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1.1

INFORMACJE OGOLNE

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego FastMig Pulse. Produkty Kemppi pozwalaja
zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuzg przez wiele lat, o ile tylko sg prawidtowo
uzywane.

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

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi oraz broszurg
zawierajaca informacje dotyczace bezpieczenstwa. Dla bezpieczenstwa wiasnego i srodowiska
pracy nalezy zwracac szczeg6lng uwage na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

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

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukgcji, ktére wymagaja szczegdlnej uwagi w celu zminimalizowania
ewentualnych szkdd i obrazen sg wyrdéznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te nalezy uwaznie
przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami.

Informacje ogodlne o produktach FastMig Pulse

FastMig™ Pulse 350 i 450 to spawalnicze zrédta pradu CC/CV przeznaczone do wymagajacych
zastosowan profesjonalnych. Po podtaczeniu podajnikéw drutu FastMig MXF umozliwiaja
spawanie pradem statym metodami MIG/MAG (impulsowe, synergiczne i podstawowe) oraz
MMA. Wraz z urzadzeniem dostarczany jest panel instalacyjny P65, umozliwiajacy ustawianie i
modyfikowanie parametréw.

Seria produktéw FastMig Pulse 350/450 obejmuje techniczne i komercyjne rozwigzania
spawalnicze do szerokiego zakresu zastosowan, od produkcji elementéw metalowych po
przemyst ciezki. Produkt uzupetniajg nowatorskie rozwigzania do podawania drutu na duza
odlegtos¢, w tym urzadzenia SuperSnake GT02S/GT02SW.

Zastrzezenie

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

2.2

INSTALACJA

Przed rozpoczeciem pracy

Produkt jest pakowany w specjalnie zaprojektowane kartony. Mimo to przed rozpoczeciem
eksploatacji nalezy sie upewnic, ze urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.
Nalezy sie tez upewni¢, ze dostarczono wszystkie zamoéwione produkty wraz z instrukcjami
obstugi, zgodnie z opisem w instrukgji szybkiego startu. Wszystkie opakowania nadaja sie do
powtdérnego przetworzenia.

UWAGA! Przenoszqc urzqdzenie nalezy je podnosi¢ wytqcznie za rqczke — nie wolno go ciggnq¢ za
uchwyt spawalniczy ani kable.

Srodowisko pracy

Z urzadzenia mozna korzysta¢ zarbwno w budynkach, jak i na zewnatrz. Nalezy zapewnic
swobodny przeptyw powietrza wokét urzadzenia. Zalecany zakres temperatur pracy to
-20...+40 °C.

Nalezy sie réwniez zapoznac z instrukcjami dotyczacymi bezpieczenstwa srodowiska pracy,
przedstawionymi we wczedniejszej czesci instrukgji.

Siec zasilajaca

Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwodéw generuje w sieci
zasilajgcej napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac
straty napiecia i zaktocenia pracy niektérych urzadzen.

FastMig™ Pulse 350, 450:

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z normg IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze moc
zwarcia Ssc bedzie nie mniejsza niz 5,5 MVA w punkcie pofaczenia sieci zasilajgcej uzytkownika
z publiczna siecig zasilajaca. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiazek dopilnowac
(w razie potrzeby konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto
podfaczane do sieci 0 mocy zwarcia Ssc nie mniejszej niz 5,5 MVA.

FastMig Pulse 350, 450
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Opis urzadzenia
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Panel instalacyjny Arc Wizard P65

Gtéwny wytacznik 1/0 — wt./wyt.

Kontrolka 1/0 - wh/wyt.

Kontrolka przegrzania

Zacisk ujemny ztacza kabla spawalniczego (-)
Zacisk dodatni ztacza kabla spawalniczego (+)
Ztacze kabla sterujacego

Zabezpieczenie zwtoczne 6,3 A

Ztacze kabla sterujacego

0. Kabel zasilajacy

SVYXINOoURAWN =

Ustawienie i pozycja urzadzenia

Ustaw urzadzenie na twardej, suchej i rownej powierzchni. Zapobiegaj przedostawaniu sie
kurzu i innych zanieczyszczen do wylotu chtodzacego powietrza. Ulokuj urzadzenie powyzej
podtogi, przyktadowo na odpowiednim podwoziu.

Uwagi dotyczace lokalizacji urzadzenia
+ Poziom nachylenia powierzchni nie powinien przekracza¢ 15°
+ Nalezy zapewni¢ swobodny przeptyw chtodzacego powietrza i zostawi¢ przynajmniej
20 cm wolnej przestrzeni z przodu i z tytu urzadzenia, aby powietrze chtodzace mogto
swobodnie krazy¢
+ Nalezy chroni¢ urzadzenie przed deszczem i nadmiernym nastonecznieniem

Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23S i nie powinno pracowaé na zewnatrz w czasie
deszczu.

UWAGA! Nie nalezy kierowac snopu iskier/odpryskéw na urzqdzenie

© Kemppi Oy /1210
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2.5 Podtaczanie kabli

UWAGA! Przed przystqpieniem do pracy nalezy sie zawsze upewnic, ze stan kabla posredniego,
weza gazu ostonowego, kabla masy z zaciskiem oraz kabla zasilajqgcego umozliwia bezpieczng
eksploatacje. Upewnic sie, Ze ztqcza sq prawidtowo podtqczone. Niedoktadne podtqczenie moze
zmniejszac¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzic ztqcza.

2,5.1 System chtodzony ptynem: FastMig Pulse + MXF + FastCool 10
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Podajnik drutu MXF

Zrédto zasilajace FastMig Pulse

Uktad chtodzenia FastCool i podtgczenie zasilania
Zrédto gazu

Uchwyt elektrody otulonej

Zdalne sterowanie

Uchwyt spawalniczy chtodzony ptynem

Kabel zasilajacy

Kabel masy z zaciskiem
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2,5.2 System chtodzony gazem: FastMig Pulse + MXF
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Podajnik drutu MXF

Zrédto zasilajace FastMig Pulse

Zrédto gazu

Uchwyt elektrody otulonej

Zdalne sterowanie

Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem
Kabel zasilajacy

Kabel masy z zaciskiem

PN kW=

Podtaczanie do zasilania

Zrédta zasilajace FastMig sg standardowo dostarczane z kablem zasilajgcym o dtugosci 5 m.
Fabrycznie nie jest instalowana wtyczka.

UWAGA! Jesli przepisy lokalne wymagajq uzywania innego kabla zasilajqcego, nalezy wymienic
kabel fabryczny zgodnie z przepisami. Podtqczania i montazu kabla zasilajqcego oraz wtyczki
powinna dokonywac wytqcznie odpowiednio wykwalifikowana osoba.

Podtaczenie kabla zasilajacego wymaga zdjecia prawej czeéci obudowy. Zrédta zasilajace
FastMig Pulse mozna podtaczac do zasilania 3~400 V.

Wymiana kabla zasilajacego

Kabel nalezy wprowadzi¢ do urzadzenia przez otwor na tylnym panelu i zamocowac zaciskiem
(05). Zyty faz nalezy podtaczy¢ do stykéw L1, L2 i L3. Z6tto-zielong zyte masy potaczy¢ do
oznaczonego styku.

Jesli uzywany jest kabel 5-zytowy, nie nalezy podtacza¢ przewodu neutralnego.

\/

L1
L2
L3

")

05

/

*) W kablach typu S zyta uziemienia ma oznaczenie z6tto-zielone.

© Kemppi Oy /1210
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2.5.5

3.1

3.2

Kable spawalnicze i masy

Zalecane kable spawalnicze i masy

Kemppi zaleca stosowanie dobrej jakosci kabli miedzianych o odpowiednim polu przekroju.
Grubos¢ kabla nalezy dostosowac¢ do planowanego zastosowania.

Do prac z niewielkim obcigzeniem w trybie podstawowym lub synergicznym mozna uzywac
miedzianych kabli spawalniczych 50 mm?2. Jednak w przypadku spawania impulsowego badz
pracy z dtuzszymi kablami lub wyzsza moca znacznie rosng straty napiecia, wiec korzystanie
ze zbyt cienkich kabli spawalniczych i masy bedzie ogranicza¢ wydajnosc¢ pracy urzadzenia.

« FastMig Pulse 350 — 70 do 90 mm?

« FastMig Pulse 450 — 70 do 90 mm?

Ponizsza tabela przedstawia typowa obcigzalnos¢ kabli miedzianych w izolacji gumowej dla
temperatury otoczenia 25°C i temperatury przewodu 85°C.

Kabel Wspétczynnik pracy Strata napiecia na kazde 10 m
100 % 60%  30%

50 mm’ 285A 370A  520A  035V/100A

70 mm’ 355A 460 A 650A  0.25V/100A

95 mm’ 430A 560 A 790A  0.18V/100A

Ze wzgledu na straty napiecia i przegrzewanie sie kabli nalezy unika¢ ich przeciazania.

UWAGA! Nalezy zawsze sprawdzac stan kabla masy i jego zacisku. Powierzchnia styku zacisku
kabla masy z metalem powinna by¢ wolna od tlenku i farby itd. Upewnic sie, ze ztqcze kabla jest
prawidfowo podtqczone do Zrédfa zasilajgcego.

Podlaczenie do podajnika drutu

Kemppi oferuje szereg réznych kabli posrednich do réznych srodowisk. Do produkgji kabli
uzywane sg wytacznie materiaty spetniajagce wymagania miedzynarodowych odbiorcéw
urzadzen Kemppi.

Prawidtowo uzytkowane kable zespolone Kemppi zapewniaja wysoka wydajnos¢ spawania i
niezawodnga prace.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zawsze sprawdzi¢, czy kable sg w dobrym stanie, a ztacza
prawidtowo zamocowane. Luzne pofgczenia zmniejszajg wydajnos¢ spawania i moga
powodowac uszkodzenie ztaczy z powodu nagrzewania.

Schematy 2.5.1i 2.5.2 przedstawiajg poprawna konfiguracje i sposéb podtaczenia kabli.

UWAGA! Zrédfta zasilajqce FastMig 350/450 sq przeznaczone do pracy WYtACZNIE z podajnikami
drutu MXF.

STEROWANIE PRACA

Glowny wylacznik 1/0

Przetaczenie wytacznika do pozycji | spowoduje zapalenie sie kontrolki zasilania 3. Urzadzenie
jest gotowe do pracy. Urzadzenie nalezy zawsze wiaczac i wytaczaé za pomoca wytacznika
zasilania. Nie wolno uzywac wtyczki kabla zasilajacego jako wytgcznika!

Kontrolki

Kontrolki urzadzenia sygnalizujg jego biezacy stan:

Zapalenie sie zielonej kontrolki zasilania H11 oznacza, ze urzadzenie jest podtagczone do
zasilania, wiaczone (wytacznik zasilania w pozyciji I) i gotowe do pracy.

Zapalenie sie pomaranczowej kontrolki sygnalizuje zatgczenie zabezpieczenia termicznego
z powodu zbyt duzego obciagzenia urzadzenia dla danego cyklu pracy. Wentylator bedzie

FastMig Pulse 350, 450



3.3

3.4

4.1

4.2

nadal pracowac, schfadzajac urzadzenie. Po zgasnieciu kontrolki urzadzenie bedzie ponownie
gotowe do pracy.

Dzialanie wentylatora chtodzacego

W Zrédfach zasilajacych FastMig Pulse zastosowano dwa jednoczesnie dziatajace wentylatory..
« Wentylator wiacza sie na chwile, gdy gtéwny wytacznik zostanie przetagczony do pozycji .
« Wentylator uruchamia sie automatycznie, gdy podczas spawania urzadzenie osiggnie
temperature robocza, i pracuje jeszcze od 1 do 10 minut po zakoriczeniu spawania
(zaleznie od intensywnosci pracy).

Spawanie elektroda otulong (MMA)

Po podtaczeniu podajnika drutu FastMig MXF i panelu funkcyjnego PF Zrédto zasilajace
FastMig Pulse moze by¢ uzywane do spawania elektrodg otulong (MMA). Funkcja spawania
MMA jest w urzadzeniach FastMig Pulse opcjonalna, a jej aktywowanie wymaga zakupienia
osobnej licencji. Numer do zamdwienia mozna znalez¢ na koncu instrukcji. Spawanie MMA
zrodtem zasilajacym FastMig Pulse nie jest mozliwe bez podfaczenia podajnika drutu MXF.

OBSLUGA URZADZENIA

Urzadzenia spawalnicze musza dawa¢ mozliwos¢ dostosowania do zréznicowanych zadan.
Urzadzenie FastMig Pulse wyposazono w interfejs Arc Wizard P65, oferujacy czytelne i
logicznie rozplanowane menu na wyswietlaczu LCD. Menu Arc Wizard umozliwia operatorowi
precyzyjne dopasowanie parametréw tuku na wszystkich etapach pracy.

Arc Wizard P65 - ukiad panelu

o/

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

W003989

o
(o)}
(¥

/

N

Panel instalacyjny P65 - szybki przewodnik

Ponizej przedstawiono informacje dotyczace obstugi i konfigurowania panelu P65. Dodatkowe
informacje mozna znalez¢ w drukowanej wersji instrukcji o nazwie "Skrécony przewodnik" do
paneli funkcyjnych P65 i PF. Jest ona dostarczana wraz z urzadzeniem, w wersji drukowanej i w
formacie PDF na ptycie CD.

© Kemppi Oy /1210
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4.3

4.3.1

Obstuga przyciskéw panelu P65
1. Dhuzsze przytrzymanie tego przycisku (ok. 5 s) spowoduje witgczenie panelu P65. Krotkie
nacisniecie powoduje wyswietlenie informacji o kanatach.

UWAGA! Aby rzeczywiscie odtqczyc¢ zasilanie, nalezy skorzystac z gtdwnego wytqcznika /0,

znajdujqcego sie z przodu Zrédta prqdu.

2. Wybdr kanatu (zadania). Panel posiada 10 kanatéw pamieci, dostepnych dla maksymalnie
10 uzytkownikéw. Jesli wybrany kanat jest pusty, mozna w nim zapisa¢ nowe zadanie
poprzez nacisniecie przycisku NEW (Nowy), znajdujacego sie pod wyswietlaczem.

3. Przycisk MENU umozliwia wyswietlenie listy opcji menu gtéwnego. Nalezy postepowac
zgodnie ze wskazéwkami na wyswietlaczu.

Lista opcji menu gtownego panelu P65

Edit Channel Wprowadzanie zmian w istniejacym kanale

User Identification Wybdr jednego z 10 mozliwych uzytkownikéw

Weld Data & Reports Sprawdzenie ostatnio uzywanych parametrow spawania

System Config Menu Konfiguracja i informacje o urzadzeniu

Language Wybor jezyka menu

Select Sub System Wybdr innego, podtaczonego rdwnolegle podajnika drutu jako urzadzenia
konfigurowanego

MMA on/off Aktywadja funkgji spawania elektrodowego (wymagana licencja)

Przyciski programowe (przyciski skrotu) maja rézne funkcje w zaleznosci od biezacej pozyc;ji
menu lub zadania.
4.  Potencjometr do wprowadzania zmian wybranych wartosci
5. Przyciski géra/dét do przewijania listy opcji menu
6.  Zaprogramowane przyciski skrétu menu
« F1: wyswietlenie informacji o kanale pamieci
« F2: wybér uzytkownika
« F3:wybdr innego, podfaczonego réwnolegle podajnika drutu jako urzadzenia
konfigurowanego
7. Wyswietlacz LCD
8.  Przyciski wyboru funkcji zgodnych z zadaniem.

Parametry i funkcje spawania

Parametry spawania
MIG
PosuwDru 0.7—25m/min Predkos¢ podawania drutu:
skok 0,05 m/min dla WFSpeed < 5 m/min,
skok 0,1 m/min dla WFSpeed > 5 m/min.
Max Posuw Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Min Posuw Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.
Napiecie 8-50V Skok 0,1V Napiecie: kontroluje dtugos¢ tuku.
Max Napiecie Okresla limit maksymalnego napiecia
Min Napiecie Okresla limit maksymalnego napiecia
Dynamika 9..49 Ustawienie  Dynamika: kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze

fabryczne: 0 wartosci odpowiadajg tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

FastMig Pulse 350, 450



1-MIG

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin
Dynamika

PULSE MIG

PosuwDru

Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie

DostrajanieMax
DostrajanieMin
Dynamika

Prad Impulsu

0.7-25
m/min

9..49  Ustawienie
fabryczne: 0
(= pozycja wg
programu)

9..+9  Skok0,5

9..+9  Skok0,5

9..49  Ustawienie
fabryczne: 0

0.7 — 25 m/min

-9..4+9
9..4+9
9..+9

-10% ... +15%

DOUBLE PULSE MIG
PosuwDru 0.7 - 25 m/min
Max Posuw
Min Posuw
Dostrajanie 9..49
DostrajanieMax -9..+9
DostrajanieMin  -9...+9
Dynamika 9..49
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Predkos¢ podawania drutu: skok 0,05 m/min dla WFSpeed < 5 m/min,
skok 0,1 m/min dla WFSpeed > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Dostrojenie: umozliwia korygowanie napiecia fuku w pewnym zakresie
wzgledem programu. Innymi stowy umozliwia korygowanie dtugosci
tuku w pewnym ograniczonym zakresie.

Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.
Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.

Dynamika: kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze wartosci
odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze wartosci odpowiadaja
tukowi twardszemu.

Predko$¢ podawania drutu:
skok 0,05 m/min dla WFSpeed < 5 m/min,
skok 0,7 m/min dla WFSpeed > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.

Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Ustawienie fabryczne: - Umozliwia korygowanie pradu tfa w pewnym zakresie

0 (= pozycja wg wzgledem programu. Innymi stowy umozliwia korygowanie
programu) dtugosci tuku w pewnym ograniczonym zakresie.

Skok 0,5 Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.

Skok 0,5 Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.

Ustawienie fabryczne:  Dynamika: kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia.

0

Nizsze warto$ci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu.
Wyzsze wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

Ustawienie fabryczne: = Prad impulsu: umozliwia korygowanie pradu impulsu w

0%

zakresie —10%...+15% wzgledem wartosci wynikajacej z
programu.

Predko$¢ podawania drutu:
skok 0,05 m/min dla WFSpeed < 5 m/min,
skok 0,1 m/min dla WFSpeed > 5 m/min.

Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.

Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.

Ustawienie fabryczne: 0 Umotzliwia korygowanie pradu tta w pewnym zakresie
(= pozycja wg programu)  wzgledem programu. Innymi stowy umozliwia

Skok 0,5
Skok 0,5

korygowanie dtugosci tuku w pewnym ograniczonym
zakresie.

Okresla limit maksymalnej dtugosci tuku.

Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.

Ustawienie fabryczne: 0 Dynamika: kontroluje zachowanie tuku podczas

zwarcia. Nizsze wartosci odpowiadaja tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze warto$ci odpowiadaja tukowi
twardszemu.

PL
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-10%...+15%  Ustawienie fabryczne: Prad impulsu: umozliwia korygowanie pradu impulsu
0% w zakresie —10 % ... +15 % wzgledem wartosci
wynikajacej z programu.

Pulse Current

Prad2-Puls 0.1-3.0m/min  Ustawienie fabryczne: Koryguje amplitude pulsacji predkosci podawania drutu
CURVE w skokach co 0,1 m/min.
(zestot2-Puls  0.4-8.0Hz Ustawienie fabryczne: Koryguje czestotliwo$¢ podwdjnej pulsacji w skokach
CURVE 0,1 Hz.
WISEROOT / WISETHIN
PosuwDru 0.7 - 14 m/min Predkos¢ podawania drutu:
skok 0,05 m/min dla WFSpeed < 5 m/min,
skok 0,1 m/min dla WFSpeed > 5 m/min.
Max Posuw Okresla limit maksymalnej predkosci podawania drutu.
Min Posuw Okresla limit minimalnej predkosci podawania drutu.
PradTla -50....+50 Umozliwia korygowanie pradu tta w pewnym zakresie
wzgledem programu. Innymi stowy umozliwia korygowanie
dtugosci tuku w pewnym ograniczonym zakresie.
Max Prad Tla -50...4+50 Skok 1% Okresla limit maksymalnej dtugosci fuku.
Min Prad Tla -50...+50 Skok 1% Okresla limit minimalnej dtugosci tuku.
ImpulsFormujacy -30...4+30 Umotzliwia korygowanie pradu impulsu formujgcego w
pewnym zakresie wzgledem programu. Innymi stowy
umozliwia korygowanie ci$nienia tuku.
MaxImpFormujacy -30...4+30 Skok 1% Okresla limit maksymalnego pradu impulsu formujacego.
MinlmpFormujacy -30...+30 Skok 1% Okresla limit minimalnego pradu impulsu formujacego.
(zas Startu -9..49 Ustawienie Okresla czas od zajarzenia, przez jaki tuk zachowuije sie jak
fabryczne: 0 w przypadku zwyktego spawania synergicznego MIG/MAG.
Pozwala to kontrolowac energie poczatkowa tuku.
NapiecPoczatk -30...4+30 Ustawienie Okresla napigcie tuku stosowane w czasie poczatkowym.

fabryczne: 0 Innymi stowy umozliwia korygowanie dtugosci fuku w
czasie poczatkowym.

* R6zne krzywe spawalnicze moga ograniczac zakres wartosci.

PROCES MMA
Prad 14 — 350A/450A Prad spawania
Prad Max 14— 350A/450A Ustaw limit dla maksymalnej wartosci pradu spawania
Prad Min 14— 350A/450A Ustaw limit dla minimalnej wartosci pradu spawania

9..+9 Ustawienie

fabryczne: 0

Cisnienie Luku Dynamika: kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia.
Nizsze wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu.

Wyzsze wartosci odpowiadaja tukowi twardszemu.

4.3.2 Funkcje spawalnicze

INNE PROCESY

2T/41 21,47, Ustawienie fabryczne to USER - Ustawia sposob dziatania wytacznika uchwytu.

MATCHLOG lub
USER

FastMig Pulse 350, 450

sposob dziatania wyfacznika jest
wybierany przez uzytkownika



HotStart ON, OFF lub
USER
PoziomHotStart ~ -50...+100%
(zasHotStar2T 0-99s
Wypeln Krateru O, OFF, USER
Start Krateru 10-250%
Poziom Krateru 10 — 250 %,
nie wiecej
od wartosci
poczatkowej
(Czas Krateru 0.0-10.0s
4T (Czas Krateru On lub OFF
Powolny Start 10-99%
Moc Startowa -9..49
WISEROOT / WISETHIN
21/47 21,47,
MATCHLOG lub
USER
HotStart ON, OFF lub
USER
PoziomHotStart ~ -50...+100 %
(zasHotStar2T 0-99s
Wypeln Krateru  ON, OFF, USER
Start Krateru 10-250%
Poziom Krateru 10 — 250 %,
nie wiecej
od wartosci
poczatkowej

© Kemppi Oy /1210

Ustawienie fabryczne to USER —
uzytkownik okresla, czy goracy
start jest wiaczony (ON), czy
wytaczony (OFF)

Skok 1 %. Ustawienie fabryczne:
40 %.

Skok 0,1 s. Ustawienie fabryczne:

1,25

Ustawienie fabryczne to

USER — uzytkownik okrela,
czy wypetnianie krateru jest
whaczone (ON), czy wytaczone
(OFF)

Ustawienie fabryczne: 100 %

Skok 19%. Ustawienie fabryczne:
30 %.

Skok 0,1s.
Ustawienie fabryczne: 1.0's

Ustawienie fabryczne: OFF

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

Ustawienie fabryczne: 0

Ustawienie fabryczne to USER — sposéb
dziatania wytacznika jest wybierany

przez uzytkownika

Ustawienie fabryczne to USER —

Okresla poziom programu, na ktérym
rozpocznie sie wypetnianie krateru.

Okresla poziom programu, na ktdrym zakonczy
sie wypetnianie krateru.

(zas opadania pradu podczas fazy wypetniania
krateru

ON (wiaczone): w trybie 4T wypetnianie
krateru bedzie trwac co najmniej przez czas
ustawiony parametrem CraterTime, a nastepnie
do momentu zwolnienia wytacznika.

OFF (wyfaczone): w trybie 4T wypetnianie
krateru bedzie trwa¢ do momentu zwolnienia
wytacznika.

Ustawienie fabryczne: CURVE (wartos¢
powolnego startu jest okreslana na podstawie
programu).

Kontroluje zajarzenie tuku

Ustawia sposéb dziatania wytacznika
uchwytu

uzytkownik okresla, czy goracy start jest

wiaczony (ON), czy wytaczony (OFF)

Skok 1 %. Ustawienie fabryczne: 40 %.

Skok 0,1 s. Ustawienie fabryczne: 1,2 s

Ustawienie fabryczne to USER —

uzytkownik okresla, czy wypetnianie

krateru jest wiaczone (ON), czy
wyfaczone (OFF)

Ustawienie fabryczne: 100 %

Okresla poziom programu, na ktérym
rozpocznie sie wypetnianie krateru.

Skok 1%. Ustawienie fabryczne: 30 %.
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(zas Krateru 0.0-10.0s  Skok0,1s. Ustawienie fabryczne: 1,0 s
4T Czas Krateru ~ Onlub OFF Ustawienie fabryczne: OFF ON (wiaczone): w trybie 4T wypetnianie
krateru bedzie trwac co najmniej przez
(zas ustawiony parametrem CraterTime,
a nastepnie do momentu zwolnienia
wylacznika. OFF (wyfaczone): w trybie
4T wypetnianie krateru bedzie trwac do
momentu zwolnienia wytacznika.
Powolny Start 10-99 % Skok 1%. OFF, CURVE (OFF = 100 %) Ustawienie fabryczne: CURVE (wartos¢
powolnego startu jest okreslana na
podstawie programu).
FUNKCJE ZAAWANSOWANE
WisePenet ON lub OFF Wybor sterowania wtopieniem
Penet%(123A) -30...4+30%  Ustawienie fabryczne:  Ustawienie procentowe wtopienia dla funkcji Wise.
0% Okresla prad wtopienia.
WiseFusion ON lub OFF Wyhér funkgji WiseFusion.
WiseFusion% 10-60%Ilub  Ustawienie fabryczne:  Gdy funkcja WiseFusion jest wtaczona (ON), ustawienie
CURVE CURVE okresla liczbe zwar¢ podczas pracy tuku. Nizsze wartosci
odpowiadaja mniejszej liczbie zwar¢ w tuku. Wyzsze
warto$ci odpowiadaja wiekszej liczbie zwarc w tuku.
MenuMatchLog
—> -99...4+125  Ustawienie fabryczne: ~ Okresla poziom funkgji MiniLog.
PoziomMiniLog 20%

MENU KONFIGURACJI SYSTEMU

PL
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Chlodnica Sterowanie uktadem  Ustawienie fabryczne: ~ OFF (wytaczone): Uktad chtodzenia ptynem jest
chtodzenia ptynem:  AUTO zawsze wylgczony.
OFF / AUTO / ON. AUTO: Automatyczne sterowanie uktadem
chtodzenia ptynem. Uktad chtodzenia jest
uruchamiany w chwili rozpoczecia spawania i
wytaczany po pewnym czasie od zakoiczenia
spawania.
ON (wiaczone): Uktad chtodzenia ptynem jest
zawsze whczony.
Dlugosc Kabla Dtugosc kabla: Ustawienie fabryczne: - Okresla dtugo$¢ kabli spawalniczych, co pozwala
Spaw. 10— 100 m, skok 10m uzyskac bardziej precyzyjna kontrole nad tukiem.
5m.
Kalibracj Punkt kalibracji Ustawienie fabryczne: - Kompensacja roznic w rezystangji kabla.
strojenia 1.0V/100A.
precyzyjnego:
0V/100A—10V/100A,
Skok 0,1V.
Zegar Systemu Ustawienia zegara
systemu.
Info o Urzadzeniu  Informacje o systemie urzadzenia:

DevSW: wersja oprogramowania urzadzenia.
SysSW: wersja oprogramowania systemowego (wersja bazowa).

BootSW: wersja oprogramowania startowego.

SW Item: numer pozycji oprogramowania (numer IFS).
Serial: numer seryjny urzadzenia. Prog: nazwisko programisty. Date: data zaprogramowania.

FastMig Pulse 350, 450



Przywroc
Ustawienia

Menu licencji

OpoznienieParam

OpoznWyswietlacz

Przed Gaz

Po Gaz

Sterowanie

© Kemppi Oy /1210

User 1 (jeden z 10 uzytkownikow) Channel:
Wybrany uzytkownik moze przywracac wartoéci zapasowe poszczegdlnych kanatéw pamieci.
Kanaty pamieci innych uzytkownikéw pozostaja bez zmian.

Ustawienia instalacyjne pozostaja bez zmian.

User 1 (jeden z 10 uzytkownikéw) All Channels:

Wybrany uzytkownik moze przywrdci¢ wartosci zapasowe wszystkich kanatéw pamieci naraz

(0-9).

Kanaty pamieci innych uzytkownikéw pozostaja bez zmian.
Ustawienia instalacyjne pozostaja bez zmian.

Restore To Factory:

Zostang usuniete wszystkie kanaty (wszystkich uzytkownikéw).
Zostang usuniete kanaty zapasowe wszystkich uzytkownikow.
Wszystkie ustawienia instalacyjne zostang przywrdcone do wartosci fabrycznych.

Kod Licencji pozwala wprowadzi¢ kod licencyjny:

Strzatki géra/dét stuza do wybrania kolejnej pozycji wprowadzanego kodu.

Pokretto impulsu umozliwia wprowadzenie odpowiedniej liczby (0—255).

Nacisniecie prawego przycisku programowego po wprowadzeniu wszystkich pozycji kodu
spowoduje aktywowanie numeru licencji. Wprowadzenie niepoprawnego kodu spowoduje powrét
do wezesniejszego widoku.
Czas Licengji pozwala sprawdzic pozostaty czas waznosci licengji (dotyczy produktéw Wise
ograniczonych czasowo).

Zakres parametru:
1-60s,skok 1s

Zakres parametru:
1-20s,skok: 1s

Ustawienie przed-
gazu:

0,0-9,95— CURVE,
skok 0,1

Ustawienie czasu
po-gazu:
0,0-9,95s— CURVE,
skok 0,1

Wybér zdalnego
sterowania:
USER / PANEL /
REMOTE / GUN.

Ustawienie fabryczne:
20

Ustawienie fabryczne:
105

Ustawienie fabryczne:
CURVE

Ustawienie fabryczne:
CURVE

Ustawienie fabryczne:
USER

Okresla czas wyswietlania danych spawania po
zakoriczeniu pracy.

Dane spawania znikaj tez z wyswietlacza w chwili
przekrecenia pokretta impulsu lub nacisniecia
dowolnego przycisku.

Okresla czas wyswietlania informadji (np.
komunikatu o zapisaniu ustawienia). Ustawiona
wartos¢ nie zawsze dokfadnie odpowiada
konkretnemu czasowi.

CURVE: Czas przed-gazu jest okreslany na
podstawie programu spawania.

0,0 -9,9s: (zas przed-gazu okreslony przez
uzytkownika.

CURVE: Czas po-gazu jest okreslany na podstawie
programu spawania.

0,0—-9,9s: (zas po-gazu okreslony przez
uzytkownika.

To ustawienie dotyczy mozliwo$ci wyboru
zdalnego sterowania na panelu PF65.

USER: Uzytkownik panelu PF65 moze dowolnie
wybrac zdalne sterowanie.

PANEL: Uzytkownik panelu PF65 nie moze wybra¢
zdalnego sterowania. Jest ustawione na state
sterowanie z panelu.

REMOTE: Ustawienie na state sterowania z
recznego uktadu zdalnego sterowania.

GUN: Ustawienie na stafe sterowania z uktadu
zdalnego sterowania na uchwycie.

PL
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RozpoznZdalnego

WyswietlWlaczon ~ ON/OFF

StanAlarmSilni

KoniecPodawDrut *  ON/OFF

AutoWysuwDrutu  ON/OFF

ON
Przeplyw gazu ON/OFF Ustawienie fabryczne:
OFF
MENU ADMINISTRACYJNE
Zmien Kod PIN  ZmianakoduPIN  Fabryczny kod PIN:

Podaj PIN

Automatyczne Ustawienie fabryczne:
rozpoznawanie ON

zdalnego

sterowania: ON /

OFF.

OFF

15-5.0A
35A

OFF

administratora. 0000

Ustawienie fabryczne:

Ustawienie fabryczne:

Ustawienie fabryczne:

Ustawienie fabryczne:

ON (wiaczone): Uktady zdalnego sterowania

sq rozpoznawane. Jesli wybrane zdalne
sterowanie zostanie odtaczone, panel PF65
zostanie przetaczony na sterowanie z panelu.

Ma zastosowanie tylko wtedy, gdy mozliwe jest
wybieranie sterowania przez uzytkownika (patrz
opcja Control).

OFF (wytaczone): Uktady zdalnego sterowania nie
sq rozpoznawane. Odfaczenie wybranego zdalnego
sterowania nie spowoduje zmiany ustawienia
sposobu sterowania.

ON (wiaczone): wyswietla ostatnie ustawienia
natezenia pradu.

OFF (wyfaczone):wyswietla predkos¢ podawania
drutu m/min. .

Ostrzezenie o wysokim pradzie silnika podajnika
drutu. Sprawdz/konserwuj mechanizm podajnika
drutu, site docisku rolek oraz elementy uchwytu.

ON (wiaczone): pod koniec cyklu spawania
pulsacyjnego MIG/MAG drut podawany jest
szybciej.

OFF: (wytaczone) predkos¢ podawania drutu nie
zmienia sie pod koniec cyklu.

Funkgja automatycznego wprowadzenia drutu
dla miedzypodajnika SuperSnake. Kiedy Wt,
przycisk WysuwDrutu,powoduje automatyczne
wprowadzenie drutu do miedzypodajnika
SuperSnake.

Wtacza i wytacza czujnik przeptywu gazu, pod
warunkiem ze takowy jest zainstalowany..

Ustawienie Ustawienie fabryczne:  OFF (wytaczone): Bez zadania kodu PIN.

zadania kodu PIN: ~ OFF StartUp: Panel P65 zawsze wymaga podania kodu PIN
OFF / StartUp / podczas uruchamiania urzadzenia. Zabezpieczenie nie ma
Menu wptywu na panel PF65, ktdry zawsze dziata bez kodu PIN.

Menu: Panel P65 wymaga podania kodu PIN, gdy
zostanie nacisniety przycisk MENU, a na wysSwietlaczu
widoczny jest widok startowy (informacje o kanatach).
Zadanie kodu PIN jest wyswietlane tylko przy pierwszym
wejéciu do menu. PdZniejsze nacisniecia przycisku menu
nie wymagaja juz podawania kodu PIN.

FastMig Pulse 350, 450



FUNKCJE PRZYCISKOW

Przycisk ON / OFF  Krotkie nacisniecie: Przywrécenie panelu do domysinego widoku startowego (widoku informacji o
kanatach).
Dtugie nacisniecie: Gdy panel P65 jest wtaczony — panel instalacyjny i wszystkie panele PF65
zostang wylaczone. Gdy panel instalacyjny jest wytaczony — panel instalacyjny i wszystkie panele
PF65 zostang wiaczone.
Nacisniecie podczas wiaczania urzadzenia: Przywrdcenie skrétu fabrycznego. Panel zazada
potwierdzenia przywrdcenia ustawienia fabrycznego.
Jesli panel instalacyjny jest wytaczony, a jeden z paneli PF65 jest wtaczony, panel instalacyjny
zostanie wigczony i automatycznie powiazany w z wigczonym panelem PF65 (poprzez funkcje WF).

Przycisk F1 Przycisk F1 umozliwia wyswietlenie dalszych informacji o wybranym kanale pamieci.
Nacisniecie podczas wiaczania urzadzenia: Przywrdcenie angielskiego jako jezyka urzadzenia.

Przycisk F2 Przycisk F2 umozliwia wybér uzytkownika.
Mozliwe wartosci: 1— 10, Administrator.
W przypadku metody MMA dozwolona jest tylko wartos¢ opcja Administrator.

Przycisk F3 (WF#)  Przycisk F3 umozliwia wybor podajnika drutu.
Panel pozwala na wybranie numerdw tylko tych podajnikéw podtaczonych do systemu, ktére

zostang wykryte.
Channel +/- Wybor kanatu pamieci.
Przyciski géra/dét  Przewijanie menu w gére/w dot.
Przyciski Dziatanie przycisku zalezy od aktualnie wybranej opcji menu.
wyboru lewo/
prawo (przyciski
programowe)

4.3.3 Dostarczany profil oprogramowania spawalniczego

Podczas zamawiania urzadzenia FastMig Pulse klient moze wybra¢ najlepiej dopasowany
typ oprogramowania. Po dostarczeniu i zainstalowaniu urzadzenia bedzie w nim dostepne
oprogramowanie spawalnicze okreslone w zaméwieniu. Z wielu dostepnych programoéw
spawalniczych w tabeli ponizej przedstawiono najbardziej typowe. Sprawdz dostepnosc

u swojego dostawcy. Jezeli konfiguracja urzadzenia zostata dobrana zgodnie z aktualnie
realizowanym projektem, a w przysztosci chcesz zaktualizowac urzadzenie mozesz wybrac
dodatkowe oprogramowanie spawalnicze Wise i Match.

Zamowione oprogramowania mozna zatadowac do urzadzenia za pomoca przenosnego
programatora Kemppi DataGun.

Produkty Wise i Match oferujg dodatkowe rozwigzania do ré6znych zadan spawalniczych.

W sktad produktéw Wise i Match wchodza specjalne procesy i funkcje do (1) wykonywania
spoin graniowych, (2) spawania cienkich materiatéw (1) wykonywania spoin graniowych (2)
spawania cienkich blach, (3) automatycznej regulacji mocy i (4) korekgji dtugosci tuku, (5)
funkcja minilog, plus programy spawalnicze i dodatkowe funkcje panelu.

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

Kemppi DataStore oferuje nowe pakiety programéw spawalniczych utatwiajgce skonfigurowanie
urzadzenia FastMig Pulse, dzieki czemu spawanie jest jeszcze bardziej wydajne. Zawartos¢
pakietow jest zaprojektowana w taki sposéb aby spetniata szeroki zakres wymagan spawalniczych
w réznych zakfadach.

Programy mozna zamoéwic oddzielnie. Dostepnych jest wiecej programoéw dla okreslonych
materiatéw. Sprawdz dostepnos¢ u swojego dostawcy.

© Kemppi Oy /1210
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Wireemm  Material

ALUMINIUM PACK
Group N:o Pulse/Double Pulse 1-MiG
Al A01 X X
Al A02 X X
Al A03 X X
Al AN X X
Al A12 X X
Al A13 X X
STAINLESS STEEL PACK
Group N:o Pulse/Double Pulse  1-MIG
Ss S01 X X
Ss S02 X X
Ss S03 X
Ss S04 X X
Ss 506 Soft X
Ss S24 X
Ss 526 Soft X
Ss S84 X
Ss S87 X
STEEL PACK
Group N:o 1-MIG Wire diam.
Fe FO1 X 0.8
Fe F02 X 0.9
Fe F03 X 1
Fe FO4 X 1.2
Fe F21 X 0.8
Fe F22 X 0.9
Fe F23 X 1
Fe F24 X 1.2
P L Fe Mo4 X 1.2
Fe M24 X 1.2
Fe RO4 X 1.2
Fe R14 X 1.2
WORK PACK
Group N:o  Pulse/Double Pulse 1-MIG
Alu A02 X X 1.2
Alu A12 X X 1.2
Fe F03 X X 1
Fe Fo4 X X 1.2
Ss S03 X 1
Ss S04 X X 1.2
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Wire diam.
1

1.2

1.6

1

1.2

1.6

Wire diam.
0.8

0.9

1

1.2

1

1.2

1

1.2

1.2

Material
Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

FeMC
FeMC
FeFC_Rut
FeFC_Rut

Material
AlMg5/AIMgMn
AlMg5/AIMgMn
AlMg5/AIMgMn
AISi5/AISi12
AISi5/AISi12
AISi5/AlSi12

Material
S5-316/308
Ss-316/308
S$5-316/308
Ss-316/308
$5-316/308
Ss-316/308
S$s-316/308
Ss-316/308-FC
Ss-316/308-MC

Gas
Ar+18%(0,
Ar+18%(0,
Ar+18%C0,
Ar+18%C0,
(0,
(0,
0,
(0,
Ar+18%C0,
(0,
Ar+18%C0,
0,

Gas

AIMg5/AIMgMn Ar
AISi5/AISi12 Ar

Gas
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Gas
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+He+(0,
Ar+He+(0,
Ar+18%(0,
Ar+2%(0,

Fe Ar+18-25%(0,
Fe Ar+18-25%C0,
Ss-316/308 Ar+2%(0,
Ss-316/308 Ar+2%(0,



4.4

Ss S06 X 1 S5-316/308 Ar+2%C0,

Fe R04 X 1.2 FeFC_Rut Ar+18-25%C0,
Fe Mo04 X 1.2 FeMC Ar+18-25%(0,
Ss S84 X 1.2 FC-316 Ar+25%(0,

Wiecej programéw spawalniczych dostepnych jest poprzez zakup produktéw MatchCurve i
MatchCustom.

Mozna zakupi¢ réwniez pakiety programoéw spawalniczych razem z funkcjg WiseFusion.

Pierwsze kroki

Przewodnik dla nowych uzytkownikow

Zacznij od wyboru jezyka.

UWAGA! Domysinym jezykiem menu jest angielski. Ponizsze kroki opisujq wybdr innego jezyka.

1. Podfacz zasilanie i wigcz Zrédto zasilajgce. Jesli jest to pierwsze uruchomienie systemu,
konieczne moze okazac sie wcisniecie i przytrzymanie duzego, pomararczowego
wytacznika na panelu P65 Arc Wizard. Lewy gorny rég, diugie nacisniecie (ok. 5 sekund).

2. Teraz naci$nij przycisk MENU, aby wyswietli¢ liste opcji menu gtéwnego. Menu zawiera 7
pozycji. W miare przewijania menu u dotu wyswietlacza pojawia sie numer wybranej
pozycji w ramach menu, np. 2/5 lub 5/7. (Kazde menu mozna przewija¢ cyklicznie, czyli
po ostatniej opcji na liscie nastepuje pierwsza, a przed pierwszg ostatnia). Wybrana
pozycja jest wskazana czarng strzatka.

3. Do wyboru pozycji menu stuza przyciski z pomarariczowymi strzatkami w gére i w dot.
Przyciski znajduja sie pod pokrettem z prawej strony panelu. Przesuwaj kursor czarnej
strzatki po liscie opcji menu. Naciskaj przycisk strzatki w dét, az zostanie zaznaczona
pozycja 5/7, LANGUAGE (Jezyk). Nacisnij przycisk programowy pod stowem SELECT
(Wybierz).

4. TymisamymiprzyciskamiwybierzodpowiednijezykinacisnijprzyciskSELECT/SAVE(Wybierz/
Zapisz), znajdujacy sie na prawo od przycisku MENU. Wybrany jezyk zostat zatwierdzony i
pozostanie ustawiony, dopdki nie zostanie zmieniony.

Nowy numer kanatu (zadania)

Urzadzenie FastMig Pulse jest przeznaczone zaréwno do prac produkcyjnych, jak i
réznorodnych zadan specjalnych. Podstawowe parametry spawania sg ustawiane w menu
panelu P65 Arc Wizard i zapisywane pod wybranym numerem kanatu (zadania).

Aby rozpocza¢ spawanie, wystarczy wybrac¢ odpowiedni numer kanatu (zadania) na panelu
podajnika drutu PF65 i przystgpic¢ do pracy. Na panelu podajnika PF65 znajdujg sie tylko
najczesciej uzywane elementy sterujgce, dzieki czemu spawanie jest tatwe i wygodne.

UWAGA! Jesli urzqdzenie jest nowe i nie wykonywano dotqd zadnych prac spawalniczych, wykonaj
nastepujqce kroki.

A.Wiacz zZrédto zasilajace (moze wymagac dtugiego nacisniecia wytacznika panelu -5 s).
1. Naci$nij przycisk NEW.

2. Utwdrz nowy kanat — nacisnij przycisk SELECT.

3. Wybierz metode spawania i nacisnij przycisk SELECT.

B. Wykonuj kroki z ponizszej listy od punktu 4.

Modyfikowanie istniejacego kanatu (zadania)

1. Naci$nij przycisk MENU, aby wyswietli¢ liste opcji menu gtéwnego.

Wybierz opcje Edit Channel (Edytuj kanat) i nacisnij przycisk SELECT.

Wybierz opcje Select Weld Curve (Wybierz Program Spawania) i nacisnij przycisk SELECT.
Wybierzproces:MIG/1-MIG/Pulse MIG/DoublePulse MIG/CurveNumberList(ListaNumeréw
Programoéw) i nacisnij przycisk SELECT.

Wybierz grupe materiatéw i naci$nij przycisk SELECT.

Wybierz rodzaj materiatu i nacisnij przycisk SELECT.

Wybierz $rednice drutu i naci$nij przycisk SELECT.

Wybierz gaz ostonowy i nacisnij przycisk SELECT.

HMwnN
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9.  Wybierz program spawania i nacisnij przycisk SELECT. (Uwaga: Programy dostepne na tym
etapie s wybierane na podstawie wartosci okreslonych w punktach 4 - 8).

10. Wybierz i zapisz numer kanatu pamieci. Dokonaj wyboru numeru kanatu pamieci biatymi
przyciskami +/- lub pomararnczowymi przyciskami strzatek géra/dot, po czym nacisnij
przycisk SAVE.

Gotowe do spawania: Zakonczono wybor podstawowych parametréw spawania i

przygotowanie urzadzenia. Mozna rozpocza¢ spawanie, wybierajac odpowiedni numer kanatu

(zadania) na panelu podajnika drutu PF65. Wystarczy ustawi¢ moc spawania i dtugosc¢ tuku, po

czym rozpoczac spawanie.

UWAGA! Wybdr metody MIG (doktadniej MIG/MAG) spowoduje automatycznie przejscie z kroku
4 do kroku 9. Po zapisaniu numeru kanatu (zadania) na tym kanale bedzie moZliwe podstawowe
spawanie MIG/MAG. Napiecie i predkos¢ podawania drutu mozna wtedy ustawiac recznie.

Kanaty zadan a kanaty uzytkownikéw
1. Dla kazdego uzytkownika (USER) dostepnych jest 10 odrebnych kanatéw.
2. Mozna wybrac¢ jednego z 10 uzytkownikéw (kanatéw USER).

Oznacza to, ze tacznie dostepnych jest maksymalnie 100 kanatéw umozliwiajgcych obstuzenie
ré6znorodnych zadan i przedsiewzie¢ spawalniczych w srodowiskach obejmujgcych wielu
operatoréw.

Parametry spawania mozna szybko zapisywac¢ pod numerami kanatéw i pdzniej przywotywac
lub aktualizowac (jesli nie zostaty zablokowane czterocyfrowa blokada kodu PIN
administratora).

Wyboru uzytkownika (kanatu USER) mozna dokona¢ poprzez menu gtéwne lub przyciskiem
skrotu F2 (USER). Proces wyboru odbywa sie w sposéb typowy. Po wybraniu numeru
uzytkownika (kanatu USER) mozna korzysta¢ z zapisanych kanatéw lub zapisywaé nowe ich
ustawienia.

P65 - Przyciski szybkiego dostepu do funkcji

Przyciski funkcyjne F1, F2 i F3 sg przyciskami skrétu.

« F1 CHANNEL INFO - Wyswietla podstawowe dane zarejestrowane w wyswietlanym
kanale.

« F2 USER - Wyswietla aktywnego uzytkownika i umozliwia aktywacje nowego kanatu
uzytkownika.

« F3 WF# - Wyswietla numer aktywnego podajnika drutu i umozliwia wybranie innego
podajnika. Urzadzenie FastMig Pulse umozliwia podigczenie maksymalnie 7 podajnikéw
do jednego zrodta zasilajacego.

UWAGA! W danej chwili aktywny moze by¢ tylko jeden podajnik drutu. Aby korzystac z podajnika,
nalezy go najpierw wybrac.

5. ROZWIAZYWANIE TYPOWYCH PROBLEMOW

UWAGA! Ponizsza lista probleméw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie
przedstawia niektdre typowe sytuacje, jakie mogq wystqpic podczas spawania MIG/MAG
urzqdzeniami FastMig Pulse w zwyktych warunkach eksploatacdji.

Problem Co nalezy sprawdzi¢

Urzadzenie nie - Sprawdz, czy wtyczka kabla zasilajaceqo jest podtaczona
dziata - Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wtaczona
- Sprawdz zabezpieczenie zasilania i/lub wytacznik automatyczny
« Sprawdz, czy wytacznik 0/1 Zrédta zasilajacego jest w pozycji ON
« Sprawdz podtaczenia kabli posrednich taczacych Zrddto zasilajace z podajnikiem drutu. Schemat
podfaczen podano w instrukgji.
« Sprawdz, czy kabel masy jest podfaczony
« Sprawdz, czy panele funkcyjne s3 wtczone — przytrzymaj pomaraficzowy przycisk w lewym gérnym
rogu
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Spoina jest - Sprawdz doptyw gazu ostonowego
zanieczyszczona - Sprawdz i odpowiednio ustaw wyptyw gazu
lub ztej jakosci - Sprawdz, czy uzywany gaz jest odpowiedni gaz do danego zadania
« Sprawdz biegunowos¢ podtaczenia uchwytu. Na przyktad w przypadku drutu petnego Fe kabel masy
powinien by¢ podtaczony do bieguna —, a podajnik drutu do bieguna +.
« Sprawdz, czy wybrano odpowiedni program spawania
- SprawdZ, czy na panelu funkcyjnym PF65 wybrano odpowiedni numer kanatu (zadania)
- SprawdZ, czy dostarczane sg wszystkie fazy zasilania

.

SprawdZ, czy mechanizm podajacy jest odpowiednio ustawiony

SprawdZ, czy zatozono odpowiednie rolki podajace

Sprawdz, czy hamulec szpuli jest odpowiednio ustawiony

SprawdZ, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna. W razie potrzeby wymien ja.
SprawdZ, czy uzywana prowadnica jest odpowiednia do $rednicy i typu uzywanego drutu
Sprawdz rozmiar, typ i stopien zuzycia koricéwki pradowej

SprawdZ, czy uchwyt nie przegrzewa sie podczas spawania

Sprawd? podtaczenia kabli i zacisku kabla masy

Sprawd? nastawy parametréw spawania

Nieréwne
spawanie

.

.

.

.

.

.

.

.

Drut nie jest « Sprawdz mechanizm podajnika drutu. Czy dZzwignie dociskowe s3 domkniete? W razie potrzeby
podawany domknij lub ustaw.

« SprawdzZ wybrany sposéb dziatania wytacznika uchwytu

« Sprawdz, czy kotnierz euroztacza uchwytu jest prawidtowo przytaczony do gniazda

« Sprawdz, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna

« Sprawdz rozmiar, typ i stopien zuzycia koricowki pradowej

« Sprobuj innego uchwytu

Za duzo « Sprawdz wartosci parametréw spawania
odpryskow « Sprawdz ustawienia indukcyjnosci/dynamiki
« Jesli uzywane s dtugie kable, sprawdz ustawienie kompensaji dtugosci
« Sprawdz rodzaj i wyptyw gazu
+ Sprawdz biegunowos¢ kabli spawalniczych
« Sprawdz ustawienie rodzaju materiatu wypetniajacego
« Sprawdz, czy wybrano odpowiedni program spawania
« Sprawdz, czy wybrano wiasciwy numer kanatu (zadania)
+ Sprawdz podawanie drutu
- Sprawd? zasilanie — czy s dostarczane wszystkie 3 fazy?

UWAGA! Wiekszos¢ testow moze wykonac operator, jednak kontrole dotyczqce zasilania powinien
przeprowadzac uprawniony i odpowiednio przeszkolony elektryk.

6. ZAKLOCENIA PRACY

W razie nieprawidtowego dziatania urzadzenia nalezy sie najpierw zapoznac z powyzszymi
zaleceniami dotyczacymi rozwigzywania probleméw i dokona¢ podstawowych sprawdzen.

Jedli problemu nie uda sie rozwigza¢ z pomoca tych zalecen, nalezy sie skontaktowac z
autoryzowanym serwisem Kemppi.

6.1 Zalaczenie zabezpieczenia przed przecigzeniem
Zapalenie zottej kontrolki przegrzania sygnalizuje wigczenie zabezpieczenia
termostatycznego z powodu przecigzenia urzadzenia.

Uktad ochrony termicznej wtacza sie, gdy urzadzenie jest przez dtuzszy czas przecigzone lub
jesli przeptyw powietrza chtodzacego jest zablokowany.

Wewnetrzne wentylatory schtodza urzadzenie i po zgasnieciu kontrolki przegrzania mozna
wznowi¢ spawanie.

© Kemppi Oy /1210

PL

21



PL

22

6.2

6.3

6.4

7.1

7.2

Zabezpieczenia sterowania zewnetrznego

Zabezpieczenie zwtoczne 6,3 A z tytu urzadzenia zapewnia ochrone urzgdzen dodatkowych.

Nalezy zawsze stosowac zabezpieczenie o parametrach podanych obok gniazda. Uszkodzenia
spowodowane zastosowaniem niewtasciwych zabezpieczen nie sa objete gwarancja.

Niewtasciwe napiecie zasilania

Podstawowe obwody urzadzenia sg chronione przez nagtymi, chwilowymi przepieciami.
Urzadzenie moze pracowac z maksymalnym ciggtym napieciem 3x440V (patrz dane
techniczne). Nalezy dopilnowac, by napiecie nie przekroczyto tej wartosci, szczegdlnie w
przypadku zasilania z agregatu spalinowego. Urzadzenie automatycznie wstrzymuje prace,
gdy napiecie zasilania spadnie ponizej ok. 300 V lub przekroczy ok. 480 V.

Utrata fazy zasilania

Utrata fazy zasilania objawia sie zauwazalnym pogorszeniem wiasciwosci spawalniczych.
W niektoérych przypadkach urzadzenie w ogole nie bedzie sie wiaczad. Brak fazy moze by¢
spowodowany przez:
« przepalenie zabezpieczenia zasilania,
- uszkodzenie przewodu zasilajacego,
« nieprawidtowe podtaczenie kabla zasilajacego do wtyczki lub zaciskdw wewnatrz
urzadzenia.

KONSERWACJA

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

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

UWAGA! Przed przystqpieniem do pracy z kablami elektrycznymi nalezy odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

Codzienna konserwacja

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

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

« Sprawd?z stan rolek podajacych, fozysk igietkowych i watkéw. W razie potrzeby oczy$¢
tozyska i watki, smarujac je niewielka iloscia lekkiego smaru maszynowego. Zt6z caty
mechanizm, wyreguluj i sprawdz poprawnos¢ pracy.

Konserwacja okresowa

UWAGA! Konserwacji okresowej powinna dokonywac wytqcznie odpowiednio wykwalifikowana
osoba. Przed zdjeciem obudowy odtqczy¢ urzqdzenie od zasilania i odczekac co najmniej 2 minuty
w celu roztadowania kondensatoréw.

Co najmniej raz na sze$¢ miesiecy nalezy:
+ Sprawdzic¢ stan stykow elektrycznych wewnatrz urzadzenia — czesci utlenione nalezy
oczyscic, a czesci poluzowane dokrecic.

UWAGA! Przed przystqpieniem do naprawy poluzowanych stykdw trzeba znac¢ odpowiednie
momenty dokrecania.
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7.3

Oczysci¢ wnetrze urzadzenia z kurzu i pytu, np. przy pomocy miekkiej szczotki i odkurzacza.
Nalezy réwniez oczyscic kratke wentylacyjna za przednim wlotem powietrza.

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

Nie uzywac urzadzen do mycia cisnieniowego.

Napraw urzadzen Kemppi powinien dokonywac wytacznie wykwalifikowany elektryk.

Konserwacja w warsztacie serwisowym

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

«+ czyszczenie urzadzenia;

« sprawdzenie i konserwacja akcesoriow spawalniczych;

+ sprawdzenie ztaczy, przetacznikdw i potencjometréw;

« sprawdzenie stykow elektrycznych;

- sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki;

« wymiana uszkodzonych lub zuzytych czesci na nowe;

« testy techniczne;

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

pomoca specjalistycznego sprzetu i oprogramowania.

Instalowanie oprogramowania

Warsztaty serwisowe Kemppi mogg tez sprawdzad i instalowa¢ oprogramowanie sprzetowe i
spawalnicze urzadzen.

UTYLIZACJA

Urzadzenia nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/EC dotyczacg odpaddw elektrycznych i
elektronicznych oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne
nalezy segregowac osobno od innych odpadéw i dostarcza¢ do odpowiedniego osrodka
utylizacji odpadoéw. Informacje o atestowanych placéwkach tego typu mozna uzyskac od
dystrybutora Kemppi.

Stosowanie sie do zalecen Dyrektywy przyczynia sie do ochrony srodowiska i zdrowia
ludzkiego.

NUMERY DO ZAMOWIENIA
Irédto zasilajace FastMig Pulse 350 6150400
Zrodto zasilajace FastMig Pulse 450 6150500
Panel instalacyjny P65 do Zrddta FastMig Pulse 6155300
Podajnik drutu FastMig MXF 63 (szpula 200 mm) Work pack profile 6152300EL
Podajnik drutu FastMig MXF 65 (szpula 300 mm) Work pack profile 6152100EL
Podajnik drutu FastMig MXF 67 (szpula 300 mm) Work pack profile 6152200EL
FastMig MXF 63 wire feeder 200 mm Project pack custom 6152300
FastMig MXF 65 wire feeder 300 mm Project pack custom 6152100
FastMig MXF 67 wire feeder 300 mm Project pack custom 6152200
Panel podajnika drutu PF 63 6155200
Panel podajnika drutu PF 65 6155100
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Kabel masy

Kabel masy

Kabel spawalniczy MMA

Kabel spawalniczy MMA

Kabel posredni

Kabel posredni

Kabel posredni

Kabel posredni

Kabel posredni

Kabel posredni, chfodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Kabel posredni, chfodzony ptynem
Kabel posredni, chtodzony ptynem
Inne dtugosci dostepne na zadanie

R30 DataRemote

R30 DataRemote

Przediuzacz zdalnego sterowania

Uktad chtodzenia Fastcool 10

Urzadzenie do instalacji oprogramowania DataGun
Podwozie PM 500

Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30

Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W

Synchronizator podajnika posredniego SuperSnake
GT02S do podajnikéw FastMig MXF

Funkgja spawalnicza WiseFusion
Funkgja spawalnicza WisePenetration
Proces spawalniczy WiseRoot

Proces spawalniczy WiseThin
MatchLog

Proces spawalniczy MMA

FastMig Pulse 350, 450

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
10m

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

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

6185420
618542001
6185481
6068100
6265023
6185291
6256030

6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250
W004030

9991014
9991000
6265011
6265013
9991017
9991016



10.

DANE TECHNICZNE

FastMig™ Pulse
Napiecie zasilania 3~50/60 Hz
Moc znamionowa 60 %
80 %
100 %
Kabel zasilajacy HO7RN-F
Zabezpieczenie zwtoczne
Obciazalno$¢ przy 40 °C 60 %
80 %
100 %
Zakres pradu spawania i napiecia MMA
MIG
Maks. napiecie spawania MMA
Napiecie biegu jatowego MMA
MIG/MAG/Puls
Moc biegu jatowego
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawnos¢ dla pradu maks.
Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania
Klasa elektromagnetyczna
Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci
zasilajacej*
Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys.

Masa

Zasilanie urzadzen pomocniczych
Zabezpieczenie zwtoczne
Zasilanie uktadu chtodzenia

* Patrz akapit 2.2.
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350
400V -15%...4+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%...4+20 %
22.1kVA

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
590x 230 x 430 mm
36kg

50vVDC/100W
6.3A
24V DC/50VA

PL

25



