I.

Den orange indikator lyser, nar varmebeskyttelseskredslgbet er aktiveret pa grund af hgjere
end normal arbejdsbelastning, som overstiger den tilladte driftscyklus. Keleventilatoren
fortseetter med at kare for at kele maskinen ned. Lampen slukkes igen, ndr maskinen er klar til
svejsning.

Koleventilatorens drift

FastMig Pulse stramkilder er forsynet med to samtidigt virkende ventilatorer.
- Koleventilatoren kerer et gjeblik, ndr hovedkontakten drejes til positionen - I.
- Koleventilatoren starter under svejsning, ndr maskinen nar op pa driftstemperatur, og
den kerer i 1-10 minutter efter, at svejsningen er afsluttet, afhaengigt af den afsluttede
svejsecyklus.

Manuel lysbuesvejsning

FastMig Pulse stramkilder kan anvendes til MMA-elektrodesvejsning ved tilslutning af FastMig
MXEF tradboks og PF betjeningspanel. MMA-funktionen er valgfri pa FastMig Pulse udstyr, og
den kan aktiveres ved at kebe den tilsvarende MMA-proceslicens. Se ordrenumrene. FastMig
Pulse strgmkilden understgtter kun MMA-processen med MXF-tradboks tilsluttet.

© Kemppi Oy /1515
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4. BETJENINGSPANEL P 65

Svejseopgaverne andrer sig hele tiden, sa udstyret ma felge med. FastMig Pulse er udstyret
med Arc Wizard P65 interface, et klart og logisk LCD-menudisplay. Via Arc Wizard menuen kan
operatgren finjustere, tilpasse og styre lysbueprocessen og systemfunktionerne for, under og
efter svejsning.

| det falgende beskrives betjeningspanelets layout, knapfunktioner, betjening og opsaetning.
Menuindstillingerne og deres beskrivelser vises for hver menukommando.

4.1 Layout og knapfunktioner
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8. 6. 5.

1. ON/OFF-knap

« Etkort tryk bringer panelet tilbage til standardvisning ved opstart (kanalinformation).

« Etlangt tryk (>5 sek) taender eller slukker P 65 panelet og tradbokspanelet PF 63/65.

« Hvis denne knap fortsat holdes trykket mens maskinen taendes, nulstilles den til
fabriksindstillingerne. | panelet bedes om en bekraftelse, for standardindstillingerne
gendannes.

« Hvis P 65 panelet er slukket, og et PF 63/65 tradbokspanel er teendt, teendes P 65 panelet ogsa
og forbindes automatisk til dette tradbokspanel.

BEMARK! Med denne knap szettes stram pd betjeningspanelet. Forsyningsstrammen teendes og
slukkes med hovedkontakten foran pa stremkilden.

2. Knapper til valg af svejsekanal

FastMig har 100 hukommelseskanaler (10 for hver bruger), hvor du kan lagre dine mest

benyttede svejsejob.

« Du kan gennemse hukommelseskanalerne ved at trykke pa + og - knapperne.

- Du kan lagre et nyt svejsejob i en tom kanal ved at trykke pa funktionsknappen under
displayet tekst NY.

3. MENU-knappen
Denne knap bringer dig til hovedmenulisten. Ga frem efter vejledningerne pa skaermen.

P 65 hovedmenu
Rediger kanal Foretag @ndringer i en eksisterende svejsekanal
Brugeridentifikation Veelg en bruger ud af ti

FastMig Pulse 350, 450



4.2

4.2.1

4.2.2

Svejsedata Kontrol af veerdier fra seneste svejsning

Menuen Systemkonfiguration Visning af konfiguration af udstyr og information.
Sprog Veelg menusprog
Veelg tradboks (WF#). Vaelg en anden parallel tradboks som indstillingsmal
MMA on/off Aktiver MMA svejsning

4, Justeringsknap

Drej pa knappen for at eendre veerdien pa den valgte parameter | MMA-tilstand med
panelet i standardstartvisning (kanalinformation) kan knappen bruges til at justere
streamstyrken.

5. Menusggeknapper

Med op- og nedtasterne kan du flytte op og ned i menustrukturen. | MMA-tilstand med
panelet i standardstartvisning (kanalinformation) kan op/ned-knappen bruges til at justere
Arcforce.

6. Genvejstasterne i menuen

« F1 (KANALINFO) Viser basisdata, der er registreret for den viste kanal. Flere tryk pa F1
giver flere oplysninger om den valgte hukommelseskanal. Hvis F1 fortsat holdes trykket
mens maskinen taendes, nulstilles sproget i menuen til Engelsk.

« F2 (BRUGER)Til gennemsyn og valg af brugere: 1...10, Administrator. Nar MMA er valgt,
er kun Administrator tilladt.

« F3 (WF#) velger en anden tradboks som indstillingsmal. | panelet er det kun muligt at
vaelge WF-numre, som er tilsluttet til systemet.

BEMZRK! Pad FastMig Pulse kan 4 top til tradbokse forbindes til én stramkilde. Kun én tradboks
kan vaere aktiv ad gangen, og den skal veelges, for den kan szettes i drift.

7. LCD-displayet til menu

8. Knapper i softwaren til menuvalg

Med disse knapper kan du vaelge menupunkterne. Deres funktioner afhaenger af de valgte
menupunkter. Funktionen vises pa displayet.

Anvendelse af menuerne

Valg af betjeningssprog

Standardsproget i menuerne er engelsk. Hvis du vil vaelge et andet menusprog, skal du ggre
folgende:
1. Tilslut maskinen til stikkontakten og teend for afbryderen.

« Ved forste systemaktivering (hvis SYSTEM OFF vises i displayet) kan det veere
ngdvendigt at trykke og holdePOWER ON knappen i gverste venstre hjgrne af X 65
betjeningspanelet. Hold knappen nede i 5 sekunder.

2. Tryk pa knappen MENU for at vise hovedmenuen, der indeholder 7 menupunkter.
 Du kan bevaege dig op og ned i menulisten ved at trykke pa op- og ned-knapperne.

« Nar du ruller op og ned i menulisten, vises det aktuelt viste punkt maerket som 1/7, 2/7
, 3/7 osv. nederst i displayet.

- Det valgte menupunkt er markeret som en sort pilformet marker.

3. Rulfrem til menupunktet SPROG (5/7) og tryk pa softwareknappen SELECT.
4.  Rul frem til dit sprog og tryk pa funktionstasten SELECT/SAVE. Der er nu valgt sprog,
som vil veere gaeldende, indtil der eventuelt senere vaelges et andet sprog.

Om hukommelseskanaler

Du kan have flere opsaetninger af svejseparametre til forskellige svejseopgaver. Disse
opsatninger (eller svejsejob) er gemmes pa en hukommelseschip i tradboksen.

Der kan defineres op til 10 brugerprofiler i en FastMig Pulse enhed, og hver brugerprofil
kan tildeles op til 10 hukommelseskanaler. Sa du har op til 100 hukommelseskanaler, hvor
du kan lagre dine mest benyttede svejsejob. Foruden disse er der 10 hukommelseskanaler
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tilgaengelige til brug for MMA.

For at definere et nyt svejsejob skal du veaelge de ngdvendige parametre og gemme dem i en
hukommelseskanal efter eget valg.

Nar du vil bruge disse indstillinger skal du blot vaelge det tilsvarende nummer pa
hukommelseskanalen pa stremkildens eller trddboksens betjeningspanel og begynde
at svejse. Kun de oftest benyttede betjeningsgreb er tilgaengelige pa tradboksens
betjeningspanel for at gere svejsearbejdet nemt og praktisk.

Du kan bruge og opdatere enhver hukommelseskanal, medmindre den er last via den
firecifrede administrator pinkodelas.

4.2.3 Oprettelse af den fgrste hukommelseskanal

Hvis du starter en ny FastMig Pulse, der ikke indeholder nogen hukommelseskanaler, skal du
udfgre fglgende trin til at oprette den ferste hukommelseskanal.
1. Teend for maskinen pa teend-/slukkontakten. Det kan veere ngdvendigt at trykke pa
betjeningspanelets Power On knap i 5 sekunder for at aktivere P 65 betjeningspanelet.
2. Dervises en tom hukommelseskanal. Tryk pa knappen NEW (NY) pa brugerfladen.
3. Med Create New (Lav ny) markeret trykkes pa brugerfladeknappen SELECT (VALG).
4.  Veelg den gnskede svejseproces og andre svejseparametre.
+ Flyt rundti menuerne med op- og ned-pil-tasterne
« Godkend valgene ved at trykke pa brugerfladeknappen SELECT (VALG).
5. Naralle indstillinger er udfert, trykkes pa funktionstasten SAVE (GEM) for at lagre
indstillingerne i den aktive hukommelseskanal.

4.2.4 Oprettelse af den farste MMA-hukommelseskanal

Hvis du starter en ny FastMig Pulse, der ikke indeholder nogen MMA-hukommelseskanaler,
skal du udfere falgende trin til at oprette den forste MMA-hukommelseskanal.
1. Tryk pd knappen MENU for at vise hovedmenuen.
2. Rul med op- og ned-knapperne til MMA On/Off og tryk pa SELECT (VALG).
+ Visningen MMA/-modus kommer frem
3. Veelg ON med justeringsknappen og tryk pd SELECT (VALG).
« Der vises en tom MMA-hukommelseskanal.
4.  Nar der vises en tom MMA hukommelseskanal, trykkes pa brugerfladeknappen NEW
(NY).
Med Create New (Lav ny) markeret trykkes pa brugerfladeknappen SELECT (VALG).
Vaelg MMA, CC og andre parametre.
7. Naralle indstillinger er udfert, trykkes pa funktionstasten SAVE (GEM) for at lagre
indstillingerne i den aktive hukommelseskanal.

o w

4.2.5 Oprettelse og eendring af hukommelseskanaler

1. Tryk pa knappen MENU for at vise hovedmenuen.
2. Velg Edit Channel (Tilret kanal)VALG og tryk pa SELECT (VALG).
3. Veelg det kanalnummer, der skal andres, og tryk pa SELECT (VALG).
+ Rul med op- og nedpiltasterne til de viste kanalnumre.
« Du kan bruge knappen Kanal info (F1) til at se indstillingerne for den viste kanal.
 Du kan oprette en ny kanal ved at veelge en kanal, der er mzerket (Empty (TOM)).
4. S@gimenuen for at vaelge de gnskede indstillinger og parametre.
« Flyt rundti menuerne med op- og nedpil knapperne.
« Godkend valgene ved at trykke pa brugerfladeknappen SELECT (VALG).
« Se afsnittet svejseparametre og funktioner i denne vejledning.
5. Naralle indstillinger er udfert, trykkes pa funktionstasten SAVE (GEM) for at lagre
indstillingerne i det valgte hukommelseskanalnummer.

Nar der er valgt en hukommelseskanal, er systemet klar til svejsning. Du vaelger det gnskede
hukommelseskanalnummer pa trddboksens betjeningspanel, indstiller svejseeffekt og
lysbueleengde og begynder at svejse.

FastMig Pulse 350, 450



MIG
WFSpeed

WFS-Max
WEFS-Min
Spaending
VoltMax
VoltMin
Dynamik

1-MIG
WFSpeed

WFS-Max
WFS-Min
FinJuster

FinJusterMax
FineJusterMin
Dynamik

PULS-MIG
WFSpeed

WFS-Max
WFS-Min
FinJuster

FinJusterMax
FineJusterMin
Dynamik

Puls Amp
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4.3.1 Svejseparametre

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*

-9,0...49,0

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

-10%... +15%

4.3 Svejseparametre og funktioner

0,1V trin.

Fabriksindstillingen
er0

Fabriksindstillingen
er0,0
(=kurvepunkt)

0,5 trin

0,5 trin.
0,5 trin.

Fabriksindstillingen
er0

Fabriksindstillingen
er0,0

(= kurvepunkt)

0,5 trin

0,5 trin.
0,5 trin.

Fabriksindstillingen
er0

Fabriksindstillingen
er0

WES hast.0,05 m/min trininddeling ndr WFSpeed < 5
m/min og
0,7 m/min trininddeling ndr WFSpeed > 5 m/min

Indstil graense for maksimum WFSpeed
Indstil graense for minimum WFSpeed
Justerer lysbuens lengde

Indstiller graensen for maks. spending
Indstiller graensen for min. spaending

Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Jo lavere
vaerdi, jo blgdere lyshue. Jo hgjere vaerdi, jo grovere
lysbue.

0,05 m/min trininddeling ndr WFSpeed < 5 m/min og
0,7 m/min trininddeling ndr WFSpeed > 5 m/min

Indstil graense for maksimum WFSpeed
Indstil graense for minimum WFSpeed

Justerer kurvens lysbuespaending inden for givne
graenser. Justerer med andre ord lysbuens lengde
inden for givne granser.

Indstil greensen for maksimum lysbuelangde.
Indstil greense for minimum lysbuelangde.

Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Jo lavere
vaerdi, jo blgdere lyshue. Jo hgjere veerdi, jo grovere
lysbue.

0,05 m/min trininddeling ndr WFSpeed < 5 m/min og
0,7 m/min trininddeling ndr WFSpeed > 5 m/min

Indstil graense for maksimum WFSpeed
Indstil graense for minimum WFSpeed

Justerer kurvens basisstrgm inden for givne granser.
Justerer med andre ord lysbuens lngde inden for
givne graenser.

Indstil graensen for maksimum lysbuelangde.
Indstil granse for minimum lysbuelngde.

Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Jo lavere
veerdi, jo blgdere lyshue. Jo hgjere veerdi, jo grovere
lyshue.

Reducerer kurvens pulsstram med maks. 10% og gger
den med maks. 15%.
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DOBBELTPULS-MIG

WFSpeed 0,7—25m/min*

WFS-Max

WFS-Min

FinJuster 9,0...49,0

FinJusterMax 90...490

FineJusterMin -9,0...490

Dynamik 9. 49

Puls Amp -10%... +15%

DPulsAmp 0,1-3,0m/min

DPulsFrekvens 04-8,0
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..+9

StartVoltage -30...+30

Fabriksindstillingen
er0,0

(= kurvepunkt)

0,5 trin

0,5 trin.
0,5 trin.

Fabriksindstillingen
er0

Fabriksindstillingen
er0%

Fabriksindstillingen
er KURVE

Fabriksindstillingen
er KURVE

1% trin.
1% trin.

1% trin.
1% trin.

Fabriksindstillingen
er0

Fabriksindstillingen
er0

0,05 m/min trininddeling ndr WFSpeed < 5 m/min og
0,7 m/min trininddeling ndr WFSpeed > 5 m/min

Indstil graense for maksimum WFSpeed
Indstil greense for minimum WFSpeed

Justerer kurvens basisstrem inden for givne graenser.
Justerer med andre ord lyshuens lngde inden for
givne graenser.

Indstil graensen for maksimum lysbuelangde.
Indstil greensen for minimum lyshuelaengde.

Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Jo lavere
vrdi, jo bladere lyshue. Jo hgjere veerdi, jo grovere
lyshue.

Reducerer kurvens pulsstrgm med maks. 10% og ager
den med maks. 15%.

Justerer WFSpeeds amplitude i trin af 0,1 m/min.
Veerdien hentes fra svejseprogrammet.

Justerer dobbeltpulsfrekvensen i trin pa 0,1 Hz. Veerdien
hentes fra svejseprogrammet.

0,05 m/min trininddeling ndr WFSpeed < 5 m/min og
0,7 m/min trininddeling ndr WFSpeed > 5 m/min

Indstil graense for maksimum WFSpeed
Indstil graensen for minimum WFSpeed

Justerer kurvens basisstrgm (lysbuens varme) inden for
givne graenser.

Indstiller graensen for maksimal lysbuelaengde
Indstil graensen for minimum lyshuelaengde.

Justerer kurvens formepuls inden for givne graenser.
Styrer med andre ord lyshuetrykket.

Indstil graensen for maksimum formepulsspaending.
Indstil graense for minimum formepulsspanding.

Indstil hvor laenge lyshuen opfarer sig som en normal
synergisk MIG/MAG-proces efter lyshuestart. Giver
varme til lysbuestart.

Indstil lysbuespaendingen, som anvendes pa
starttidspunktet. Justerer med andre ord lysbuens
lngde ved starttid.

*Forskellige svejseprogrammer kan yderligere begraense vaerdiomradet.

MMA-PROCESSER

Strem 14 — 350A/450A
AmpMax 14— 350A/450A
AmpMin 14— 350A/450A
ArcForce 9..49

FastMig Pulse 350, 450

Fabriksindstillingen
er0

Svejsestram
Indstiller gransen for maksimum stremvaerdi
Indstiller graensen for minimum stremveerdi

Styrer lyshuens kortslutningsegenskaber. Jo lavere
verdi, jo blgdere lyshue. Jo hgjere vaerdi, jo grovere
lysbue.



StartPower 9..49

4.3.2 Svejsefunktioner

ANDRE PROCESSER
2T/4T 2T, 4T, MATCHLOG
eller USER
HotStart ON, OFF eller USER

HotSt.Niveau -50.... +100%
Hot 2T Tid 00-99s
Kraterfyld ON, OFF, USER
KraterStart 10-250%
KraterFyldEnd 10— 250%, ikke
hgjere end start
Kraterfyld Tid 0,0-10,0s
Krater 4T Timer On eller OFF
Krybestart 10-99
StartPower 9..49
WISEROOT / WISETHIN
2T/47 2T, 4T, MATCHLOG
eller USER
HotStart ON, OFF eller USER
HotSt.Niveau -50... +100%
Hot 2T Tid 00-99s
Kraterfyld ON, OFF, USER

© Kemppi Oy /1515

Fabriksindstillingen
er0

Fabriksindstillinger er USER
=> USER kan frit veelge
kontaktlogik.

Fabriksindstillingen er USER
=> USER (bruger) kan frit

veelge, om HotStart er ON eller

OFF.

1% trin. Fabriksindstillingen
er 40%.

0,1 sek trin. Fabriksindstilling
er1,2 sek.

Fabriksindstilling er USER =>
USER (bruger) kan frit valge,
om CraterFill er ON eller OFF.

Fabriksindstillingen er 100%

1% trin. Fabriksindstillingen
er 30%.

0,1 sek trin.

Fabriksindstillingen er 1,0 sek.

Fabriksindstillingen er OFF

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

Fabriksindstillingen er 0

Fabriksindstillingen er USER
=> USER kan frit veelge
kontaktlogik.

Fabriksindstillingen er USER
=> USER (brugeren) kan frit

veelge, om HotStart er ON eller

OFF.

1% trin. Fabriksindstillingen
er 40%.

0,1 sek trin.

Fabriksindstillingen er 1,2 sek.

Fabriksindstilling er USER =>
USER (bruger) kan frit veelge,
om CraterFill er ON eller OFF.

Justerer lyshuetaending

Indstil kontaktlogik.

Indstil det niveau pa kurven, hvor
kraterfyldning skal starte.

Indstil det niveau pa kurven, hvor
kraterfyldning skal slutte.

CraterFill slope-tid.

ON: Hvis 4T er valgt, vil kraterfyldning
vare mindst den tid, som indstilles med
(raterTime, eller sa lenge som knappen
holdes inde.

OFF: Hvis 4T er valgt, vil kraterfyldningen
vare lige sa lnge, som knappen holdes
inde.

Fabriksindstillingen er KURVE (vzerdien for

krybestart kommer fra svejseprogrammet).

Justerer lysbuetaending

Indstil kontaktlogik.
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KraterStart 10-250% Fabriksindstillingen er 100%
KraterFyldEnd 10-250%, ikke 1% trin. Fabriksindstillingen
hgjere end start er30%.
Kraterfyld Tid 0,0-10,0s 0,1 sek trin.
Fabriksindstillingen er 1,0 sek.
Krater 4T Timer On eller OFF Fabriksindstillingen er OFF
Krybestart 10-99 1% trin. OFF, CURVE (OFF =
100%)
AVANCEREDE FUNKTIONER
WisePenet ON eller OFF
Penet%(123A) -30...+30% Fabriksindstilling: 0 %
DA WiseFusion ON eller OFF
WiseFusion% 10-60% eller Fabriksindstillingen er KURVE
CURVE
Menuen MatchLog
—> MinilogLevel -99...+125 Fabriksindstilling: 20%
MENUEN SYSTEM CONFIG
Vaeskekeling Veskekslerstyring:0FF  Fabriksindstilling: AUTO:
/AUTO / ON.
Kabellzengde Kabellengde: T0m—  Fabriksindstilling 10m
100 m, 5 m trin.
FinKalib Finjustering af Fabriksindstilling
kalibreringspunkt: 0,0 1,0V/100A
V/100A —10V/100A,
0,1V Trin.
System Clock Indstillinger for systemur
Enhedsinformation  Oplysninger om systemenhed:

16 | FastMig Pulse 350, 450

DevSW: Version af enhedens software.
SysSW: Version af systemsoftware (version af basissoftware).
Boot SW: Version af bootsoftware.

Software: Softwarens lsbenummer (IFS-nummer).
Serie: Enhedens serienummer.

Prog: Programmer og

dato: Dato for programmering.

Indstil det niveau pa kurven, hvor
kraterfyldning skal starte.

ON: Hvis 4T er valgt, vil kraterfyldning

vare mindst den tid, som indstilles med
(raterTime, eller sa lnge som aftraekkeren
holdes inde. OFF: Hvis 4T er valgt, vil
kraterfyldningen vare lige s& lenge, som
knappen holdes inde.

Fabriksindstillingen er KURVE (vrdien for
krybestart kommer fra svejseprogrammet).

Valg af indbraendingskontrol

Indstilling af procent for Wise indbraending.
Indstil indbrandingsstrem.

Valg af WiseFusion

Nar WISE FUSION er sat til ON, styres
antallet af kortslutninger i lysbuen. Jo
lavere veerdi, jo faerre kortslutninger

i lyshuen. Jo hgjere veerdi, jo flere
kortslutninger i lysbuen.

Indstil “MiniLog level”

OFF: Vaeskekeling er altid sat til OFF.

AUTO: Vaeskekeling er automatisk sat til

ON. Veeskekaling startes, ndr svejsningen
pabegyndes, og slukkes med en forsinkelse,
efter svejsningen er afsluttet.ON:
Vaeskekgling er altid sat til ON.

Indstilling af svejsekablets slgjfelaengde til
optimering af lysbuekontrol.

Kompensation for variabel kabelmodstand.



Gendan indstill. Bruger 1 (en af ti brugere) Kanal:

Den valgte bruger kan gendanne sine backup-hukommelseskanaler en for en.

Andre brugeres hukommelseskanaler forbliver uberart.

Opsatningsindstillingerne forbliver ubergrt.
Bruger 1 (en af ti brugere) Alle kanaler:

Den valgte bruger kan gendanne alle sine backup-hukommelseskanaler (0-9) pa én gang.
Andre brugeres hukommelseskanaler forbliver ubergrt. Opsatningsindstillingerne forbliver

ubergrt.

Gendan Fabriksindstill:
Alle kanaler (tilhgrende alle brugere) fjernes.
Alle backupkanaler fjernes.

Alle opsatningsindstillinger nulstilles til standardvaerdierne.

Menuen Licens Licenskode Til indtastning af licenskoden:

- Med op- og ned-pilene vlges kodenummerpositionen.
- Justeringsknappen anvendes til at vaelge kodenummeret (0-255), der skal indtastes.
- Funktionsknappen til hajre bruges til at aktivere licensnummeret (ndr alle tal er indtastet). |

tilfeelde af forkert kode vises det forrige skaeermbillede.

Licenstimere bruges til at se den tilbagevarende til for de tidsbaserede Wise-funktioner.

WeldData Delay Reguleringsomrade: Fabriksindstilling: 20s.
1s —60s,
1s trin.

Display forsink Reguleringsomrade:  Fabriksindstilling: 10
1-20
1trin.

Forgastid Indstilling af Fabriksindstillinger:
forgastid:0,0s—9,9s—  KURVE:

KURVE, 0,1s trin.

Eftergastid Indstilling af Fabriksindstillinger:
eftergastid: KURVE
0,05 — 9,95 — KURVE,
0,1s trin.

Styring Valg af Fabriksindstillinger: USER
flernbetjeningsenhed:  (BRUGER)
USER/ PANEL / REMOTE
/ GUN.

RemoteAutoRecog  Autogenkendelse for
fiernbetjening: ON/OFF.

Fabriksindstilling: ON

© Kemppi Oy /1515

Bestemmer hvor l&nge svejsedataene vises
efter afsluttet svejsning.

Visning af svejsedata afsluttes ogsa, nar
pulskoderen drejes, eller en knap aktiveres.

Bestemmer hvor lenge en information
vises (f.eks. teksten “Indstilling gemt”).
Dette er ikke altid en eksakt tidsangivelse.

KURVE: Forgastiden aflaeses af
svejseprogrammet.
0,0 —9,9s: Brugerindstilling af forgastid.

KURVE: Eftergastiden afleeses af
svejseprogrammet.
0,0 —9,9s: Brugerindstilling af eftergastid.

Indstillingen bestemmer valg af
flernbetjeningsenhed til svejsepanelet
(PF65 panel).

USER (BRUGER): Brugeren af PF65-enheden
kan frit veelge flernbetjeningsenhed.
PANEL: Brugeren af PF65-enheden kan ikke
vlge flernbetjeningsenheden. Valget er
|&st til PANEL.

REMOTE (FJERNBETJENING): Valget er

I3st til HAND REMOTE (HANDHOLDT
FJERNBETJENING)-enhed.

GUN (SVEJSEPISTOL): Valget lases til GUN
REMOTE-enheden.

ON: Fjernbetjeninger genkendes.
Svejsepanelet (PF65) springer

til valget PANEL, hvis den valgte
flernbetjeningsenhed forsvinder. Hvis
valgmuligheden PF65 USER er tilgaengelig
(se Control).

OFF: Fjernbetjeninger genkendes ikke.
Valg af flernbetjeningsenhed er ugndret,
hvis den valgte fiernbetjeningsenhed
forsvinder.
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Mig stremDisp ON, OFF Fabriksindstilling: OFF

WfmotorAdv.lev 1,5-50A Fabriksindstilling: 3,5A

WF stop step ON/OFF Fabriksindstilling: OFF

AutoTradfedning ~ ON/OFF Fabriksindstilling: ON

Gasvagt ON/OFF Fabriksindstilling: OFF

MENUEN ADMINISTRATOR

Skift PIN kode Andring af administrator PIN-kode fra fabrik:
PIN-kode. 0000

Sporg PIN PIN-kode forespargsel: OFF /  Fabriksindstilling: OFF
StartUp / Menu

4.3.3 Leveringsprofil for svejsesoftware

ON: Viser forudindstillede vardier for
stramstyrken (A) OFF: Viser tradhastighed
(m/min).

Alarmniveauet for motorstrom

til trddboksen. Efterse/servicer
trddboksmekanisme, justering og
svejsepistolkomponenter.

ON: Svejsetraden gar et trin frem ved
afslutning af svejsecyklussen.

OFF: Svejsetraden star stille ved afslutning
af svejsecyklussen.

Automatisk SuperSnake trinvis
trddfgdningsfunktion. Nér den er sl3et

til, karer knappen til trinvis trddfedning
automatisk svejsetraden op til SuperSnake.

Slar gasvagten til og fra, hvis en gasvagt er
monteret.

OFF: Ingen PIN-kode forespargsel.
StartUp: Opsatningspanelet (P65) sparger
altid om PIN-kode, nar maskinen tendes.
PF65 bergres ikke og betjenes altid uden
PIN-kode.

Opstningspanelet (P65) beder om PIN-
kode, hver gang MENU-knappen aktiveres,
og nar displayet er i kanalinfovisning, dvs.
i opstartsvinduet. Der sparges kun om
PIN-kode én gang, nar menuen abnes.
Efterfolgende kan menuknappen aktiveres
uden angivelse af PIN-kode.

FastMig Pulse er designet, sa den kan kere brugerdefinerede valg af svejsesoftware. Efter
levering og installation vil maskinen vaere udstyret med den svejsesoftware, der er angivet pa
ordretidspunktet. | nedenstdende tabeller vises typiske svejseprogrammer, men der leveres
endnu flere. Fa at vide, hvad leverandgren har til rddighed. Hvis leverancespecifikationen
omhandler et specifikt projekt og man gnsker at opdatere maskinen pa et senere tidspunkt,
kan der tilvaelges yderligere svejsesoftware blandt Wise og Match softwaremenuen.

Man bestiller og indlaeser softwareprodukterne i maskinen med Kemppi DataGun
feltprogramenheden.

Wise og Match-produkterne giver mulighed for ekstra svejseapplikationslasninger. Wise

and Match produktmenuen omfatter specialsvejseprocesser til (1) bundstrengs- og (2)
tyndpladesvejsning, (3) automatisk stramregulering, (4) genkendelse af lysbuelzengde og (5)
minilog funktion samt yderligere grundmaterialeprogrammer og ekstra panelfunktioner.

1. WiseRoot

2. WiseThin

3. WisePenetration
4, WiseFusion

5. MatchLog

FastMig Pulse 350, 450

6265011
9991013
9991000
9991014
9991017



Kemppi DataStore tilbyder nye svejsesoftwarepakker og specielle Igsninger til forbedrede

lysbuepraestationer. Tilpasning af FastMig Pulse-systemer kan gere svejsningen mere effektiv.

Specielt udviklet til at klare kravene for en bred vifte af svejseopgaver

Du kan bestille materialer om specifikke svejseprogrammer og/eller WISE-lgsninger saerskilt

gennem Datastore eller via din lokale leverandgr.

PAKKE TIL ALUMINIUM
Gruppe Materiale
Al AlMg5
Al AlMg5
Al AlMg5
Al AISi5
Al AISi5
Al AlSi5
Al AlMg5
Al AlMg5
Al AlMg5
Al AlSi5
Al AlSi5
Al AISi5
PAKKE TIL RUSTFRIT STAL
Gruppe Materiale
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
PAKKE TIL STAL
Gruppe Materiale
Fe Fe
Fe Fe
Fe Fe
Fe Fe
Fe Fe
Fe Fe
Fe Fe
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Trad @ (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

Trad @ (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

Trad @ (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0

Beskyttelsesgas
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Beskyttelsesgas
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%(0,
Ar+-2%(0,

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

(0,

(0,

Proces
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MiG

1-MIG

1-MIG

Proces
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
1-MIG

1-MiG

1-MIG

1-MiG

1-MIG

1-MIG

Proces
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG

Antal
A01
A02
A03
AT
A12
A13
A01
A02
A03
AT
A12
A13

Antal
S01

502

S06 Soft
S04

$26 Soft
S24

S01

S02

S03

S04

S84

587

Antal
FO1
F02
F03
Fo4
F21
F22
F23
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Fe Fe

Fe Fe Metal

Fe Fe Metal

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil
WORK PACK

Gruppe Materiale

Al AlMg5

Al AISi5

Fe Fe

Fe Fe

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Al AlMg5

Al AISi5

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metal

Fe Fe Metal

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss FC-CrNiMo 1912

1,2
1.2
1.2
1.2
1.2

Trad @ (mm)
1,2
1,2
1,0
1,2
1,0
1,2
1,2
1,2
09
1,0
1,2
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,0
1,2
1,2

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

Beskyttelsesgas
Ar

Ar
Ar+15-25%(0,
Ar-+15-25%(0,
Ar+-2%(0,
Ar+2%(0,

Ar

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

(0,

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

Ar+-2%(0,
Ar+2%(0,
Ar-+15-25%(0,

1-MiG
1-MIG
1-MiG
1-MIG
1-MIG

Proces
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
Puls/Dobbel puls
1-MIG

1-MiG

1-MiG

1-MlG

1-MiG

1-MIG

1-MiG

1-MiG

1-MlG

1-MiG

1-MiG

1-MiG

1-MIG

1-MiG

1-MlG

F24
Mo4
M24
R04
R14

Antal
A02
A12
F03
F04
S06
S04
A02
A12
F02
F03
Fo4
F22
F23
F24
Mo04
M24
R04
R14
S03
S04
S84

Flere svejseprogrammer fas ved at kebe produkterne MatchCurve og MatchCustom.

Du kan ogsa bestille svejseprogrampakker sammen med funktionen WiseFusion.
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5. GRUNDLAGGENDE FEJLFINDING

BEMZRK! Listen over problemer og l@sninger er ikke udtsmmende. Den beskriver en raekke typiske
situationer, som kan forekomme ved brug af Mig/Mag processen og FastMig Pulse under normale

arbejdsforhold.

Problem
Maskinen virker ikke.

Snavset og darlig svejsekvalitet.

Svejseydelsen varierer.

Fremforing af svejsetrad virker
ikke.

Meget svejsespraijt.

Kontroller folgende

Kontroller, at maskinen er tilsluttet stram.

Kontroller, at elforsyningen fungerer, stikkontakten ikke er afbrudt

Kontroller elforsyningens sikringer og fejlstromsrelae

Kontroller, at stramkildens 0/1 knap er pa ON

Kontroller, at forbindelseskabler og konnektorer mellem stremkilde og trddboks er
korrekt isat. Se diagrammet i vejledningen

Kontroller, at returkablet er tilsluttet

Kontroller, at funktionspanelerne er teendt — orange knapper gverst til venstre, langt
tryk.

Kontrollér tilforingen af beskyttelsesgas

Kontrollér og indstil gassens flow

Kontrollér, at gastypen passer til svejseopgaven

Kontroller polaritet for pistol og elektrode. Eksempel: Fe massiv tréd: Jord/
returkablet skal veere tilsluttet til — pol, trddboksen til + pol.

Kontroller, at der er valgt korrekt svejseprogram

Kontroller, at der er valgt korrekt kanalnummer (jobnummer) pa PF65
betjeningspanelet.

Kontroller stramforsyningen — er der mistet en fase?

Kontrollér, at tradboksmekanismen er korrekt justeret.

Kontrollér, at de korrekte drivruller er monteret

Kontroller, at tradspolens overlgbsspaending er korrekt justeret

Kontrollér, at pistolens liner ikke er tilstoppet. Udskift den, hvis det er ngdvendigt
Kontrollér, at den korrekte pistolliner er monteret i forhold til tradsterrelse og type.
Kontrollér starrelse, type og slid pa dysen

Kontroller, at pistolen ikke overophedes under brug

Kontrollér kabeltilslutninger og jordklemme

Kontrollér svejseparameterindstillingerne.

Kontrollér trddboksmekanismen. Er trykarmene lukket? Luk og juster
Kontrollér svejsepistolens kontaktfunktion.

Kontroller, at euro-svejsepistolens omlgber er korrekt fastgjort pd euroblokken.
Kontrollér, at pistolens liner ikke er blokeret

Kontrollér starrelse, type og slid pd dysen

Kontroller og prav med en anden pistol.

Kontroller svejseparameterindstillingerne

Kontroller vaerdierne for induktans/dynamik

Kontroller kablernes kompenseringsvaerdi, hvis lange kabler er monteret
Kontrollér gastype og -flow

Kontroller svejsepolaritet — kabeltilslutninger

Kontroller valg af svejsetrad

Kontroller, at der er valgt korrekt svejseprogram

Kontroller korrekt valg af kanalnummer (jobnummer).

Kontrollér tradfremfaringssystemet

Kontroller stramforsyningen — er 3-faset stram til stede?

BEMARK! Mange af disse tjek kan udfares af svejseren. Visse tjek af elnettet skal dog udferes af en

autoriseret elektriker.

© Kemppi Oy /1515
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6.1

6.2

6.3

6.4

7.1

DRIFTSFORSTYRRELSER

Ved funktionsproblemer pd maskinen skal du forst lsese vores generelle rdd om fejlfinding og
udfgre en reekke grundlaeggende kontroller.

Hvis driftsproblemerne stadig ikke kan lases, skal KEMPPIs servicetekniker kontaktes.

Betjening af overbelastningssikringen

Den gule indikatorlampe for varmebeskyttelse lyser, ndr termostaten er aktiveret pa grund af
en belastning, der er hgjere end den valgte driftscyklus.

Termosikringen udlgses, hvis maskinen belastes konstant ud over de normerede veerdier, eller
hvis luftkelingen er blokeret.

Indvendige ventilatorer kaler maskinen, og nar indikatorlampen er slukket, er maskinen
automatisk klar til svejsning.

Kontrolsikringer

Sikringen, en 6,3 A traeg sikring, pa maskinens bagvaeg sikrer beskyttelse af hjeelpeapparater.

Brug en sikring af samme type og klasse som angivet ved siden af sikringsholderen. Skader
opstaet pa grund af forkert valg af sikring er ikke daekket af garantien.

Under- og overspeending i elforsyningen

Maskinens primaere kredslgb er beskyttet mod pludselig, transient overspaending. Maskinen
er konstrueret til at tage 3 x 440V spaending konstant (se tekniske data). Kontroller, at
spaendingen ligger inden for den tilladte graense, saerligt nar elforsyningen leveres fra en
generator med forbraendingsmotor. Hvis der er underspaending i elforsyningen, (under ca.
300V) eller overspaending (over ca. 480 V), standser maskinens kontrolfunktioner automatisk
driften.

Tab af en fase i elforsyningen

Tab af en fase i hovedforsyningen medfarer maerkbart forringede svejseegenskaber. Det kan
forekomme, at maskinen ikke kan starte. Fasetab kan typisk opsta af felgende grunde:

« Sprunget netsikring

- Defekt kraftkabel

- Kraftkablet er ikke korrekt tilsluttet til maskinens netstik eller stromstik.

VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlaegning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvor
ofte maskinen bruges, samt arbejdsforholdene.

Korrekt brug af maskinen og regelmaessig vedligeholdelse bidrager til, at du undgar
ungdvendige driftsforstyrrelser og defekter.

BEMARK! Maskinens kraftkabel skal veere ude af stikkontakten, for der udfares arbejde pa
elkablerne.

Daglig vedligeholdelse

+ Kontrollér svejsepistolens generelle tilstand. Fjern svejsesprgjt fra kontaktdysen, og
rengar gaskoppen. Udskift slidte eller beskadigede dele. Brug kun originale reservedele
fra Kemppi.

« Kontrollér tilstanden pa svejsekredsens komponenter og deres forbindelser: Svejsepistol,
returkabel og -klemme, fatninger og konnektorer.

+ Kontrollér trddrullernes, nalelejernes og akslernes tilstand. Renger og smgr om
nedvendigt lejer og aksler med en smule let maskinolie. Montér og justér maskinen, og
test dens funktion.

FastMig Pulse 350, 450



7.2

7.3

Periodisk vedligeholdelse

BEMZRK! Periodisk vedligeholdelse ma kun udfares af uddannet personale. Tag maskinens
kraftkabel ud af stikkontakten, og vent 2 minutter (pga. kondensatorstrom), for deekpladen fiernes.

Mindst hvert halve ar skal falgende kontrolleres:
« Maskinens elektriske konnektorer — renger oxyderede dele og tilspaend lgse forbindelser.

BEMARK! Det er ngdvendigt at kende de korrekte tilspaendingsmomenter, for reparation af lese
samlinger pdbegyndes.

Rengar maskinens indvendige dele for stav og snavs, f.eks. med en blgd bgrste og en
stgvsuger. Renggr ogsa ventilatornettet bag frontgitteret.

Der ma ikke anvendes trykluft, da det kan fa snavset til at pakke sig endnu mere imellem
koleprofilerne.

Undlad brug af hgjtryksspulere.
Reparationsarbejder pd Kemppi maskiner ma kun udferes af en autoriseret elektriker.

Servicevedligeholdelse

Kemppis servicevaerksteder udferer vedligeholdelse ifalge Kemppi serviceaftalen.

Servicevedligeholdelsens hovedpunkter omfatter:

+ Rengering af maskinen

+ Inspektion og vedligeholdelse af svejsevaerktajer

« Kontrol af konnektorer, kontakter og potentiometre

« Kontrol af de elektriske forbindelser

« Kontrol af kraftkablet og stikket

- Beskadigede og defekte dele erstattes med nye

- Vedligeholdelsestest.

« Maskinens drifts- og ydelsesveerdier kontrolleres og justeres om ngdvendigt ved hjzelp af
software og testudstyr.

Indlaesning af software
Kemppis servicevaerksteder kan ogsa teste og installere firmware og svejsesoftware.

BORTSKAFFELSE AF MASKINEN

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det europaeiske direktiv 2002/96/EC vedrgrende bortskaffelse af elektrisk
og elektronisk affald samt direktivets implementering i de nationale love skal alt elektrisk
udstyr, der ndr slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en miljgmaessigt
ansvarlig genbrugsstation.

Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere en udgdet enhed til et regionalt opsamlingssted
efter instruktioner fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi.

Ved at overholde dette europziske direktiv er du med til at forbedre miljget og
befolkningssundheden.
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9. BESTILLINGSNUMRE

FastMig Pulse 350-stromkilde
FastMig Pulse 450-stremkilde
FastMig Pulse 350-stromkilde
FastMig Pulse 450-stromkilde
P 65 fjernbetjeningspanel medfalger

FastMig MXF 63 EL tradboks 200 mm
FastMig MXF 65 EL tradboks 300 mm
FastMig MXF 67 EL tradboks 300 mm
FastMig MXF 63 tradboks 200 mm
FastMig MXF 65 tradboks 300 mm
FastMig MXF 67 tradboks 300 mm

PF 63 tradbokspanel

PF 65 tradbokspanel

Returkabel

Returkabel

Kabel til MMA-svejsning

Kabel til MMA-svejsning
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel, vaeskekolet
Forbindelseskabel, vaeskekolet
Forbindelseskabel, vaeskekolet
Forbindelseskabel, vaeskekolet
Forbindelseskabel, vaeskekolet
Andre lengder kan fas

Fjernbetjening R10
Fjernbetjening R10
Fjernbetjening R20

R30 DataRemote

R30 DataRemote

Forlengerkabel til fiernbetjening

Koleenhed Fastcool 10

Softwareinstallationsenhed DataGun
Transportvogn PM 500

FastMig Pulse 350, 450

X 65 betjeningspanel medfalger
P 65 betjeningspanel medfalger
Intet betjeningspanel

Intet betjeningspanel

Arbejdspakkeprofil
Arbejdspakkeprofil
Arbejdspakkeprofil

Project Pack, brugerdefineret
Project pack, brugerdefineret
Project pack, brugerdefineret
Til FastMig MXF 63 tradbokse
Til MXF 65 og MXF 67 tradbokse

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-monteringsplade
Svejsepistolholder GH 30

SuperSnake GT02S hjeelpetrddboks
SuperSnake GT02S hjalpetradboks
SuperSnake GT02S hjalpetrddboks
SuperSnake GT02S hjaelpetradboks
SuperSnake GT02S W hjalpetradboks
SuperSnake GT02S W hjalpetradboks
SuperSnake GT02S W hjalpetrddboks
SuperSnake GT02S W hjeelpetradboks

SuperSnake GT02S
hjeelpetradbokssynkronisering til FastMig MXF
tradbokse.

WiseFusion-svejsning
WisePenetration-svejsning
WiseRoot svejseproces
WiseThin svejseproces
MatchLog

MMA svejseproces

© 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. TEKNISKE DATA

FastMig™ Pulse
Elnetspaending
Maerkeeffekt

Primaerkabel
Sikring (traeq)
Output 40°C

Svejsestrams- og spendingsomrade

Maksimal svejsespaending MMA
Tomgangsspaending

Tomgangseffekt

Effektfaktor ved maks. stramstyrke
Virkningsgrad ved maks. stramstyrke
Driftstemperaturomrade
Opbevaringstemperaturomrade
EMC-klasse

Minimun kortslutningseffekt S af
forsyningsnetveerket*

Kapslingsklasse
Udvendige mal
Veegt

Forsyningsspanding til
hjelpeapparater

Sikring (treeg)
Spandingsforsyning til keleenhed

* Se afsnit 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
50vVDC/100W

6,3A
24V DC/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
50VDC/100W

6,3A
24V DC/ 50 VA
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