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1.1

1.2

FORORD

Generelt

Tillykke med dit valg af FastMig MXF-svejseudstyr. Nar svejseudstyret fra Kemppi bruges
korrekt, @ges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnadr 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 forste gang. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du isaer veere
opmaerksom pa brugsanvisningens sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte Kemppi Oy, en
autoriseret Kemppi-forhandler, eller besage Kemppis website 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 felg anvisningerne.

Ansvarsfraskrivelse

Skent alle bestraebelser pa at sikre, at informationen i denne vejledning er ngjagtig og
fuldsteendig, kan Kemppi ikke gares erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser.
Kemppi forbeholder sig til enhver tid retten til at eendre specifikationen af et beskrevet
produkt uden forudgaende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives,
reproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.

Om FastMig-produkter

Kemppi FastMig™ MXF 63 og MXF 67 er tradbokse til kreevende professionelt brug med
300 mm tradspoler. MXF 63 er beregnet til 200 mm tradspole, MXF 65 og MXF 67 til 300
mm tradspoler. Tradboksene kan bruges med FastMig Pulse, FastMig KMS og FastMig M
stremkilder.

Hvilket alternativt panel der kan veaelges til MXF 63, 65 og 67, afhanger af den anvendte
stremkilde. For eksempel kan Fastmig KMS ggres kompatibel ved at tilslutte SF 51, SF 52W,
SF 53W eller SF 54 funktionspaneler med MXF tradfremferingsenhed, og til PF 63 kan
kontrolpaneler til Fastmig Pulse stremkilderne tilsluttes. Med FastMig M anvendes panelerne
MR 200, MR 300, MS 200 eller MS 300. Betjening af tradfremfgringsenheden kontrolleres og
justeres via mikroprocessor. Ved at indsaette en valgfri synkroniseringsenhed (MXF Sync 65)
kan en SuperSnake hjalpetradboks tilsluttes til MXF 63, 65 & 67.

Denne brugsvejledning giver vejledning i opstart og anvendelse af MXF 63, 65 og 67 MIG/
MAG tradfremfgringsenheder.
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2. INSTALLATION

2.1 Maskinpraesentation, MXF 65, MXF 67 og MXF 63
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Betjeningspanel

Fjernbetjeningsstik

Synkroniseringsforbindelse til hjeelpetraddboks (valgfrit udstyr)
Tilslutning til vand til pistol (keling valgfrit)

Euro-stik til pistol
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6.  Tilslutning til beskyttelsesgas
7. Tilslutning til styrekabel
8.  Stik til svejsestremskabel
9. Indgang og klemme til kglevaeskeslanger
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10. 11.

10. Tradfremferingsknap
11. Gas-testknap

2.2 Tilslutning af systemet

2.2.1 Veeskekglet system: FastMig streamkilde + MXF + FastCool 10
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MXF-tradboks
FastMig-stremkilder

Gasforsyning

MMA elektrodeholder
Fjernbetjening
Vaeskekglet svejsepistol
Stremkabel

Returledning og klemme
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2.2.2 Luftkglet system: FastMig streamkilde + MXF
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MXF-trddboks
FastMig-stremkilder
Gasforsyning

MMA elektrodeholder
Fjernbetjening

Luftkelet svejsepistol
Stremkabel
Returledning og klemme
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Samling af MIG/MAG-systemet

Enhederne samles i den reekkefelge, der beskrives herunder. Felg den supplerende
monterings- og
driftsvejledning, der medfalger ved hver levering.

1. Installation af stremkilde

Laes afsnittet: "Installation” i driftsvejledningen til FastMig™ stremkilder, og foretag
installationen ifglge vejledningen.

2. Montering af stremkilder pa transportvogn

Laes og folg instruktionerne i installations- og samlevejledningen til transportvognen.

3. Montering af FastMig MXF tradfremfgringsenhed pa stromkilden

Fjern daekselmaerket oven pa stremkilden. Skru fastggringsanordningen fast pa
stremkilden - speendes med handkraft. Placer de medfelgende afstandsstykker i
plastik over fastggringsanordningen. Laft MXF tradfremfaringsenheden pa plads over
fastgeringsanordningen.

4. Tilslutning af kabler

Tilslut kablerne ifalge anvisningerne i denne vejledning.

Svejsetrddens polaritet (+ eller -) veelges ved at tilslutte tradfremfgringsenheden til
stremkildens positive eller negative terminal.

Til de fleste MIG/MAG-formal tilsluttes tradfremferingsenheden til stremkildens positive
terminal.
5. Montering af FastMig tradbokse til bom og svingarme

Ved montering af trddbokse til bom og svingarme skal enheden veere elektrisk isoleret fra dem
begge.

Traddboksens ophaengsvinkel kan sendres ved at flytte hdndtagets fastg@ringspunkt.

FastMig MXF 63, 65, 67



24

2.5

Tilbehor efter wirediameter

Indferingsruller og tradfererrar med farvekode fas til svejsetrad af forskellige typer og
dimensioner. Drivrullernes rillegeometri og design varierer efter anvendelsesformal. Yderligere
oplysninger fremgar af reservedelsoversigten.

Foretag altid korrekt valg af drivruller og traddfererror ud fra tabellen i forhold til den konkrete
svejseopgave.

Valg af svejsepistol

Kontroller altid, at der er valgt den korrekte svejsepistol til svejseopgaven. Laes
specifikationerne fra producenten af svejsepistolen og sarg for at svejsepistolen opfylder
kravene til svejsekapacitet. Veer ogsd opmaerksom pa Pulse Mig/Mag svejsningens ekstra
varmevirkning pa den anvendte pistol.

Kemppis svejsepistoler er designet til forskellige formal. Saerlige tradlinere og kontaktdyser fas
til svejsetrad af forskellig type og dimension.

Tradfremfgring med lang raekkevidde foretages med WeldSnake og SuperSnake produkterne
med enten luft- eller veeskekalede modeller.

Varme- og belastningsbeskyttelse fas til visse Kemppi svejsepistolmodeller og
tradfremferingsenheder. Opstil kravene og sparg det lokale Kemppi salgskontor for at sikre, at
den bedste model vaelges til opgaven.

2.6 Montering og lasning af tradspolen

BEMARK! Kontrollér, at svejsetradsspolen er korrekt monteret, og at den ldst fast i stillingen. Spolen
ma ikke vaere beskadiget pd en sddan madde, at den rammer eller gnider mod den indvendige
overflade af trGdboksen eller daren. Det kan forage friktionen, hvilket vil nedsaette svejsekvaliteten.
Det kan ogsd pd lang sigt medfare beskadigelse af tradboksen og gare den umulig eller farlig at
bruge.

© Kemppi Oy / 2021
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2.7

2.8

Indfering af svejsetraden og automatisk tradfremfgring

Automatisk tradfremfering ger det hurtigere at udskifte trddspoler. Nar trddspolen udskiftes,
er det ikke ngdvendigt at udlgse trykket pa tradrullerne.

Serg blot for, at rillen i trddspolen passer til diameteren pa den svejsetrdd der bruges. Udlgs
trddenden fra spolen, og skeer bgjede dele af. Veer forsigtig med, at trdden ikke falder ud af
spolesiderne.

Ret ca. 20 cm svejsetrad ud og kontroller, at spidsen ikke har skarpe kanter. Fil tradenden til
om ngdvendigt, da skarpe trddkanter kan beskadige lineren pa svejsepistolen — isaer blgde
plastiklinere.

Saet enden af svejsetraden ind i indferingsrullen og tryk pa tradens trinknap pa
tradfremfaringspanelet, eller brug kontakten inde i tradboksen. Indfer traden i pistolspidsen,
og ger klar til svejsning.

BEMARK! Det kan vaere nadvendigt at indfare svejsetrade med smé diametre manuelt - samtidig
med at tradrullens trykarm er udlost. Det skyldes, at man nemt fejlbedemmer det kreevede tryk til
indfering af mindre svejsetrdde. Et for hgijt trddrullepres kan nemt bgje svejsetraden og kan senere
hen gere tradindferingen svaerere.

DuraTorque™ 400, 4-hjuls tradboksmekanisme

Tradfarerror
g mm udgangsrer mellemror indgangsrer
Ss, Al, 06 $P007437 $P007429 $P007293
(Fe, Mc, Fc) 08-0,9 $P007438 $P007430 $P007294
plastik 10 [ shoo7s39 SPO07431 $P007295
12 B spoorado SP007432 $P007296
14 [ spoo7a4n $P007433 $P007297
16 SP007442 $PO07434 $P007298
20 [ spoorass $P007435 $P007299
24 [ spovss $P007436 $P007300
Fe, Mc, Fe 08-09 SPO07454 SPO07465 $P007536
metal 10 [ shoorsss SP007466 $P007537
12 B spoorase SP007467 $P007538
14-16 $PO07458 $PO07469 $PO07539
20 [ spo74s9 $PO07470 $P007540
24 [ sro0s0 $P007471 $P007541
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Tradbokshjul, plastik

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

\

F¢, Mc, (Fe)
V-spor, riflet

V=

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-spor

U

Tradruller, metal

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

\'

Fc, Mc, (Fe)
V-spor, riflet

V=

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
U-spor

U

BEMARK! Monter nederste fremfaringsrulle, og kontroller, at stiften pa akslen passer med noten pd

fremferingsrullen.

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

14

1,0

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

1,0

1,2

1,6

nederste
W001045
W001047

B viooos7s
B Wooogeo
B viootos9

Wo01051
B wooos3
B o005
B vioot0s7
D] woo1os9

Wo01061
B woooe3
B o005
B 001067
D Wootoe9

W001071

nederste
W006074
W006076
W004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086

W006088

W006090
W006092

© Kemppi Oy / 2021

gverste

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

gverste

W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087

W006089

W006091
W006093
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2.9 Tradlinere

Kemppi-linerne er udviklet til specifikke svejsetradsmaterialer og anvendelsesformal. De
stotter svejsetrdden og sikrer en stabil tradfremfaring til svejselysbuen. Oversigtstabellen

til valg af liner beskriver pistoltypen, svejsetradsmaterialet, linerens farve, varekode

og pistollaengde. Stalspirallinerne har samme farvekode som Kemppi maskinruller

og fremfgringsruller for at lette sammenpasningen af svejsetradssterrelse, liner og
fremfaringsruller, hvis svejsepistolen er sluttet til udstyr fra Kemppi. Stalspirallinerne er egnet
til svejsning med massiv- og rertradde i den tilsvarende traddiameter.

Kemppi DL Chili -Teflonlinere er den nyeste lgsning til driftssikker fremfering af svejsetrad

i aluminium, rustfrit stal og syrebestandigt svejsetrad. Kemppi's patenterede teknologi,

tolags DL-Chili-liner reducerer friktionstabet markant mellem svejsetraden og linervaeggen
og sikrer dermed en stabil og uproblematisk fremfgring af de anferte tradtyper, ogsa med
svejsepistoler pa

op til 8 meters leengde. | de felgende tabeller kan du sikre de helt rigtige linere til den aktuelle
svejseopgave.

Tradlinere til MMT, PMT-pistoler

Staltrade/rgrtrade Svejsetrade g mm Bestillingsnummer, Bestillingsnummer,
3m 4,5m
06...08 4188571 4188572
] 09...12 4188581 4188582
1,4...1,6(1,2) 4188591 4188592
I 16...20 4183601 4183602
L] 20..24 4188611 1188612
I 28...32 4188621 1188622
Sta/Aluminium/ Svejsetrade g mm Bestillingsnummer, Bestillingsnummer,
Rustfri stal 3m 45m
DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W005920 W005937
DL Chili 5,9/2,0 1,0...1,2 W005921 W005938
DL Chili5,9/2,5 1,2...1,6 mm W005922 W005939
Aluminium
DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007671 W007957
Tradlinere til Weldsnake
Sta/Aluminium/ Svejsetrade ¢ mm Bestillingsnummer, Bestillingsnummer,
Rustfri stal 6m 8m
DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W005943 W005946
DL Chili 5,9/2,0 1,0...1,2 W005944 W005947
DL Chili5,9/2,5 1,2...1,6 mm W005945 W005948
Aluminium
DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007672 W007958

FastMig MXF 63, 65, 67



2.10 Justering af trykarme

2.11

2.12

2.13

Reguler drivtrykket pa svejsetraden ved hjzelp af fingerhjulene over trykarmene. Bemaerk
den graduerede skala, der angiver belastningen. Belastningen skal veere tilstraekkelig

til, at svejsetraden kan modsta en let bergring med handen, nar traden kommer ud af
svejsepistolens kontaktspids.

Til svejsetrdde med sma diametre og blade svejsetrdde kraeves der et mindre tryk. Det bor
vaere muligt at stoppe svejsetraden let med handen, nar traden kommer ud af svejsepistolens
kontaktdyse. Men lidt stgrre begraensning af svejsetradens fremfering skal blot fore til at
drivrullerne glider lidt over svejsetraden, uden at trdden deformeres.

BEMZRK! Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetrdden og beskadige coatede svejsetrdde eller
rartrade. Det vil ogsd medfare unadvendigt kraftig slitage pa tradrullerne og belastning pa
gearkassens, sd levetiden nedseettes.

Justering af spolebremse

Bremsekraften justeres gennem hullet bag laseclipsen. Fjern laseclipsen manuelt og juster
spaending og tryk pa de indvendige friktionspuder med en skruetraekker. Se tegning og
markering A.

D

R | ——— -3

I -1l

L

I

I
J

Den anvendte belastning afhaenger af svejsetrddens og spolens mal og veegt samt

af den valgte tradfremferingshastighed. Jo kraftigere trddspole og jo hurtigere
fremfering, jo storre skal bremsebelastningen veere. Juster trykket, 13s ldseclipsen, indstil
tradfremfaringshastigheden og kontroller, at bremsekraften er tilstraekkelig til at sikre, at
svejsetrdden ikke falder af spolen ved overlgb.

BEMARK! For hgj eller ungdvendig belastning kan pavirke svejsningens kvalitet samt belastning og

slid pa tradfremfaringssystemet.

Tilbagebreendingstid

Elektronikken i FastMig-udstyret styrer tilbagebraendingstiden. Nar svejsning afsluttes,
sikrer en automatisk udfert sekvens, at svejsetraden ikke kleeber til arbejdsemnet, og at der
ikke dannes en kugle pa tradenden, saledes at gentanding sker uden problemer. Systemet
fungerer med alle tradfremferingshastigheder.

Returkabel

Returkabel og klemme skal tilsluttes direkte til svejsematerialet.

Anvend et 70 mm? tungt kobberkabel af god kvalitet og om muligt en 600A klemme.
Kontroller, at overfladen pa arbejdsemnet, som kablet er tilsluttet, er ren og fri for metaloxid
eller maling. Kontroller, at klemmen er korrekt fastgjort.

© Kemppi Oy /2021
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2.14 Beskyttelsesgas

BEMARK! Vaer omhyggelig med hdandteringen af gasflasker med beskyttelsesgas. Vurder risiciene
ved hdndtering og brug af flaskegas. Brug altid en transportvogn, og spaend flasken godt fast.

Der findes mange leverandearer af kvalitetsbeskyttelsesgas til svejsning. Kontroller altid,
at der er valgt den korrekte gastype til svejseopgaven. FastMig-produkterne bruger

svejsprogrammer til synergisk og pulseret svejsning. Disse programmer er skabt og anbefales
mod en bestemt beskyttelsesgas

Beskyttelsesgassen er afggrende for svejseresultatet og den generelle kvalitet i svejsningen.

wwwww

BEM/RK! Beskyttelsesgassens flowhastighed fra svejsepistolen indstilles afthaengigt af anvendelse,
svejsesamling, gastype og gasdysens form og starrelse. Flowhastigheden skal mdles ved
svejsepistolens dyse for svejsning ved hjzelp af et Rotameter og males normalt til 10 - 20 liter pr.
minut til mange svejseformadl.

2.14.1 Montering af gasflasken

Fastger altid gasflasken i oprejst stilling pa et vaegstativ til gasbeholdere eller den dertil
indrettede gasflaskevogn. Husk at lukke gasregulatoren efter svejsning.

Gasregulatorens dele

Gasflaskeventil
Flowjusteringsskrue
Samlematrik

Slangeende

Slangeendens omlgbermetrik
Manometer til gasflaske
Flowmaler til beskyttelsesgas

Nouhswn =
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2.15 Hovedkontakt /O

Nar hovedkontakten pa FastMig™ stremkilden saettes i position |, lyser indikatorlampen
teettest pa kontakten, og angiver, at stramkilden er klar til brug. Udstyret vender tilbage til den
samme driftsstatus, som far hovedkontakten blev sat pa 0.

Maskinen skal altid startes og afbrydes med hovedkontakten og ikke pa vaegstikket.

2.16 Betjening af kaleenhed Fastcool 10

Nar den FastCool 10 forbindes med FastMig stremkilden for forste gang, er kalefunktionen
normalt aktiv. Kelerfunktionen kan fraveaelges ved at folge anvisningerne nedenfor afhaengigt
af den anvendte stremkilde.

FastMig KMS og FastMig M

Fra fabrikken er kaleenhedens status sat til 'ON" Hvis der ikke er tilsluttet en kgler, skal
koleenhedens status saettes til 'OFF. Afhaengigt af paneltypen folges vejledningen i
nedenstdende grafik. Nar den pakraevede kglestatus er indstillet, nulstilles stremkilden ved at
slukke for hovedafbryderkontakten. Genstart stremkilden og svejs.

SF 51/SF 54

||
ARC FORCE 0
—| @ | “N
DYNAMICS GAS TEST
ARC FORCE N
DYNAMIC GAS TEST

MR 200/MR 300

ARC FORCE
DYNAMIg

ARC FORCE
DYNAMICS

7
o

WELD
DATA

ARC FORCE @) WELD
DYNAMICS 1 DATA

i) i
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2.17

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

FastMig Pulse

Standardindstillingen fra fabrikken for FastMig Pulse er AUTO. Hvis der ikke er tilsluttet

en keleenhed, og svejseren prover at etablere luftkglet drift sasmmen med en luftkelet
svejsepistol, vises Err 27. For at veelge luftkglet drift veelges kaler ‘'OFF. Dette gores i

‘System Config Menu’som fglger: Tryk pd Menu-knappen pa P65 stramkildepanelet. Flyt
menuvisningspilen (via panelets venstre op/ned-piletaster) for at vaelge ‘System Config

Menu’ og derefter trykke pa veelgerknappen. Velg ‘Vandkgler:Auto’ og og skift med
reguleringsknappen til indstillingen ‘Vandkgler:OFF; og tryk derefter pa Tilbage/Afslut. Keleren
indstilles derefter til‘OFF' for luftkelet drift. Nulstil stramkilden via teend/sluk-kontakten og
fortseet med at svejse.

Nar dette er valgt, kerer kaleenhedens pa automatisk drift og teendes, ndr svejsningen
pabegyndes. Nar svejsningen afbrydes, karer pumpen i ca. 5 minutter for at kgle svejsepistol
og kelevaeske til rumtemperatur. Laes brugsvejledningen til Fastcool 10.

MXF ophaengningssaet

MXF 63, 65 og 67 tradfremfgringsenhederne kan ophaenges med et specielt ophaengningssaet,
der leveres som ekstra tilboehgr. Dermed kan tradfremferingsenheden haenges over
arbejdsomradet.

BETJENINGSPANELET FUNKTIONER

MXF tradfremfgringsenheder kan tilsluttes til Fastmig Pulse eller Fastmig KMS eller FastMig M
stremkilder.

PF 63 og PF 65 betjeningspanel til FastMig Pulse

Panelerne SF 53W og SF 54 eller SF 51 og SF 52W giver kompatibilitet med FastMig KMS
stramkilder.

Panelerne MR 200, MR 300, MS 200 og MS 300 er kompatible med FastMig KMS stremkilder.

FastMig MXF 63, 65, 67



3.1 Tilslutning og montering

Fastger multikabeltilslutningen fra MXF tradfremfgringsenheden til betjeningspanelet. Tilslut
den gulgregnne jordledning til forgreningsstikket pa PF-panelet.

MXF 65

1. Placer panelets nederste hjgrne bag maskinens monteringsklips. Fjern fastggrelsesstiften
fra det gverste hjgrne med en skruetraekker. Skub derefter panelets gverste del forsigtigt
pa plads. Serg for, at kablerne ikke beskadiges, fortseet med forsigtigt at skubbe den
overste del af panelet, indtil det klikker pa plads.

2. Tilsidst fastgares panelet med den medfelgende ekstra sikkerhedsklips i sort plastik
(kun MXF 65). Kontroller, at klipsen er korrekt monteret. Bemaerk, at klipsen ikke sidder
korrekt, hvis den vender pa hovedet.

MXF 63 + MXF 67

MXF 63 MXF 67

© Kemppi Oy /2021
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LEVERINGSPROFIL FOR SVEJSESOFTWARE

FastMig Pulse

| det felgende beskrives indstillingerne i svejsesoftwaren til FastMig Pulse. Svejsesoftwaren
udvikles Izbende i takt med, at nye funktioner og specifikationer udvikles til specialiserede
formal. Hvis du har szerlige behov, der ligger ud over, hvad standard udstyrsprofilen daekker,
skal du se i Kemppi DataStore efter nye valg i svejsesoftwaren eller drgfte det med din
leverander.

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. | nedenstaende 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 svejseapplikationsl@sninger. 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 6265011
2. WiseThin 9991013
3. WisePenetration 9991000
4, WiseFusion 9991014
5. MatchLog 9991017

Kemppi DataStore tilbyder nye svejsesoftwarepakker og specielle lgsninger til forbedrede
lysbuepreestationer.

Tilpasning af FastMig Pulse-systemer kan ggre svejsningen mere effektiv. Specielt udviklet til
at klare kravene for en bred vifte af svejseopgaver

Du kan bestille materialer om specifikke svejseprogrammer og WISE-lgsninger seerskilt
gennem Datastore eller via din lokale leverandgr.

PAKKE TIL ALUMINIUM

Gruppe Materiale Trad @ (mm) Beskyttelsesgas  Proces Antal
Al AlMg5 1,0 Ar Puls/Dobbel puls A01
Al AlMg5 1.2 Ar Puls/Dobbel puls A02
Al AlMg5 1,6 Ar Puls/Dobbel puls A03
Al AISi5 1,0 Ar Puls/Dobbel puls AN
Al AISi5 1,2 Ar Puls/Dobbel puls A12
Al AISi5 1,6 Ar Puls/Dobbel puls A13
Al AlMg5 1,0 Ar 1-MIG A01
Al AlMg5 1,2 Ar 1-MIG A02
Al AlMg5 1,6 Ar 1-MIG A03
Al AISi5 1,0 Ar 1-MIG AN
Al AISi5 1,2 Ar 1-MiG A12
Al AISi5 1,6 Ar 1-MIG A13

FastMig MXF 63, 65, 67



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

Fe Fe

Fe Fe Metal

Fe Fe Metal

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil

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
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2

PAKKE TIL FORSKELLIGE OPGAVER

Gruppe

Al
Al
Fe
Fe
Ss
Ss
Al
Al
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe

Materiale
AlMg5

AISi5

Fe

Fe

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
AIMg5

AISi5

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

© Kemppi Oy /2021

Trad @ (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

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

0,

0,

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

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
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

1-MIG

Antal
S01

S02

S06 Soft
S04

526 Soft
S24

S01

502

S03

S04

584

S87

Antal
FO1
F02
F03
F04
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
RO4
R14

Antal
A02
A12
F03
F04
S06
S04
A02
A12
F02
Fo3
Fo4
F22
F23
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Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Ss
Ss
Ss

Fe

Fe Metal

Fe Metal

Fe Rutil

Fe Rutil

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
FC-CrNiMo 1912

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

Flere svejseprogrammer fas ved at kebe produkterne MatchCurve og MatchCustom.

Du kan ogsa bestille svejseprogrampakker sammen med funktionen WiseFusion.

FastMig MXF 63, 65, 67



5. PANELETS KNAPFUNKTIONER

5.1 5.1PF 63 og PF 65 betjeningspanel til FastMig Pulse

b

© N

10.

11.

12.

13.

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

A.-.

m/min
+I—

CH REMOTE @ ‘ S/ Q

CHANNEL
o™ o=
o o 4T ° (P
e oI ) @ PANEL

S we ) ] [

O KEMPPI PF 65

11. 10. 7. 9. 12. 13.

ON/OFF-knap
a) Visning af tradfremferingshastighed/svejsestrom
b) Visning af valgte indstillelige parametre
a) Aktivering af MIG svejsedynamik/Arc Force justering
b) Valg af tradfremfagringsenhed (= parallelle tradfremfarere)
Gastest
Trinvis tradfremfering
a) Visning af svejsespaending/pladetykkelse/timerindstilling
b) Visning af valgte indstillelige parametre
Valg af MIG pistoludlgserfunktion: 2T/4T/MATCHLOG langt tryk *)
Visning af svejseproces: MIG, 1-MIG, PULSE, DOUBLE PULSE, WISE *
a) Valg af ekstra MIG funktioner
b) Aktivering af MMA svejseproces (langt tryk)*
a) Justering af tradfremferingshastighed
Justering af svejseeffekt (Synergisk 1-MIG og PULSE)
¢) Justering af elektrodesvejsningsstream (MMA)¥)
d) Justering af ekstra valgte parametre (f.eks. trinvis tradfremfering, gastest)
Hukommelseskanaler 0-9, programmering fra stromkildens P65 panel, panellas (langt
tryk pa +)
a) Justering af svejsespaending
b) Justering af lysbuelaengde (Synergisk 1-MIG og PULSE)
¢) Justering af ekstra valgte parametre (f.eks. MIG dynamik)
Valg af panelbetjening/fiernbetjeningsenhed, kanalfjernbetjening (lang tryk)

vv

b

\_/v

*) Ikke omfattet i standardleveringen. Se bestillingsnumre

Visning af automatiske svejsedata:

De senest registrerede svejsevaerdier vises efter svejsning. Se stramkildens panel P65. Veelg
MENU og derefter Svejsedata.

© Kemppi Oy /2021
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5.2

5.2.1

5.2.2

5.2.3

PF 63 og PF 65 betjeningspanelets funktioner
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-knap

o

Kort tryk: Panelet vender tilbage til standardvisning.

Langt tryk: Nar svejsepanelet (PF 65) er sat til ON => Svejsepanelet saettes til OFF. Nar
svejsepanelet (PF 65) er sat til OFF => Svejsepanelet saettes til ON, og opseetningspanelet (P65)
saettes til ON og vaelger automatisk det pageeldende svejsepanel (WF#).

Dynamikknap

Kort tryk: Dynamikindstilling ved MIG/Synergisk MIG svejseproces. ArcForce indstilling ved
MMA svejseproces. Former pulsindstillingen ved Wise-Root/WiseThin svejseproces.

Langt tryk: Valg af tradfremfaringsenhedsnummer (WF#). Hvis flere tradfremfaringsenheder
er tilsluttet til systemet, skal der vaelges WF-nummer. Alle tradfremferingsenhederne skal have
forskellige WF-numre.

Gas-testknap

Gastest.

Tryk pd knappen for at fa vist gastesttid. Gastesttid kan indstilles ved at anvende pulse-
kodeenheden.

Gastesten udfares, nar tidsindstilling er gennemfert (kort forsinkelse).
Gastesten kan afbrydes ved at trykke pa en knap.
(Gastesten kan ogsa startes ved at trykke pa Gastestknappen inde i tradboksen.)

FastMig MXF 63, 65, 67



5.2.4 Tradfremfgringsknap

= .

Tradfremfering starter med det samme, nar knappen aktiveres.
Standard trinhastighed er 5,0 m/min.
Trinhastighed kan indstilles (+/-) ved at anvende pulse-kodeenheden.

Nar knappen slippes, standser tradfremfgringen. Hvis der trykkes pa knappen igen, starter
tradfremfaringen igen og stiger til den valgte tradfremferingshastighed (hvis en hgjere
hastighed er valgt).

(Gastesten kan ogsa startes ved at trykke op Gastestknappen inde i tradboksen.)

5.2.5 Kanal-

5.

Veelg lavere hukommelseskanal.

Panelet springer direkte til den foregdende hukommelseskanal, som kan hentes i
hukommelsen.

5.2.6 Kanal +

Kort tryk: Veelg hajere hukommelseskanal.
Panelet springer direkte til den naeste hukommelseskanal, som er gemt i hukommelsen.

Langt tryk: Den valgte hukommelseskanal lases/lases op. Der kan ikke aendres panelparametre
for den pagaeldende hukommelseskanal (panellas).

5.2.7 2T/4T knap

Logikvalg for pistolknap.
Kort tryk: 2T/4T valg.
Langt tryk: Valg af MatchLog ON/OFF, hvis licens findes.

5.2.8 Ekstra funktionsknapper

Kort tryk: Valg af kraterfyldning/valg af Hot Start.
Langt tryk: Valg af MatchLog ON/OFF, hvis licens findes.

© Kemppi Oy / 2021
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5.2.9 Knap til valg af fjernbetjening

Kort tryk: Valg af manuel betjeningsenhed/fjernbetjeningsenhed til panel/pistol. Hvis
autogenkendelse af flernbetjening er sat til ON (se P65 panelets menu), vaelges kun
flernbetjeninger, som kan findes.

Langt tryk: CH fiernbetjeningsfunktion ON/OFF. Fjernbetjening til pistol eller manuel
betjening skal veelges, far CH-fiernbetjeningsfunktionen kan seettes til ON/OFF. Med en aktiv
flernbetjeningsenhed kan hukommelseskanaler vaelges.

5.2.10Reguleringsknap til stromkode-enhed

’ </
10.

Med kodeenhedsknappen justeres tradfremfaringshastighed eller effekt i basis-, synergiske-
og pulse Mig/Mag processer. MMA stromstyrken indstilles ogsa her, hvis der er en aktiv
proceslicens. Justeringer kan foretages for eller under lysbueprocessen. Reguleringsknappen
justerer ogsa andre valgte parametervaerdier.

5.2.11Reguleringsknap til lysbueleengde/spaending

11.

Lysbuelzengde, spaending og parameterindstillinger kan foretages med denne knap.
Justeringer kan foretages for eller under svejsning.

FastMig MXF 63, 65, 67



5.3 PF 51 og PF 54 betjeningspanel til FastMig KMS
Den fuldsteendige betjeningsvejledning til kontrolpanelerne SF 51 og SF 54 findes i den

digitale lagerenhed, der leveres med produktet.

1.

ONoUnhrWwW N

0

11.

12.

13.

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

,--
@ ARC FORCE .‘ 0“2\ weld ‘8‘
DYNAMICS casTest ) 93t | wire Inch

m/min

@ PANEL

ON/OFF-knap

a) Visning af trddfremferingshastighed/svejsestram

b) Visning af den valgte KONFIGURATION

Valg af MIG-dynamik/ MMA lysbuestyrke

Valg af luft-/veeskekalet MIG svejsepistol

Gastest

Svejsedata: Sidst anvendte svejseparametre vises i displayet
Trinvis tradfremfaring

a) Visning af svejsespaending

b) Visning af veerdi for valgte indstillelige parametre

Valg af MIG/MMA proces

a) Valg af kontaktlogik: 2T/4T

b) Langt tryk: Indstilling af basisparametre (KONFIGURATION)
a) Justering af tradfremfgringshastighed

b) Justering af MMA-strom

¢) Valg af KONFIGURATIONSparametre

a) Justering af svejsespaending

b) Justering af MIG dynamik eller MMA lysbuestyrke

¢) Justering af KONFIGURATIONSparametre

Valg af manuel betjeningsenhed/fjernbetjeningsenhed
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5.4 SF52W og 53W betjeningspanel til FastMig KMS

Den fuldsteendige betjeningsvejledning til kontrolpanelerne SF 52W and SF 53W findes i den
digitale lagerenhed, der leveres med produktet.

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 £.4 MEMORY o omm
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-knap
a) Visning af tradfremferingshastighed/svejsestrem/pladetykkelse
b) Visning af valgte konfigurationsparametre
Valg af MIG dynamik/MMA lysbuestyrke/Wise udformningspuls **
Valg af luft-/vaeskekglet MIG svejsepistol (valg fra konfiguration)
Gastest
Svejsedata: Sidst anvendte svejseparametre vises i displayet
Trinvis traddfremfering

a) Visning af svejsespaending
b) Visning af valgte indstillelige parametre
a) Kontrol af 1-MIG/WISE synergisvejseprogram **

1-Valg af MIG/WISE synergisvejseprogram (langt tryk) **
a) Valg af kontaktlogik: 2T/4T/4T Minilog *

b) Langt tryk: Indstilling af basisparametre (KONFIGURATION)

11.  Valg af svejseproces MIG,1-MIG, MMA, WISE **
12. Valg af ekstra MIG funktioner/WisePenetration ** (langt tryk)
13. a) Justering af tradfremferingshastighed
b) Justering af svejseeffekt 1-MIG/WiseRoot/WiseThin **
¢) Justering af MMA svejsestrom
d)
)

N

®© N Vv AW

0

b

=

10.

v

Valg af SETUP parametre
e) Valg af 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svejseprogram (materialegruppe)**

14. Hukommelseskanaler, lagring af MIG parametre
15. a) Justering af svejsespaending

b) Justering af lysbuelzengde (1-MIG)
¢) Justering af MIG dynamik
d) Justering af SETUP parameter
e) Valg af 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svejseprogram (programnummer) **

f) Justering af WiseRoot og WiseThin basis strem
16. Valg af manuel betjeningsenhed/fjernbetjeningsenhed

*) Minilog er ikke omfattet i standardleveringen

**) WISE-produkterne leveres som ekstra svejseproceslgsninger. De er ikke omfattet af
standardleveringen. Ga ind pa www.kemppi.com eller Kemppi Datastore.
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5.5 MR 200 og MR 300 betjeningspanel til FastMig M

Den fuldsteendige betjeningsvejledning til kontrolpanelerne MS 200 og MS 300 findes i den
digitale lagerenhed, der leveres med produktet.

MEMORY

miaaan |

9.

10.
11.

12.

13.
14.

@27
4T POWER g
@ MINILOG %'/f- .

@® WISE

oFc ©038 ®Ar+3-25%Co, | @ S

@®FeFC @09 @ Ar+8%CO,
@®FeMC@®10 @CO,
®Ss @12 @Ar+2%Co,

ARC FORCE ‘I 3.
DYNAMICS

[ IL
o
""" WELD DATA

A

OAl @16 OAr
@ Other @ Other @ Other

'W008240

9. 0. 11, 12
ON/OFF-knap
Hukommelseskanaler til svejseparametre (Kort tryk veelger, langt tryk gemmer)
a) Visning af tradfremferingshastighed/svejsestrem/pladetykkelse
b) Visning af valgte konfigurationsparametre
Justering af tradfremfgringshastighed
Justering af svejseeffekt 1-MIG/WiseRoot/WiseThin **
Justering af MMA svejsestrom
Valg af SETUP parametre
Valg af 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svejseprogram (materialegruppe)**
Valg af kontaktlogik: 2T/4T/4T Minilog *
Langt tryk: Indstilling af basisparametre (KONFIGURATION)
Kontrol af 1-MIG/WISE synergisvejseprogram **
1-Valg af MIG/WISE synergisvejseprogram (langt tryk) **
Visning af svejsespaending
Visning af veerdi for valgte indstillelige parametre
Justering af svejsespaending
Justering af lysbueleengde (1-MIG)
Justering af MIG dynamik
Justering af SETUP parameter
Valg af 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svejseprogram (programnummer) **
f) Justering af WiseRoot og WiseThin basis stram
Valg af LED-indikatorer til synergisk svejseprogram — indikatorer for materiale,
tradtykkelse og gastype
Valg af svejseproces
a) Aktivering af ekstra MIG funktionsparameterjustering
b) Svejsedata: Vis sidst anvendte svejseparametre i display (langt tryk)
Valg af manuel betjeningsenhed/fiernbetjeningsenhed (langt tryk for brug af kanal
flernbetjeningsenhed)
Valg af MIG dynamik/MMA lysbuestyrke/Wise udformningspuls **
Visning af luft-/vaeskekglet MIG svejsepistol (valg fra konfiguration)

Q22T 2T

=

ON oY oY ONY OV M

S = S =S — —

o

~

*) Minilog er ikke omfattet i standardleveringen

**) WISE-produkterne leveres som ekstra svejseproceslgsninger. De er ikke omfattet af
standardleveringen. Ga ind pa www.kemppi.com eller Kemppi Datastore.

BEMARK! Med MS 200 og MS 300 panelerne skal 'Trinvis trddfremfering' og 'Gastest' knapperne
bruges inde fra trddboksen.
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5.6 MR 200 og MR 300 betjeningspanel til FastMig M

Den fuldsteendige betjeningsvejledning til kontrolpanelerne MR 200 og MR 300 findes i den
digitale lagerenhed, der leveres med produktet.

1. 2. 3. 4 5.

,-
ARC FORCE Y
DYNAMICS

WELD
DATA

i

MR 200 008238

N —

o kW

N

10.

11.

ON/OFF-knap

a) Visning af tradfremferingshastighed/svejsestrom

b) Visning af valgte konfigurationsparametre

Valg af MIG-dynamik/ MMA lysbuestyrke

Valg af luft-/vaeskekglet MIG svejsepistol

Svejsedata: Sidst anvendte svejseparametre vises i displayet
a) Visning af svejsespaending

b) Visning af veerdi for valgte indstillelige parametre

Valg af MIG/MMA proces

a) Valg af kontaktlogik: 2T/4T

b) Langt tryk: Indstilling af basisparametre (KONFIGURATION)
a) Justering af tradfremferingshastighed

b) Justering af MMA-stream

¢) Valg af KONFIGURATIONSparametre

a) Justering af svejsespaending

b) Justering af MIG dynamik

¢) Justering af SETUP parametre

Valg af manuel betjeningsenhed/fiernbetjeningsenhed

BEM/ARK! Med MR 200 og MR 300-panelerne skal 'Trinvis tradfremfaring' og 'Gastest' knapperne
bruges inde fra tradboksen.
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6. GRUNDLAGGENDE FEJLFINDING

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

Problem

Maskinen kan ikke kare.

Snavset og darlig
svejsekvalitet.

Svejseydelsen varierer.

Fremforing af svejsetrad
virker ikke.

Meget svejsesprajt.

BEMARK! Mange af eftersynene kan udfares af svejseren. Nogle af eftersynene af eltilslutninger og

Kontroller folgende

« Kontroller, at maskinen er tilsluttet strom.

« Kontroller, at strammen fra forsyningsnettet ikke er afbrudt

« Kontroller hovedsikring og fejlstramsreleeer

« Kontroller, at stramkildens 0/1 knap er pa ON

« Kontroller, at forbindelseskabler og konnektorer mellem stramkilde og tradfremfaringsenhed
er korrekt fastgjort. Se diagram i vejledningen

« Kontroller, at jordledningen er tilsluttet

« Kontroller, at funktionspanelerne er taendt — orange knapper verst til venstre, langt tryk.

« Kontrollér tilfaringen af beskyttelsesgas

« Kontrollér og indstil gassens flow

« Kontrollér, at gastypen passer til svejseopgaven

« Kontroller polaritet for pistol og elektrode. Eksempel: Fe massiv trad: Jord/returkablet skal
veere tilsluttet til - pol, tradfremferingsenheden til + pol.

« Kontroller, at der er valgt korrekt svejseprogram

« Kontroller, at der er valgt korrekt hukommelseskanal.

« Kontroller stremforsyningen — er der mistet en fase?

« Kontrollér, at tradfremfaringen er korrekt justeret.

« Kontrollér, at de korrekte drivruller er monteret

« Kontroller, at tradspolens overlghsspaending 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 tradfremfgringsmekanismen. Er trykarmene lukket? Luk og juster

« Kontrollér svejsepistolens kontaktfunktion.

- Kontroller, at euro-svejsepistolens omlgber er korrekt fastgjort pa euro block-enheden.
« Kontrollér, at pistolens liner ikke er blokeret

- Kontrollér storrelse, type og slid pa dysen

« Kontroller og prav med en anden pistol.

« Kontroller svejseparameterindstillingerne

« Kontroller vaerdierne for induktans/dynamik

« Kontroller kablernes kompenseringsvardi, hvis lange kabler er monteret
« Kontrollér gastype og flow

« Kontroller svejsepolaritet — kabeltilslutninger

- Kontroller valg af svejsetrad

« Kontroller, at der er valgt korrekt svejseprogram

« Valg af hukommelseskanal.

« Kontroller tradfremfgringssystemet

« Kontroller stramforsyningen — er 3-faset strem til stede?

forsyningsnet skal dog udfares af en autoriseret elektriker.
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7.1

7.2

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 netkabel skal vaere frakoblet lysnettet, for der udferes arbejde pa elkablerne.

Daglig vedligeholdelse

- Kontrollér svejsepistolens generelle stand. Fjern svejsesprgjt fra kontaktdysen, og renger
gaskoppen. Udskift slidte eller beskadigede dele. Brug kun originale reservedele fra
Kemppi.

« Kontrollér svejsekredsdelenes tilstand og forbindelser: Svejsepistol, returkabel, fatninger
og konnektorer.

« Kontrollér tradrullernes, nalelejernes og akslernes tilstand. Renger og smar om
ngdvendigt lejer og aksler med en smule let maskinolie. Montér og justér maskinen, og
test dens funktion.

Servicevedligeholdelse

Kemppis serviceveerksteder udferer vedligeholdelse ifolge Kemppi serviceaftalen. De
anbefalede periodiske serviceeftersyn og rengering er beskrevet i betjeningsvejledningen til
FastMig Pulse stremkilden.

Regelmaessig forebyggende vedligeholdelse udfert af en uddannet tekniker forlaenger
udstyrets levetid og sikrer palidelig drift.

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 nar slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en miljgmaessigt
forsvarlig 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 europaeiske direktiv er du med til at forbedre miljget og
befolkningssundheden.

FastMig MXF 63, 65, 67



BESTILLINGSNUMRE

FastMig Pulse

PF 63 panel

PF 65 panel

FastMig Pulse 350, 3 ~ 400V
FastMig Pulse 450, 3 ~ 400V
MXF 63 EL trddfremforing
MXF 65 EL trddfremforing
MXF 67 EL trédfremfering
MXF 63 tradfremforing

MXF 65 tradfremforing

MXF 67 tradfremfaring

FastMig KMS

MXF 63 tradfremforing
MXF 65 tradfremfaring
MXF 67 tradfremfaring

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 tradfremfaring
MXF 65 EL trédfremforing
MXF 67 EL trddfremfering
MXF 63 tradfremforing
MXF 65 tradfremfgring
MXF 67 tradfremfaring
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

Keleenhed Fastcool 10

Synkroniseringsenhed til hjelpetradboks
MXF Sync 65

© Kemppi Oy /2021

Work pack-profil
Work pack-profil
Work pack-profil
Project pack brugerdefineret
Project pack brugerdefineret

Project pack brugerdefineret

Til anvendelse med MS paneler
Til anvendelse med MS paneler
Til anvendelse med MS paneler
Til anvendelse med MS paneler
Til anvendelse med MS paneler

Til anvendelse med MS 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

6068100
W004030
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SuperSnake GT02S hjelpetradboks
SuperSnake GT02S hjalpetrddboks
SuperSnake GT02S hjeelpetradboks
SuperSnake GT02S hjalpetradboks
SuperSnake GT02S W hjaelpetraddboks
SuperSnake GT02S W hjalpetradboks
SuperSnake GT02S W hjaelpetradboks
SuperSnake GT02S W hjaelpetradboks

Transportvogn PM500
Transportvogn P 501

Transportvogn PM 501
Transportvogn PM 502

MSF 55 & MXF 65 ophaengningssaet
KFH 1000-ophangningsbeslag
KV 200 monteringssaet til 2 tradbokse

Fjernbetjeningsenheder
R20

R30 DataRemote

R30 DataRemote

Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel
Forbindelseskabel, vandkglet
Forbindelseskabel, vandkglet

Forbindelseskabel, vandkglet
Forbindelseskabel, vandkglet
Forbindelseskabel, vandkglet
Forbindelseskabel, vandkglet
Andre lengder kan fs

FastMig MXF 63, 65, 67

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

5m
5m
10m

1,8m
5m

10m
15m
20m
30m
1,8m
5m

10m
15m
20m
30m

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-svejsning
WisePenetration-svejsning
WiseRoot svejseproces
WiseThin svejseproces
WiseSynergicMig (til FastMig M)
MatchLog

MatchPIN

MMA-svejseproces (til FastMig Pulse)

Programpakke til FastMig Pulse
Work Pack

Pakke til aluminium

Pakke til stal

Pakke til rustfrit stal

Work Pack + Wise Fusion

Pakke til aluminium + Wise Fusion
Pakke til stal + Wise Fusion

Pakke til rustfrit stal + 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. TEKNISKE DATA

FastMig

Driftsspaending
(sikkerhedsspaending)

Markeeffekt
Output 40°C

Tradhastighed
Tradvaerk
Tradrullediameter
Svejsetrade

Tradspole

Maksimum gastryk
Pistoltilslutning
Driftstemperaturomrade
Opbevaringstemperaturomrade
EMC-klasse

Kapslingsklasse

Udvendige mal

Vgt

60 % ED
100 % ED

g Fe,Ss

9 Rortrad

g Al

maks. vaegt

maks. 9

LxBxH

MXF 63
50V DC

100W

520A

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

200 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C
-40 ... +60 °C
A

IP23S
510x200x 310 mm
9,4 kg

MXF 65
50V DC

100W

520A

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

300 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C
-40 ... +60 °C
A

1P23S

620x 210 x 445 mm
1,1kg

MXF 67
50V DC

100W

520A

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

300 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C
-40 ... +60 °C
A

[P23S

625 x 243 x 476 mm
12,5kg

Tilslutningsvalg for alle svejsepistoler og breendere findes i Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/

connectivity.
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