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1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av FastMig MXF-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 andra instruktioner 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
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare. Du kan dven besoka Kemppis webbplats pa www.kemppi.
com.

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

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskador
eller skador pa utrustningen indikeras med "0OBS!". Las noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Ansvarsfriskrivning

Aven om alla anstréngningar gjorts for att garantera att informationen i denna bruksanvisning
ar korrekt och fullstandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden.
Kemppi forbehaller sig ratten att nar som helst andra specifikationen for den beskrivna
produkten utan att meddela detta i forvag. Kopiering, registrering, reproduktion eller
overforing av innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter forhandsgodkdnnande av
Kemppi.

Om FastMig-produkter

Kemppi FastMig™ MXF 63, MXF 65 och MXF 67 ar tradmatarverk som ar utformade for
kravande professionellt bruk. MXF 63 ar avsedd fér 200 mm tradbobin, MXF 65 och MXF 67
for 300 mm tradbobin. Stromkallorna FastMig Pulse, FastMig KMS och FastMig M passar till
tradmatarverken.

Vilken alternativ panel du ska vélja pa MXF 63, 65 och 67 beror pa den stromkalla du anvander.

FastMig KMS blir kompatibel genom att ansluta funktionspanelen pa SF 51, SF 52W, SF 53W
eller SF 54 med MXF-tradmatarverket. | fallet med funktionspanelen pa PF 63 och PF 65 kan
FastMig Pulse anslutas som stromkalla. Anvand funktionspanelerna MR 200, MR 300, MS 200

eller MS 300 till FastMig M. Driften av tradmatarverken styrs och justeras av en mikroprocessor.

Genom att lagga till en extra synkroniseringsenhet (MXF Sync 65), kan SuperSnake
mellanmatarverk anslutas till MXF 63, 65 och 67.

I denna bruksanvisning far du instruktioner om start och bruk av MXF 63, 65 och 67 MIG/MAG
trddmatarverk.
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2. INSTALLATION

2.1 Maskinintroduktion, MXF 65, MXF 67 och MXF 63

3.
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1. Funktionspanel
2. Anslutning for fiarreglage
3. Synkroniseringsanslutning for mellanmatarverk (tillval)
4. Anslutningar for vatskekyld pistol (tillval)
5. Anslutning for euro-pistol
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Anslutning for skyddsgas

Anslutning for styrkabel

Anslutning for svetsstromkabel

Tilledning och fastklamning av kylvatskeslangar

VRN
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10. 11.

10. Knappen Wire Inch (trddmatning)
11. Gastest-knapp

2.2 Ansluta systemet

2.2.1 Vatskekylt system: FastMig-stromkalla + MXF + FastCool 10
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MXF tradmatarverk

FastMig stromkalla.

FastCool vattenkylare och elanslutning
Gastillforsel

MMA elektrodhallare

Fjarreglage

Vatskekyld svetspistol

Natkabel

Jordaterledare och klamma
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2.2.2 Luftkylt system: FastMig-stromkalla + MXF
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1.  MXF tradmatarverk
2. FastMig stromkalla.
3.  Gastillforsel
4.,  MMA elektrodhallare
5. Fjarreglage
6.  Luftkyld svetspistol
7.  Natkabel
8.

Jordaterledare och klamma

Montera MIG/MAG-systemet

Montera enheterna i den ordning som ndmns nedan. Félj de extra monterings- och
driftinstruktioner som medféljer varje férpackning.

1. Installera stromkallan

Las stycket "Installation" i bruksanvisningen for FastMig- stromkallor och slutfor installationen
i enlighet med dessa anvisningar.

2. Montera stromkallor pa transportvagnen

Las och folj instruktionerna som ges i bruksanvisningen for installation/montering av
transportvagnen.

3. Anslut FastMig MXF-tradmatarverket till stromkallan

Ta bort skyddsetiketten ovanpa stromkallan. Montera axeltappen pa stromkallan — dra endast
at den for hand. Placera medféljande plastdistanser over tappen. Lyft MXF-tradmatarverket pa
plats och placera det 6ver tappen.

4. Anslut kablarna

Anslut kablarna enligt anvisningarna i denna bruksanvisning.

Vilj svetstradens polaritet (+ eller -) genom att ansluta tradmatarverket till den positiva eller
negativa polen pa stromkallan.

| de flesta MIG/MAG-applikationer ansluts tradmatarverket till stromkallans positiva pol.

5. Montera FastMig-tradmatarverket pa bom och svangarmar

Nar tradmatarverket monteras pa bom och svingarmar maste enheten vara elektriskt isolerad
fran bada.

Andra trédmatarverkets upphidngningsvinkel genom att flytta fistpunkten i handtaget.

FastMig MXF 63, 65, 67



24

2.5

2.6

Tillbehor som ar beroende av traddiameter

Det finns fargkodade tradmatarhjul och styrror for en rad olika typer och storlekar
av tillsatsmaterial. Matarhjulens spargeometri och utformning varierar beroende pa
applikationen. Mer information finns i reservdelstabellerna.

Se till att du valjer ratt matarhjul och styrror i tabellen sa att de passar din specifika
svetsapplikation.

Valja svetspistol

Se till att du véljer en svetspistol som ar [amplig for applikationen. Kontrollera
pistoltillverkarens specifikationer och se till att pistolen uppfyller svetskraven. Tank dven pa de
extra varmeeffekterna pa den pistol du valt vid Pulse MIG/MAG-svetsning.

Kemppi pistolprodukter ar utformade sa att de passar for manga olika applikationer. Det finns
speciella tradledare och kontaktmunstycken for olika typer och storlekar pa tillsatsmaterial.
Du kan fijarrmata svetstrad med hjalp av WeldSnake- och SuperSnake-produkter i luft- eller
vatskekylda modeller.

Varme- och tryckskydd finns ocksa fér en del Kemppi pistolmodeller och matarverk, sa beakta

noga dina 6nskemal och radfraga din lokala Kemppi-aterforsaljare for att se till att du valjer
ratt alternativ for just dina behov.

Montera och lasa tradbobinen

OBS! Kontrollera att tradbobinen dr korrekt monterad och ldst pa plats. Se till att bobinen inte dr
skadad eller deformerad sd att den gnider eller hackar mot innerytorna pa trGdmatarverkets chassi
eller dorr. Detta kan leda till 6kad belastning och paverka svetskvaliteten. Detta kan ocksa leda till
langsiktig skada pé tradmatarverket som gor det oanvdindbart eller oséikert att anvénda.

© Kemppi Oy / 2021
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2.7 Ladda tillsatsmaterialet och automatisk tradmatning

Automatisk tradmatning underlattar bobinbyte. Nar du byter tradbobinen behdver trycket pa
matarhjulen frigoras.

Kontrollera att sparet i matarhjulet stammer 6verens med diametern pa tillsatstraden. Frigor
trddanden fran bobinen och klipp av eventuellt deformerad del. Var forsiktig sa att traden inte
sticker ut fran bobinens sidor.

Rata ut ungefar 20 cm tillsatstrad och se till att tradanden inte har ndgra vassa kanter. Fila av
vid behov, eftersom en vass trddkant kan skada pistolens tradledare, speciellt om den &r gjord
i plast.

Satt tillsatstradens spets mot baksidan av tradmatarhjulen och tryck pa knappen Wire Inch
(trddmatning) pa tradmatarverkets panel. Mata fram trad till pistolens kontaktmunstycke och
forbered dig pa att svetsa.

OBS! Tillsatstradar med mindre diameter kan behéva laddas manuellt - med matarhjulets
tryckarmar frigjorda. Anledningen dr att det dr Icittare att 6verskatta det tryck som krdvs for att
mata dessa tunnare tillsatstradar. Ett for hogt matarhjulstryck kan Idtt deformera tillsatstraden
och bidra till matningsproblem i framtiden.

2.8 DuraTorque™ 400, 4-hjulsmatningsmekanism

Tradledarror

g mm framre styrror  mellanstyrror  bakre styrror
Ss, Al, 06 $PO07437 $P007429 $P007293
(Fle, :"Cr Fo 08-09 SP007438 SP007430 SP007294
as
P 10 [ spoo7s39 $PO07431 $P007295
12 B spoo7a40 $P007432 $P007296
14 [ spoo7a4r $P007433 $P007297
16 SPO07442 $PO07434 $P007298
20 [ sroo7ass $P007435 $P007299
24 [ so0s4 $PO07436 $P007300
Fe, Mc, Fc 08-09 SPO07454 $PO07465 $P007536
metall 10 [ spoorsss $PO07466 $P007537
12 [ spoorase SP007467 $P007538
14-16 $PO07458 $P007469 $P007539
20 [ sPoo7asy $PO07470 $P007540
24 [ o070 SPO07471 $PO07541
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Tradmatarhjul, plast

Fe, Ss,
(A, Mc, Fo)
V-spar

\

F¢, Mc, (Fe)
V-spar, rafflat

V=

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-spar

U

Tradmatarhjul, metall

Fe, Ss,
(Al, Mc, F)
V-spar

\'

Fc, Mc, (Fe)
V-spar, rafflat

V=

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-spar

U

OBS! Ndr du monterar det nedre matarhjulet, se till att stiftet pa axeln passar i urtaget i

matarhjulet.

© Kemppi Oy / 2021

g mm
0,6
08-09
1,0

1,2

1,4

1,6

2,0

24

1,0

1,2
14-1,6
2,0

24

1,0

1,2

1,6

g mm
08-09
1,0

1,2

1,4

1,0

1,2
1,4-1,6
2,0

1,0

1,2

1,6

nedre
W001045
W001047

B V000675
B Woooeo
B viootos9

W001051
B wooos3
B o005

W001061

B woooe3
B o005
B 001067
D Wootoe9

W001071

nedre

W006074
W006076
W004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086

W006088

W006090
W006092

ovre

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

ovre

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087

W006089

W006091
W006093
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2.9 Tradledare

Kemppis tradledare, som ar framtagna for specifika tillsatstradsmaterial och applikationer,
stodjer tillsatstrdden och sdkerstaller matningen av den fram till ljusbdgen. | tabellen 6ver
olika tradledare beskrivs pistoltyp, tillsatsmaterial, farg, artikelnummer och pistollangd.
Stalspiraltradledare har samma fargmarkning som Kemppis matarhjul vilket gor det lattare
att matcha ratt traddiameter och drivhjul ndr Kemppi-utrustning anvands. Stalspiralledare ar
lampliga for svetsning med homogen trdd och rorelektrod med motsvarande traddiameter.
Kemppis DL Chili-Teflon-ledare ar den senaste 16sningen for tillforlitlig matning av Al-trad, SS-
trdd, syrafast trad och homogentrad. Kemppis patentskyddade teknik med tva skikt DL-Chili-
ledare som pa ett signifikant satt minskar friktionsforlusterna mellan traden och ledarvdggen,
medfor en tillforlitlig och problemfri matning av alla listade tradtyper dven i pistoler upp till

8 meters langd. | tabellerna nedan kan du vélja lamplig tradledare till den svetsning du ska
utfora.

Tradledare for MMT- och PMT-pistoler

Fe-trad/rorelektrod Tillsatstrad ¢, mm Artikelnummer, 3 m Artikelnummer, 4,5 m

06...08 4188571 1188572
] 09...12 4188581 4188582

14..1,6(12) 4188591 1188592
I 16...20 4183601 4183602
L] 20...24 4188611 1188612
I 28...32 4188621 1188622

sV
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FastMig MXF 63, 65, 67

Stal/Aluminium/
Rostfritt stal

Tillsatstrad 8, mm

Artikelnummer, 3 m

Artikelnummer, 4,5 m

DL Chili5,9/1,5 06...1,0 W005920 W005937
DL Chili5,9/2,0 1,0...1,2 W005921 W005938
DL Chili 5,9/2,5 12...1.6 W005922 W005939
Aluminium

DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007671 W007957

Tradledare for Weldsnake

Stal/Aluminium/
Rostfritt stal

Tillsatstrad 8, mm

Artikelnummer, 6 m

Artikelnummer, 8 m

DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W005943 W005946
DL Chili5,9/2,0 1,0...1,2 W005944 W005947
DL Chili 5,9/2,5 12...1,6 W005945 W005948
Aluminium

DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007672 W007958

Justera tryckarmar

Justera matarhjulstrycket pa tillsatstraden med justerskruvarna som ar monterade 6ver
tryckarmarna. Notera det angivna trycket pa den graderade skalan. Installt matarhjulstryck
ska vara tillracklig for att klara en latt bromskraft applicerad fér hand pa tillsatstraden da den

kommer ut fran svetspistolens kontaktmunstycke.

For tillsatstrad med mindre diameter och mjuka tillsatstradar kravs lagre matningstryck.
Det ska vara mojligt att med latt handkraft bromsa tillsatstraden da den kommer ut fran
svetspistolens kontaktmunstycke. Om du 6kar bromskraften ska matarhjulen glida ldtt ver
tillsatstraden utan att den deformeras.



OBS! Fér stort tryck orsakar deformation av tillsatstrdden som kan skadas om den dr belagd eller
utgdrs av en rérelektrod. Det orsakar ocksd onddigt slitage pa matarhjulen och 6kad belastning pa
véixelladan och ddrmed reducerad livslingd.

2.11 Justera bobinbromsen

2.12

2.13

Bromskraften justeras via halet bakom lasklamman. Ta bort laskldamman fér hand. Anvand en
skruvmejsel for att justera spanningen och trycket mot friktionskuddarna som ar fasta inuti. Se
bilden nedan vid A.

5

F———H———= -3

i
s § ) -1

L
I —
I
J

Det tryck som appliceras beror pa storlek och vikt pa tillsatstraden och bobinen, men ocksa pa
den instéllda trddmatningshastigheten. Ju tyngre trddbobin och ju hdgre matningshastighet,
desto storre behov av att 6ka bromstrycket. Justera trycket, sdkra lasklamman, stall in
trddmatningshastigheten och kontrollera att bromskraften ar tillracklig for att traden inte
slapper fran bobinen vid 6vermatning.

OBS! Fér mycket eller onddigt tryck kan paverka svetskvaliteten och slita pd trddmatarsystemet.

Tradavbranningstid

FastMig-elektroniken styr trddavbranningstiden. Nar svetsningen stoppas, sakrar en
automatisk sekvens att tillsatstrdden inte fastnar i svetsobjektet och att det inte bildats ndgon
kula vid trddanden. Pa sa satt sdkras en tillforlitlig dtertandning. Detta system fungerar oavsett
installd trddmatningshastighet

Aterledare

Anslut helst den jordade aterledaren och klamman direkt till svetsmaterialet.

Anviand alltid en 70 mm? kopparkabel av god kvalitet och om méjligt en klimma av skruvtyp
for 600 A. Se till att svetsobjektets kontaktyta ar ren fran metalloxid och/eller farg. Se till att
klamman sitter fast ordentligt.

© Kemppi Oy /2021
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2.14 Skyddsgas

OBS! Hantera skyddsgasflaskan férsiktigt. Se upp med de risker som finns i samband med
hantering och bruk av komprimerad gas. Anvénd alltid en flasktransportvagn och sdkra flaskan
ordentligt.

Det finns manga olika leverantorer av kvalitetsskyddsgas for svetsning. Se till att du véljer ratt
gas for din applikation. | FastMig-produkter anvands svetsprogram for synergisk svetsning och
pulssvetsning. Dessa program dr framtagna och rekommenderade for en speciell skyddsgas.
Skyddsgasen paverkar svetsningen och dr en mycket viktig komponent i den totala
svetskvaliteten.

wwwww

0BS! Stdill in skyddsgasflodet frdn svetspistolen enligt aktuell applikation, svetsfog, gastyp och
gasmunstyckets form och storlek. Mcit flodet vid svetspistolens munstycke med hjdlp av en
flodesmaditare fore svetsningen. Det ska normalt uppga till 10 - 20 liter per minut.

2.14.1Installera gasflaska

Fast alltid gasflaskan ordentligt i vertikal position, i en speciell hallare mot vaggen eller pa en
flaskvagn. Kom ihag att stanga av gasflaskans ventil efter svetsningen.

Gasflodesregulatorns delar

Gasflaskans ventil

Skruv for flodesreglering
Anslutningsmutter
Slangkoppling
Slangkopplingsmutter
Tryckmatare for gasflaskan
Flodesmatare for skyddsgasen

NouhsdwnN =
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2.15 Huvudstrombrytare I/0

Nar du staller FastMig-stromkallans huvudstrombrytare i lage |, tdnds signallampan ndarmast
brytaren och anger att stromkallan ar redo for svetsning. Utrustningen kommer att aterga till
det driftsldage som radde innan huvudstrombrytaren sattes i nollage.

Starta och stdng alltid av maskinen med huvudstréombrytaren. Anvand aldrig stickproppen
som strombrytare.

2.16 Kylenheten Fastcool 10, funktion

Nar kylenheten FastCool 10 ansluts till FastMig-stromkallan for forsta gangen ar kylfunktionen
normalt aktiv. Om du vill stdnga av kylfunktionen, folj instruktionerna nedan beroende pa
vilken stromkalla du har.

FastMig KMS och FastMig M

Kylenheten &r fabriksinstalld pa "ON” Stéll in kylenheten pa "OFF” om du inte ansluter nagon
kylenhet. Folj instruktionerna i grafiken nedan beroende pa vilken paneltyp du har. Nar du har
valt erforderligt kylldge, aterstéll stromkallan genom att stinga av huvudbrytaren. Aterstarta
stromkallan och svetsa.

SF 51/SF 54

||
l ARC FORCE | ¢
ARCFORCE| o | =&
DYNAMICS GAS TEST
ARC FORCE N
DYNAMIC GAS TEST

MR 200/MR 300

ARC FORCE
DYNAMIg

v
o

ARC FORCE
DYNAMICS

ARC FORCE
DYNAMICS

WELD
DATA

WELD
DATA
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2.17

SF 52W/SF 53W och MS 200/MS 300

FastMig Pulse

Fabriksinstallningen for FastMig Pulse ar AUTO. Om du har en luftkyld pistol och forsoker
starta luftkyld drift samtidigt som det inte finns ndgon kylenhet, visas felmeddelandet Err

27. Starta luftkyld drift genom att vélja "OFF” for kylenheten. Detta gor du i menyn "System
Config” enligt nedan: Tryck pa knappen "Menu” pa funktionspanelen pa stromkallan P65. Flytta
pilmarkéren pa displayen (via upp/ner-pilknapparna till vanster) och markera "System Config
Menu”. Tryck dérefter pa knappen Select (valj). Valj ""Water Cooling:Auto” och dndra med hjalp
av ratten instéllningen till "Water Cooling:OFF". Tryck darefter pa "Back/Exit". Kylenheten stalls
nu in pa "OFF"-laget vid luftkyld drift. Aterstall stromkallan via ON/OFF-brytaren och fortsatt
svetsa.

Driften av kylenheten ar automatisk och startar da svetsningen borjar. Nar svetsningen
stoppar, kommer pumpen att fortsatta att ga i ungefar 5 minuter och sénka temperaturen pa
pistolen och kylvatskan till omgivande temperatur. Se bruksanvisningen for Fastcool 10.

MXF upphangningssats

Tradmatarverken MXF 63, 65 och 67 kan hdngas upp i en speciell anordning som kan véljas
som tillval. Detta gor att matarverket kan hdangas upp ovanfor arbetsomradet.

FUNKTIONSPANEL

Ett MXF-trddmatarverk kan anslutas till stromkallan Fastmig Pulse, FastMig KMS eller FastMig
M.

Funktionspanelerna PF 63 och PF 65 ar kompatibla med FastMig Pulse

Panelerna SF 53W och SF 54 eller SF 51 och SF 52W ar kompatibla med stromkallan FastMig
KMS.

Panelerna MR 200, MR 300, MS 200 och MS 300 ar kompatibla med stromkallan FastMig M.

FastMig MXF 63, 65, 67



3.1 Ansluta och montera

Fast bandkabelanslutningen fran MXF-trddmatarverket pa funktionspanelen. Anslut den gul-
grona jordkabeln till flatstiftsanslutningen pa PF-panelen.

MXF 65

1. Placera panelens underkant bakom maskinens sakringsklammor. Ta bort faststiftet fran
den 6vre kanten med t.ex. en skruvmejsel. Tryck sedan forsiktigt in panelens 6vre del pa
plats. Se till att kablarna inte skadas, fortsatt att forsiktigt trycka pa panelens 6vre del tills
den klickar pa plats.

2. Séakra slutligen panelen pa plats med den medfdljande svarta sakerhetsklamman
(galler endast MXF 65). Se till att klamman sitter ratt. Du marker att klamman inte sitter
ordentligt om den ar placerad upp och ner.

MXF 63 + MXF 67

MXF 63 MXF 67

© Kemppi Oy /2021
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PROGRAMVARUPROFILVID LEVERANS

FastMig Pulse

| informationen nedan beskrivs de olika svetsprogramvarorna for FastMig Pulse.
Svetsprogramvaran utvecklas regelbundet eftersom nya funktioner och prestanda
utformas for specifika applikationer. Om du har ett specifikt behov utéver det som finns i
din utrustnings standardprofil, titta efter nya svetsprogramvaror i Kemppis DataStore eller
diskutera det med din leverantor.

FastMig Pulse ar utformat for att tillata kunden att gora specifika programvaruval. Efter
leverans och installation kommer din maskin att innehalla svetsprogramvara som du
specificerat vid bestdllningen. | tabellerna nedan visas vanliga svetsprogram men det finns
flera. Kolla vad som &r tillgangligt via din leverantor . Om specifikationerna dr 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 ladda in dessa
programvaruprodukter till din maskin med programenheten Kemppi DataGun.

| Wise- och Match-produkterna ingar extra svetsapplikationsldsningar. | produktmenyerna for
Wise och Match ingar speciella svetsprocesser for (1) rotstrangssvetsning och (2) svetsning av
tunnplat, (3) autostromreglering och (4) igenkdnning av baglangd, (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 FastMig Pulse-systemen kan gora svetsningen effektivare. Losningarna ar
framtagna for att tillgodose behoven fran vitt skilda svetsmiljoer.

Du kan bestalla materialspecifika svetsprogram och Wise-l6sningar separat genom Datastore
eller via din lokala leverantor.

ALUMINIUMPAKET

Grupp Material Tradgmm  Skyddsgas Process Nummer
Al AlMg5 1,0 Ar Pulse/Double Pulse A01
Al AlMg5 1,2 Ar Pulse/Double Pulse A02
Al AlMg5 1,6 Ar Pulse/Double Pulse A03
Al AISi5 1,0 Ar Pulse/Double Pulse A1
Al AISi5 1,2 Ar Pulse/Double Pulse A12
Al AISi5 1,6 Ar Pulse/Double Pulse A13
Al AlMg5 1,0 Ar 1-MIG A01
Al AlMg5 12 Ar 1-MIG A02
Al AlMg5 16 Ar 1-MIG A03
Al AlSi5 1,0 Ar 1-MIG A11
Al AlSi5 12 Ar 1-MIG A12
Al AlSi5 16 Ar 1-MIG A13

FastMig MXF 63, 65, 67



ROSTFRITT STALPAKET

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
STALPAKET

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
WORK PACK

Grupp Material

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

© Kemppi Oy /2021

Trdd @ 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 e 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

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

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,

Skyddsgas

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,

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

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

1-MIG

Nummer
S01

502

506 Soft
S04

526 Soft
S24

S01

502

S03

S04

584

S87

Nummer
FO1
F02
Fo3
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
RO4
R14

Nummer
A02
A12
F03
Fo4
S06
S04
A02
A12
F02
Fo3
Fo4
F22
F23

sV
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Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Ss
Ss
Ss

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

Fe

Fe Metall

Fe Metall

Fe Rutil

Fe Rutil

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
FC-CrNiMo 1912

svetsprogram.

Du kan dven bestalla svetsprogrampaket tillsammans med WiseFusion-funktionen.

FastMig MXF 63, 65, 67

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%(0,
(0,

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

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

F24
Mo4
M24
Ro4
R14
S03
S04
584



5. PANELENS KNAPPFUNKTIONER

5.1 Funktionspanelerna PF 63 och PF 65 for FastMig Pulse

®

10.

11.

12.

13.

1. 2 3. 4. 5. 6.

o (0 @ & &

m/min v
+/= mm

A s
CH REMOTE @ ‘ /- O V)

CHANNEL
) oM™ o0
® 4T ° (WL
@27 ° @ PANEL

A® Lo

O KEMPPI PF 65

ON/OFF-knapp

a) Visning av / trddmatningshastighet svetsstrom

b) Visning av vald justerbar parameter

a) Aktivering av MIG svetsdynamik / Justering av Arc Force (bagkraft)

b) Val av tradmatarverk (= parallella tradmatarverk)

Gastest

Wire Inch (trddmatning)

a) Visning av svetsspdnning/platens tjocklek/tidsinstallningar

b) Visning av vald justerbar parameter

Val av MIG pistolavtryckarfunktion: 2T/4T/MATCHLOG lang tryckning *)
Visning av svetsprocess: MIG, 1-MIG, PULSE, DOUBLE PULSE, WISE *

a) Val av extra MIG-funktioner

b) Aktivering av MMA-svetsprocess (lang tryckning*)

a) Justering av tradmatningshastighet

b) Justering av svetsstrom (Synergisk 1-MIG och PULSE)

¢) Justering av elektrodsvetsstrom (MMA) *)

d) Justering av valda extra parametrar (d.v.s. Wire inch (trddmatning), gastest)
Minneskanaler 0-9, programmering via P65-panelen pa stromkallan, panellas (lang
tryckning pa +)

a) Justering av svetsspanning

b) Justering av ljusbagslangd (Synergisk 1-MIG och PULSE)

¢) Justering av valda extra parametrar (dvs. MIG-Dynamics (dynamik))

Val av styrning via panel eller fjarreglage, fjarreglering av kanal (lang tryckning)

*) Ingdr inte i standardleveransen. Se kapitlet Artikelnummer

Automatisk visning av svetsdata:

De senaste svetsvardena visas efter svetsningen. Se stromkallans P65-panel. Vélj MENU och
sedan Weld Data (svetsdata).

© Kemppi Oy /2021
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5.2

5.2.1

5.2.2

5.2.3

Knappfunktionerna i funktionspanelerna PF 63 och PF 65
1. 2. 3. 4,

A----

m/min
+/—

CH REMOTE @ a /= ‘

CHANNEL
or= oom
o o 4t o o s
o o2 @ PANEL

a
et
E] MIG @ - .

O KEMPPI

ON/OFF-knapp

o

Kort tryckning: Panelen atergar till standardvisning.

Lang tryckning: Nar svetspanelen (PF 65) &r pa (ON) => stédngs den av (OFF). Nar svetspanelen
(PF 65) ar av (OFF) => satts den pa (ON) och Installningspanelen (P65) satts pa (ON) och viljer
automatiskt denna svetspanel (WF#).

Dynamikknapp

Kort tryckning: Dynamik-installning om svetsprocessen ar MIG/Synergic MIG. ArcForce-
installning (bagkraftsinstallning) om svetsprocessen ar MMA. Skapar Pulse-installning om
svetsprocessen ar Wise-Root/WiseThin.

Lang tryckning: Val av tradmatarverksnummer (WF#). Om mer an ett tradmatarverk ar anslutet
till systemet maste WF-nummer véljas. Varje tradmatarverkmaste ha eget WF-nummer.

Gastest-knapp

Gastest-funktion.

Om du trycker pa knappen visas gastesttiden. Gastesttiden kan du justera genom att anvanda
pulsomkodaren.

Gastestet fortsatter efter det att tidsjusteringen ar fardig (kort férdrojning).
Du kan stoppa gasttestet genom att trycka pa vilken knapp som helst.
(Du kan dven starta gastestet genom att trycka pa gastestknappen inne i tradbobinskapet.)

FastMig MXF 63, 65, 67



5.2.4

5.2.5

5.2.6

5.2.7

5.2.8

Knappen Wire Inch (tradmatning)

= .

Tradmatningen startar omedelbart nar du trycker in knappen.
Den forinstéallda trddmatningshastigheten ar 5,0 m/min.
Trddmatningshastigheten kan du justera (+/-) med hjalp av pulsomkodaren.

Nar du sldpper upp knappen stoppar tradmatningen. Om du trycker ner knappen igen, startar
trddmatningen ater och gar ner till den valda tradmatningshastigheten (om du stéllt in en
hogre hastighet).

(Du kan aven starta tradmatningen genom att trycka pa knappen Wire Inch (trdadmatning)
inne i tradbobinskapet.)

Kanal -

5.

Val av minneskanal nerat.
Panelen hoppar direkt till féregdende minneskanal som hittas i minnet.

Kanal +

Kort tryckning: Val av minneskanal uppat.
Panelen hoppar direkt till nasta minneskanal som hittas i minnet.

Lang tryckning: Vald minneskanal ar 1ast / oldst. Inga andringar av panelparameter tillats i
denna minneskanal (panellas).

2T/4T-knapp

Pistolavtryckare, logikval.
Kort tryckning: 2T/4T-val.
Lang tryckning: Val av MatchLog ON/OFF om licens hittats.

Knapp for extra funktioner

Kort tryckning: Val av kraterfylinad / Val av snabbstart.
Lang tryckning: Val av MMA ON/OFF om licens hittats.

© Kemppi Oy / 2021
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5.2.9 Knapp for fjarrval

Kort tryckning: Val av Panel / Pistolfjarreglage / Handhallet fjarreglage. Om du valt ON for
fiarrautoigenkdnning (se P65 panelmeny) kan du bara vélja de fjarreglage som hittats.

Lang tryckning: CH-fidrrvalsfunktion ON/OFF. Du maste vilja Pistolfjarreglage eller Handhallet
fiarreglage innan du véljer ON/OFF for CH-fijarrvalsfunktionen. Du kan vélja minneskanaler
fran fjarreglaget nar det ar aktiverat.

5.2.10Ratt for instdllning av tradmatningshastighet/effekt

’ </
10.

Via ratten kan du justera trddmatningshastigheten eller effekten i en Basic, Synergisk eller
Pulse MIG/MAG-process. Du kan dven stdlla in MMA-strbmmen om processlicensen ar
aktiverad. Du kan gora instéllningar fore eller under bagprocessen. Du kan ocksa stélla in de
extra parametervarden du valt.

5.2.11Ratt for installning av baglangd och spéanning

11.

Du kan stélla in baglangd, spanning och parametrar med denna ratt. Du kan gora instéllningar
fore eller under svetsningen.

FastMig MXF 63, 65, 67



5.3 Funktionspanelerna SF 51 och 54 for FastMig KMS

| den digitala lagringsenhet som levereras med produkten finns kompletta driftsbeskrivningar

for funktionspanelerna SF 51 och SF 54.

1.

ONoUnhrWwW N

0

11.

12.

13.

1. 2. 3. 4, 5. 6. 7.

,--
@ ARC FORCE .‘ 0“2\ weld ‘%
DYNAMICS casTest ) 93t | wire Inch

m/min

@ PANEL

ON/OFF-knapp

a) Visning av tradmatningshastighet /svetsstrom

b) Visning av vald SETUP-post

Val av MIG-dynamik/MMA-Arc Force (bagkraft)

Val av luft-/vatskekyld MIG-pistol

Gastest

Svetsdata: De senast anvanda svetsparametrarna visas
Wire Inch (trddmatning)

a) Visning av svetsspanning

b) Visning av parameterinstallningar

Val av MIG/MMA-process

a) Val av omkopplingslogik: 2T/4T

b) Lang tryckning: Stéll in grundparametrarna (SETUP)
a) Justering av tradmatningshastighet

b) Justering av MMA-strém

¢) Val av SETUP-parametrar

a) Justering av svetsspanning

b) Justering av MIG-dynamik eller MMA Arc Force (bagkraft)
¢) Justering av SETUP-parametrar

Val mellan manuell styrning och fjarrstyrning

© Kemppi Oy /2021
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5.4 Funktionspanelerna SF 52W och 53W for FastMig KMS

| den digitala lagringsenhet som levereras med produkten finns kompletta driftsbeskrivningar
for funktionspanelerna SF 52W och SF 53W.

2. 1. 3. 4 5. 6. 7.

O quick [ ARc FORCE ’L “‘i\ weld
setup | pynAmics castest ) data wmsmcu

/
o7 4 4TIMINILOG

2T

SETl;'
O /i oj ¥ | | memory o o=
SAVE

10.

@ WISE o\ @ SET o g0
@ 1-MG
® MG e[ — @ ON @ PANEL

20 |0 (G0 G |Gt

L chclear - L chremote -

W004270

O KEMPPI
1. 12, 14. 16.

—_

ON/OFF-knapp

a) Visning av tradmatningshastighet / svetsstrom / platens tjocklek

b) Visning av vald SETUP-post

Val av MIG-dynamik/MMA Arc Force (bagkraft)/Wise Forming Pulse **
Visning av luft-/vdtskekyld MIG-pistol (valt i SETUP)

Gastest

Svetsdata: De senast anvanda svetsparametrarna visas

Wire Inch (tradmatning)

a) Visning av svetsspanning

b) Visning av parameterinstallningar

)
a) 1-MIG/WISE, synergiskt svetsprogram. markera **
)
)

N

®© N Vv AW

b) 1-MIG/WISE synergiskt svetsprogram, valj (Iang tryckning) **
a) Val av omkopplingslogik: 2T/4T/4T Minilog *
b) Lang tryckning: Stall in grundparametrarna (SETUP)
11. Val av svetsprocess MIG,1-MIG, MMA, WISE**)
12.  Val av extra MIG-funktioner / WisePenetration ** (Iang tryckning)
13. a) Justering av tradmatningshastighet1]b) Justering av installning av svetsstrom (1-MIG)
/ WiseRoot / WiseThin **
¢) Justering av MMA- svetsstrom
d) Val av SETUP-parameter
e) Val av 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svetsprogram (materialgrupp) **
14.  Minneskanaler, lagring av MIG-parametrar
15. a) Justering av svetsspanning
b) Justering av ljusbagslangd (1-MIG)
¢) Justering av MIG-dynamik
d) Justering av SETUP-parameter
e) Val av 1-MIG/WiseRoot/WiseThin-svetsprogram (programnummer) **
f) WiseRoot och WiseThin basstromsjustering
16. Val mellan manuell styrning och fjarrstyrning

*) Minilog ingar inte i standardleveransen

**) Wise-produkterna finns som tillval for svetsprocesslosningar. Ingar inte i
standardleveransen. Ga till www.kemppi.com eller Kemppi Datastore.

10.
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5.5

Funktionspanelerna MS 200 och MS 300 for FastMig M

| den digitala lagringsenhet som levereras med produkten finns kompletta driftsbeskrivningar
for funktionspanelerna MS 200 och MS 300.

T
/

MEMORY

3. 7.
4 @ 2T

: @41 POWER
5. @ MINILOG *'/f- 8.

® WISE

oFc ©08 ®Ar+3-25%Co, | @ S

OFcFC @09 @ Ar+8%CO,
®FcMCO®10 @CO,
®Ss ©12 @ Ar+2%Co,

ARC FORCE ‘I 3.

REMOTE

[ ,\_
o
""" WELD DATA

A

OAl @16 OAr
@ Other @ Other @ Other

'W008240

9. 0. 1. 12

1. ON/OFF-knapp
2. Minneskanaler for svetsparametrar (kort tryckning: vilj, Iang tryckning: spara)
3. a)Visning av tradmatningshastighet/svetsstrom/platens tjocklek

b) Visning av vald SETUP-post
4.  a)Justering av tradmatningshastighet

b) Justering av installning av svetsstrom (1-MIG)/WiseRoot/WiseThin **

) Justering av MMA- svetsstrom

d) Val av SETUP-parameter

e) Val av 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svetsprogram (materialgrupp) **

5. a)Valavomkopplingslogik: 2T/4T/4T Minilog *

b) Lang tryckning: Stall in grundparametrarna (SETUP)
6. a) 1-MIG/WISE, synergiskt svetsprogram. markera **

b) 1-MIG/WISE synergiskt svetsprogram, valj (Iang tryckning) **
7. a)Visning av svetsspanning

b) Visning av parameterinstallningar

8.  a)Justering av svetsspanning
b) Justering av ljusbagslangd (1-MIG)
¢) Justering av MIG-dynamik
d) Justering av SETUP-parameter
e) Val av 1-MIG/WiseRoot/WiseThin-svetsprogram (programnummer) **
f) WiseRoot och WiseThin basstromsjustering **
9.  LED-indikatorer for synergiskt svetsprogram — indikatorer for material, tradtjocklek och
gastyp
10. Val av svetsprocess:
11.  a) Aktivering av parameterjustering for extra MIG-funktion
b) Svetsdata: Visa de senast anvdanda svetsparametrarna (lang tryckning)
12.  Val mellan manuell styrning och fjarrstyrning (Iang tryckning for fjarrstyrning av kanal)
13.  Val av MIG-dynamik/MMA Arc Force (bagkraft)/Wise Forming Pulse **
14. Visning av luft-/vatskekyld MIG-pistol (valt i SETUP)
*) Minilog ingar inte i standardleveransen
**) Wise-produkterna finns som tillval for svetsprocessldsningar. Ingdr inte i
standardleveransen. Ga till www.kemppi.com eller Kemppi Datastore.

OBS! Ndir det gdller panelerna MS200 och MS 300 ska du anvénda knapparna "Wire Inch”
(tradmatning) och “Gastest” inne i tradmatarskdpet..

© Kemppi Oy / 2021
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5.6 Funktionspanelerna MR 200 och MR 300 for FastMig M

| den digitala lagringsenhet som levereras med produkten finns kompletta driftsbeskrivningar

for funktionspanelerna MR 200 och MR 300.

1. 2. 3. 4 5.

,-
ARC FORCE Y WELD
DYNAMICS DATA

MR 200 008238

N —

o kW

N

10.

11.

ON/OFF-knapp

a) Visning av tradmatningshastighet/svetsstrom

b) Visning av vald SETUP-post

Val av MIG-dynamik/MMA-Arc Force (bagkraft)

Val av luft-/vatskekyld MIG-pistol

Svetsdata: De senast anvanda svetsparametrarna visas
a) Visning av svetsspanning

b) Visning av parameterinstallningar

Val av MIG/MMA-process

a) Val av omkopplingslogik: 2T/4T

b) Lang tryckning: Stall in grundparametrarna (SETUP)
a) Justering av tradmatningshastighet

b) Justering av MMA-strém

¢) Val av SETUP-parametrar

a) Justering av svetsspanning

b) Justering av MIG-dynamik

¢) Justering av SETUP-parametrar

Val mellan manuell styrning och fjarrstyrning

OBS! Ndir det gdiller panelerna MR200 och MR 300 ska du anvénda knapparna "Wire Inch”
(tradmatning) och “Gastest” inne i tradmatarskdpet.
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6. GRUNDLAGGANDE FELSOKNING

OBS! Problemen som radas upp och de méjliga orsakerna dr inte definitiva, utan tignar som rad
vid vanliga situationer som kan uppsté under normalt bruk med MIG/MAG-processen.

Problem

Maskinen fungerar inte

Smutsig, dalig
svetskvalitet?

Varierande
svetsprestanda?

Matas tillsatstraden inte
fram?

Mycket svetssprut?

OBS! Mdnga av dessa kontroller kan du sjélv utféra. Vissa kontroller som har med néitstrémmen att

Kontrollera foljande

« Kontrollera att elkontakten dr ansluten

« Kontrollera att huvudstrémmen ar paslagen

« Kontrollera huvudsékringen och eller brytaren

« Kontrollera att stromkallans brytare 0/1 star pd ON

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

« Kontrollera att &terledaren &r ansluten

- Kontrollera att funktionspanelerna dr paslagna - orange knappar langst upp till vanster, lang
tryckning

« Kontrollera tillforseln av skyddsgas

« Kontrollera och stdll in gasflodet

« Kontrollera gastypen for den aktuella applikationen

« Kontrollera polariteten for pistolen/elektroden. Exempel: Tillsatsmaterial av solidtrad:
Jordaterledaren ska vara ansluten till - polen, trddmatarverket till + polen.

« Kontrollera att du valt korrekt svetsprogram

« Kontrollera att du valt korrekt minneskanal

« Kontrollera stromtillforseln — Saknas en fas?

« Kontrollera att trddmatarmekanismen dr korrekt instélld

« Kontrollera att rdtt drivhjul ar monterade

« Kontrollera att tradbobinens dverskridningsspanning ar korrekt installd.

- Kontrollera att pistolens tradledare inte ar blockerad. Byt ut den om sa krévs

- Kontrollera att du valt ratt trédledare till pistolen s att den passar till aktuell diameter och
typ av tillsatstrad

« Kontrollera storlek, typ och slitage pa kontaktmunstycket

« Kontrollera att pistolen inte Gverhettas i applikationen

- Kontrollera kabelanslutningarna och aterledarklamman

« Kontrollera svetsparameterinstallningarna.

« Kontrollera trddmatarmekanismen. Ar tryckarmarna stingda? Sténg och justera
« Kontrollera svetspistolens strdmbrytare.

« Kontrollera att europistolkopplingen dr korrekt fast till euroblocket

- Kontrollera att pistolens tradledare inte &r blockerad

« Kontrollera storlek, typ och slitage pa kontaktmunstycket

« Kontrollera och forsék med en annan pistol.

« Kontrollera svetsparametrarna

- Kontrollera induktans/dynamikvarden

« Kontrollera vérdet for kabelkompensation om du anvander Ianga kablar
« Kontrollera gastyp och flode

« Kontrollera svetspolaritet - kabelanslutningar

« Kontrollera valet av tillsatsmaterial

« Kontrollera att du valt korrekt svetsprogram

« Kontrollera att du valt korrekt minneskanal

« Kontrollera tillsatstradens matningssystem

« Kontrollera stromtillforseln - finns det 3 x faser?

g6ra maste dock utféras av behérig elektriker.
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7. UNDERHALL

Vid rutinmadssig underhallsservice skall hdansyn tas till nyttjandegraden och arbetsmiljon.

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

OBS! Koppla bort néitspdnningen fran maskinen innan du hanterar elkablarna.

7.1 Dagligt underhall

- Kontrollera svetspistolens allmdnna skick. Avldgsna svetssprut fran kontaktmunstycket
och reng6r gaskapan. Byt ut slitna eller skadade delar. Anvand endast originalreservdelar
fran Kemppi.

« Kontrollera skick och anslutning for svetskretsens komponenter, dvs. svetspistol,
aterledarkabel och -klamma, kontakter och anslutningar.

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

7.2 Underhall pa verkstad

Kemppis serviceverkstader utfor underhall i enlighet med de serviceavtal de har med Kemppi.
Rekommenderad regelbunden service och rengoring finns angiven i bruksanvisningen for
stromkallan FastMig Pulse.

Regelbundet forebyggande underhall av utbildade tekniker forldanger utrustningens livslangd
och sakerstaller tillforlitlig drift.

8. SKROTNING AV MASKINEN

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 ldamnas in till en miljovanlig atervinningsanlaggning.
Som dgare till utrustningen ar du skyldig att [dmna en enhet som inte langre ar i bruk pa en
atervinningsstation, enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller Kemppi-representant.
Genom att tillampa detta direktiv gér du en insats for miljon och manniskors halsa.

E Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

FastMig MXF 63, 65, 67



9. ARTIKELNUMMER

FastMig Pulse

PF 63 panel

PF 65 panel

FastMig Pulse 350, 3 ~ 400V
FastMig Pulse 450, 3 ~ 400V
MXF 63 EL tradmatarverk
MXF 65 EL trédmatarverk
MXF 67 EL tradmatarverk
MXF 63 tradmatarverk

MXF 65 tradmatarverk

MXF 67 trddmatarverk

FastMig KMS

MXF 63 tradmatarverk

MXF 65 tradmatarverk

MXF 67 trddmatarverk

SF 51 panel, 200 mm

SF 52W panel, 200 mm

SF 53W panel, 300 mm

SF 54 panel, 300 mm
FastMig KMS 300, 3 ~ 400V
FastMig KMS 400, 3 ~ 400V
FastMig KMS 500, 3 ~ 400V

FastMig M

MXF 63 EL tradmatarverk
MXF 65 EL trédmatarverk
MXF 67 EL trédmatarverk
MXF 63 tradmatarverk
MXF 65 tradmatarverk
MXF 67 trddmatarverk
FastMig MR 200-panel
FastMig MR 300-panel
FastMig MS 200-panel
FastMig MS 300-panel
FastMig M 320, 3 ~ 400V
FastMig M 420, 3 ~ 400V
FastMig M 520, 3 ~ 400V

© Kemppi Oy /2021

Work pack profil
Work pack profil
Work pack profil
Project pack, kundanpassat
Project pack, kundanpassat

Project pack, kundanpassat

Anvdnd MS-paneler
Anvand MS-paneler
Anvdnd MS-paneler
Anvdnd MR-paneler
Anvdnd MR-paneler

Anvand MR-paneler

6155200
6155100
6150400
6150500
6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200

6152300
6152100
6152200
6085100
6085200W
6085300W
6085400
6053000
6054000
6055000

6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200
6136100
6136200
6136300
6136400
6132320
6132420
6132520
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Kylenhet FastCool 10

Synkroniseringsenhet
for mellanmatarverk MXF Sync 65

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

Transportenhet PM500
Transportenhet P 501

Transportenhet PM 501
Transportenhet PM 502

MSF 55 & MXF 65 upphangningssats
KFH 1000 upphéngningsanordning
KV 200 montagesats for 2 tradmatarverk

Fjarreglage

R20

R30 DataRemote (fjarrdata)
R30 DataRemote (fjarrdata)

Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Mellanledarkabel, vatskekyld
Det finns andra langder

FastMig MXF 63, 65, 67

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

5m

10m

1,8m
5m

10m
15m
20m
30m
1,8m

10m
15m
20m
30m

6068100
W004030

6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250

6185291
6185269
6185292
6185293

W001694
6185100
6185249

6185419
6185420
618542001

6260401
6260405
6260326
6260325
6260327
6260330
6260410
6260407

6260334
6260335
6260337
6260340



WiseFusion, svetsfunktion
WisePenetration, svetsfunktion
WiseRoot, svetsprocess
WiseThin, svetsprocess
WiseSynergicMig (for FastMig M)
MatchLog

MatchPIN

MMA svetsprocess (for FastMig Pulse)

Programpaket for FastMig Pulse
Work Pack

Aluminiumpaket

Stalpaket

Rostfritt stalpaket

Work Pack+ Wise Fusion
Aluminiumpaket + Wise Fusion
Stalpaket + Wise Fusion
Rostfritt stalpaket + Wise Fusion
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9991014
9991000
6265011
9991013
9990420

9991017
6265026
9991016

99904230
99904231
99904232
99904233
99904234
99904235
99904236
99904237
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10. TEKNISKA DATA

FastMig

Driftspanning
(sakerhetsspanning)

Anslutningseffekt
Uteffekt 40 °C

Tradmatningshastighet
Tradmatningsmekanism
Diameter pa matarhjul
Tillsatstrad

Tradbobin

Max. gastryck
Pistolanslutning
Drifttemperaturomrade
Férvaringstemperatur
EMC-klass

Skyddsklass

Yttermatt

Vikt

60 % ED
100 % ED

g Fe,Ss

g Rorelektrod
g Al

max. vikt

max. @

LxBxH

MXF 63
50V=

100W

520A

440 A
0—25m/min
4-hjuls
32mm
0,6-1,6mm
0,8-1,6mm
1,0-16 mm
5kg

200 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C
-40.... +60 °C
A

IP23S
510x200x 310 mm
9,4kg

MXF 65
50V =

100W

520A

440 A
0—25m/min
4-hjuls
32mm
0,6—-1,6mm
0,8-2,0mm
1,0-24mm
20 kg

300 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C
-40 ... +60 °C
A

[P23S
620x 210 x 445 mm
1M,1kg

MXF 67
50V=

100W

520A

440 A
0—25m/min
4-hjuls
32mm
0,6—1,6mm
0,8—2,0mm
1,0-24mm
20 kg

300 mm

0,5 MPa

Euro

-20... +40°C
-40 ... +60 °C
A

[P23S
625x243 x 476 mm
12,5kg

For anslutningsalternativ for alla pistol- och brannarmodeller och motsvarande fjdrreglage, se
Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.

FastMig MXF 63, 65, 67
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