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1. INFORMACJE OGOLNE

Te instrukcje opisujg obstuge urzadzen spawalniczych Kemppi X3 FastMig. System X3 FastMig sktada sie z
wielofunkcyjnych zrédet pradu i podajnikéw drutu przeznaczonych do wymagajacego profesjonalnego
zastosowania zaréwno w spawaniu normalnym, jak i impulsowym MIG/MAG. Dla systemu X3 FastMig
dostepne sag rowniez wielonapieciowe zrédta pradu.

Urzadzenia X3 FastMig sg domyslnie wyposazone w funkcje automatycznego sterowania 1-MIG. Spawanie
impulsowe MIG wymaga impulsowego zrédta pradu X3.

Na ilustracji w petni wyposazony chtodzony cieczg system X3 FastMig.
X3 FastMig jest przeznaczony do uzytku z uchwytami spawalniczymi MIG Flexlite GXe firmy Kemppi.

Dzieki dodatkowym adapterom systemu X3 FastMig mozna uzywac rowniez do spawania MMA i ztobienia
tukiem weglowym.

Wiecej informacji o poszczegdlnych urzadzeniach z rodziny X3 FastMig mozna znalez¢ w rozdziale "Opis
produktu" na stronie 7.

Wazne
Nalezy uwaznie zapoznac¢ sie z tymi instrukcjami.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagajg szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytad i postepowac zgodnie
Z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktdra moze doprowadzic¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy bagdz smierc
pracownika.

© Kemppi 4 1922370/ 2551
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ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub

przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wiasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajgc z ponizszych taczy:
» Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

* Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)

© Kemppi 6 1922370/ 2551
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1.2 OPIS PRODUKTU

X3 FastMig oferuje osiem opcji zrodet pradu i dwie opcje podajnikdw drutu. Panel sterowania jest zawsze
zamontowany na podajniku drutu.

X3 FastMig obstuguje kalibracje kabla spawalniczego bez dodatkowego kabla wykrywania napiecia.

Dane techniczne urzadzenia mozna znalez¢ tutaj: "Dane techniczne" na stronie 105.

Zrodta pradu X3 (420 A):

e X3S Power Source Syn 420 G (chtodzone gazem)
>> Standardowe zZrodto prgdu z obstugg automatycznego procesu 1-MIG
e X3S Power Source Syn 420 W (chtodzone cieczg)
>> Standardowe zrodto pradu z obstugg automatycznego procesu 1-MIG
>> Uktad chtodzenia zintegrowany ze zrédtem pradu

Opisy czesci zrédta pradu i modutu chtodzenia znajduja sie w "Zrédto pradu X3" na stronie 9 lub "Zrédto
pradu X3 z modutem chtodzenia" na stronie 10.

Zroédta pradu X3 (450 A):

e X3P Power Source Pulse 450 G (chtodzone gazem)
>> Zrédito pradu impulsowego z obstugg automatycznych proceséw 1-MIG i MIG Puls
e« X3P Power Source Pulse 450 W (chtodzone cieczg)
>> Zrédto pradu impulsowego z obstuga automatycznych proceséw 1-MIG i MIG Puls
>> Uktad chtodzenia zintegrowany ze zrédtem pradu

Opisy czesci zrédta pradu i modutu chtodzenia znajdujg sie w "Zrédto pradu X3" na stronie 9 lub "Zrédto
pradu X3 z modutem chtodzenia" na stronie 10.

Zrédta pradu X3 (400 A, wielonapigciowe):

e X3S Power Source Syn 400 GM (chtodzony gazem)
>> Standardowe wielonapieciowe zrodto zasilania z obstugg automatycznego procesu 1-MIG
e« X3S Power Source Syn 400 WM (chtodzony ciecza)
>> Standardowe wielonapieciowe zrodto zasilania z obstugg automatycznego procesu 1-MIG
>> Uktad chtodzenia zintegrowany ze zrédtem pradu
e X3P Power Source Pulse 400 GM (chtodzony gazem)
>> Wielonapieciowe zrddto zasilania impulsowego z obstugg automatycznego procesu 1-MIG i procesow
MIG Puls
e X3P Power Source Pulse 400 WM (chtodzony cieczg)
>> Wielonapieciowe zrédto zasilania impulsowego z obstugg automatycznego procesu 1-MIG i procesow
MIG Puls
>> Uktad chtodzenia zintegrowany ze zrodtem pradu

Opisy czesci zrédta pradu i modutu chiodzenia znajdujg sie w "Zrédto pradu X3" na stronie 9 lub "Zrédto
pradu X3 z modutem chtodzenia" na stronie 10.

Podaijniki drutu X3:

e X3 Wire Feeder HD200

>> Zawiera 2-pokrettowy panel sterowania LCD z 6 przyciskami funkcyjnymi.

>> Wbudowane automatyczne programy spawania 1-MIG i spawania impulsowego (proces spawania
impulsowego wymaga impulsowego zrddta pradu).

>> Maks. srednica szpuli drutu 200 mm

>> Mozliwosc¢ ustawiania w stosie ze zrodtem prgdu X3 za pomocg dedykowanej statej ptyty
montazowej po zainstalowaniu opcjonalnych prowadnic ochronnych

>> Dostepny jest model opcjonalny z wbudowanym rotametrem przeptywu gazu.

© Kemppi Vs 1922370/ 2551
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e X3 Wire Feeder HD300

>> Zawiera 2-pokrettowy panel sterowania LCD z 6 przyciskami funkcyjnymi.

>> Wbudowane automatyczne programy spawania 1-MIG i spawania impulsowego (proces spawania
impulsowego wymaga impulsowego zrodta pradu).

>> Maks. srednica szpuli drutu 300 mm

>> Mozliwos¢ ustawiania w stosie ze Zzrodtem prgdu X3 za pomocg dedykowanej ptyty montazowej
(umozliwia obracanie)

>> Dostepny jest model opcjonalny z wbudowanym rotametrem przeptywu gazu.

Opisy czesci podajnika drutu X3 HD200 znajdujg sie w sekcjach "X3 Wire Feeder HD200" na stronie 12,
"Szpule drutu (X3 WF HD200)" na stronie 13 i "Mechanizm podajnika drutu" na stronie 18.

Opisy czesci podajnika drutu X3 HD300 znajduja sie w sekcjach "X3 Wire Feeder HD300" na stronie 15,
"Szpule drutu (X3 WF HD300)" na stronie 16 i "Mechanizm podajnika drutu" na stronie 18.

Opis panelu sterowania podajnika drutu znajduje sie w "Panel sterowania X3" na stronie 73.

Uchwyty spawalnicze MIG:
* Flexlite GXe
>> Wiecej informacji na temat uchwytéw spawalniczych Flexlite GXe: Kemppi Userdoc.
Programy spawania:

Urzgdzenie X3 FastMig jest dostarczane z fabrycznie zainstalowanymi programami do spawania. Ponizej
przedstawiono programy spawania zawarte w urzgdzeniu X3 FastMig: "Pakiet programoéw do spawania X3"
na stronie 131.

Dzieki dodatkowym adapterom systemu X3 FastMig mozna uzywac rowniez do spawania MMA i ztobienia
tukiem weglowym.

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoriéw mozna znalez¢ na stronie "Akcesoria opcjonalne” na
stronie 23 lub uzyska¢ u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzgdzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wiasciwy
numer seryjny.

Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujgce urzgdzenie mogg by¢ takze zapisane w postaci kodu QR
(lub kodu kreskowego) na urzadzeniu. Taki kod mozna odczyta¢ aparatem w telefonie lub
specjalnym czytnikiem, co pozwala szybko uzyskac¢ dostep do danych urzgdzenia.

© Kemppi 8 1922370/ 2551
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1.3 ZRODLO PRADU X3

W tej sekcji opisano budowe Zrédet pragdu X3 bez uktadu chtodzenia.

Przod:

1. Panel ze wskaznikami
» Wskaznik wigczenia/wytgczenia zasilania: Dioda LED $wieci na zielono, gdy urzadzenie jest
wigczone.
» Wskaznik ostrzegawczy: Dioda LED swieci na z6tto w przypadku wystgpienia przegrzania.
2. Uchwyt (nieprzeznaczony do podnoszenia mechanicznego)
3. Przednie gniazdo blokujgce
>> Do blokowania na gérze wdzka opcjonalnie.
4. Zigcze kabla masy (biegunowos¢: -)
Tyk

Przetgcznik zasilania

Ztgcze kabla sterowania

Kabel zasilajacy

Ztgcze kabla spawalniczego (biegunowos¢: +)
Tylne gniazdo blokujgce

>> Do blokowania na gérze wdzka opcjonalnie.

o R wN S
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1.4 ZRODLO PRADU X3 Z MODULEM CHLODZENIA

W tej sekcji opisano budowe zrddet pragdu X3 z modutem chtodzenia. Uktad chtodzenia jest zintegrowany ze
zrédtem pradu w opcji systemu chtodzonego ciecza.

Przod:

N

2

Panel ze wskaznikami
o Wskaznik wtgczenia/wytgczenia zasilania: Dioda LED $wieci na zielono, gdy urzagdzenie jest
wigczone.

» Wskaznik ostrzegawczy: Dioda LED swieci na z6tto w przypadku wystagpienia przegrzania.

Uchwyt (nieprzeznaczony do podnoszenia mechanicznego)

Ztacze kabla masy (biegunowosé: -)

Przycisk obiegu ptynu chtodzgcego

>> Trzymanie przycisku wcisnietego powoduje wtgczenie pompy i obieg ptynu chtodzgcego przez
system. Po zwolnieniu przycisku pompa przestaje pracowac.

Nakretka zbiornika ptynu

Wskaznik poziomu ptynu chtodzgcego

Przedni interfejs blokujgcy (blokada na opcjonalnym wdézku)

© Kemppi
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Tyk

Przetgcznik zasilania

Ztgcze kabla sterowania

Kabel zasilajgcy

Ztacze kabla spawalniczego (biegunowos¢: +)

Ztgcze wlotowe/wylotowe ptynu chtodzacego (oznaczone kolorem)
Ztgcze wlotowe/wylotowe ptynu chtodzacego (oznaczone kolorem)
Tylne gniazdo blokujgce

>> Do blokowania na gérze wdzka opcjonalnie.

N AN
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1.5 X3 WIRE FEEDER HD200

W tej sekcji opisano budowe podajnika drutu X3 Wire Feeder HD200.

| A= |
/ -\ @xEE

1. Panel sterowania (i odchylane pokrywy wyswietlacza panelu sterowania)
>> Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat panelu sterowania podajnika drutu X3, patrz "Panel
sterowania X3" na stronie 73.
2. Drzwikomory szpuli
A Aby ograniczy¢ ryzyko urazu lub porazenia pradem, przez caty czas spawania drzwi komory
powinny by¢ zamknigte. Przez pozostaty czas drzwi komory rowniez powinny by¢ zamknigte, aby
chronic¢ wnetrze podajnika przed brudem.
Zatrzask drzwiczek komory podajnika drutu
Euroztgcze do kabla uchwytu spawalniczego
Uchwyt ztgcza wiotu i wylotu ptynu chtodzgcego
Uchwyt
Kanat weza ptynu chtodzgcego/wsporniki wnekowe
Wspornik ztgcza weza ptynu chtodzgcego i sprezynowe zapiecie.

®NOoORO®

Whnetrze podajnika drutu (komora szpuli)

1. Szpula drutui piasta szpuli drutu
>> Wiecej informacji na temat szpuli drutu: "Instalacja i wymiana drutu spawalniczego i szpuli drutu" na
stronie 57.

2. Mechanizm podajnika drutu

. Regulator przeptywu gazu ostonowego

@ Dostepna jest rdwniez oddzielna wersja modelu z wbudowanym rotametrzym miernikiem przeptywu
gazu. W tym przypadku regulator przeptywu gazu jest zastgpiony pokrettem regulacyjnym
rotametru i skala.

© Kemppi 12 1922370/ 2551
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Tyt podajnika drutu

1. Zigcze weza gazu ostonowego
2. Zigcze kabla spawalniczego
3. Zigcze kabla sterowania.

Informacje na temat montazu i podtgczania kabli: "Kable posrednie X3" na stronie 19 i "Montaz kabli (X3 WF
HD200)" na stronie 41.

1.5.1 SZPULE DRUTU (X3 WF HD200)

\ /

Podajnik drutu X3 HD200 wykorzystuje standardowe szpule drutu 200 mm (A) bez dodatkowych
adapterow.

© Kemppi 13 1922370/ 2551
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@ Po zainstalowaniu kotek znajdujgcy sie obok piasty szpuli drutu w podajniku drutu musi by¢
wyréwnany i wchodzi¢ w otwdr w szpuli.

%

~

g iy
N Wy /

\
\
\

"Instalacja i wymiana drutu spawalniczego i szpuli drutu" na stronie 57

1.5.2 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

Mechanizm podawania drutu w podajniku drutu X3:

Rolki napedowe i nasadki zabezpieczajgce rolki napgdowe
Pokretto dokrecania srodkowej tulejki prowadzacej
Srodkowa tuleja prowadzaca

Przednia tuleja prowadzaca

Rolki dociskowe i sworznie montazowe rolek dociskowych
Ramiona blokady rolek dociskowych

Tylna tuleja prowadzgca

NogpwN=

Instrukcje wymiany rolek podajgcych: "Montaz i wymiana rolek podajgcych" na stronie 61.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulejek prowadzacych drutu" na stronie 64

© Kemppi 14 1922370/ 2551
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1.6 X3 WIRE FEEDER HD300

W tej sekcji opisano budowe podajnika drutu X3 Wire Feeder HD300.

1. Panel sterowania (i odchylana pokrywa wyswietlacza panelu sterowania)
>> Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat panelu sterowania podajnika drutu X3, patrz "Panel
sterowania X3" na stronie 73.
2. Drzwikomory szpuli
A Aby ograniczyc¢ ryzyko urazu lub porazenia pradem, przez caty czas spawania drzwi komory
powinny by¢ zamknigte. Przez pozostaty czas drzwi komory réwniez powinny byc¢ zamknigte, aby
chronic wnetrze podajnika przed brudem.
Zatrzask drzwiczek komory podajnika drutu
Euroztgcze kabla spawalniczego
Uchwyt ztgcza wiotu i wylotu ptynu chtodzacego
Uchwyt
Wsporniki przewodu weza ptynu chtodzgcego
Przewdd weza chtodzacego.

®NOoOaRW

Whnetrze podajnika drutu (komora szpuli)

© Kemppi 15 1922370/ 2551
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1. Szpula drutu i piasta szpuli drutu

>> Wiecej informacji na temat szpuli drutu: "Instalacja i wymiana drutu spawalniczego i szpuli drutu" na
stronie 57.

Mechanizm podajnika drutu
3. Schowek na czesci

>> Do tymczasowego sktadowania mniejszych elementow.
4. Otwoér do poditaczenia ptyty montazowej

np

Tyt podajnika drutu

1. Zigcze kabla spawalniczego
2. Zigcze kabla sterowania

3. Zigcze weza gazu ostonowego
4. Przewdd weza chtodzacego.

Informacje na temat montazu i podtgczania kabli: "Kable posrednie X3" na stronie 19 i "Montaz kabli (X3 WF
HD300)" na stronie 45.

1.6.1 SZPULE DRUTU (X3 WF HD300)

SN
N
N
W

Podajnik drutu X3 HD300 wykorzystuje standardowe szpule drutu o dtugosci 300 mm (A) bez dodatkowych
adapterow. Szpule drutu z duzym otworem srodkowym, np. umieszczane w koszyku z obrzezem na drut
(B), wymagajg dodatkowego adaptera szpuli (dostepnego jako akcesorium Kemppi (SP008960)):
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Wezsza standardowa szpula drutu o dtugosci 200 mm moze by¢ réwniez uzywana z podajnikiem drutu X3
HD300, jesli jest stosowana razem z adapterami dystansowymi (dostepnymi jako akcesoria Kemppi
(SP008959)):

@ Po zamontowaniu kotek obok piasty szpuli drutu w podajniku drutu musi by¢ ustawiony w jednej linii
z otworem w szpuli lub adapterze szpuli i w niego wchodzic.

"Instalacja i wymiana drutu spawalniczego i szpuli drutu” na stronie 57

© Kemppi 17 1922370/ 2551
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1.6.2 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

Mechanizm podawania drutu w podajniku drutu X3:

NooprwN

Instrukcje wymiany rolek podajgcych: "Montaz i wymiana rolek podajgcych" na stronie 61.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulejek prowadzgcych drutu” na stronie 64

Rolki napedowe i nasadki zabezpieczajgce rolki napedowe
Pokretto dokrecania srodkowej tulejki prowadzacej
Srodkowa tuleja prowadzagca

Przednia tuleja prowadzaca

Rolki dociskowe i sworznie montazowe rolek dociskowych
Ramiona blokady rolek dociskowych

Tylna tuleja prowadzaca

© Kemppi
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1.7 KABLE POSREDNIE X3

Kable posrednie X3 FastMig sg dostepne w wielu réznych dtugosciach i konfiguracjach, aby dopasowac sie
do konfiguraciji sprzetu.

Informacje na temat kabla posredniego: "Montaz kabli (X3 WF HD300)" na stronie 45.

Kabel pradu

Kabel pragdu

©COoNoOGg AN

Waz gazu ostonowego (WF)
Kabel sterowania (WF)

spawania (WF)

spawania (PS)

Kabel sterowania (PS)
Tylko modele chtodzone ciecza: Waz ptynu chtodzacego (wylot/wlot, oznaczony kolorami) (PS)
Tylko modele chtodzone cieczg: Waz ptynu chtodzacego (wylot/wlot, oznaczony kolorami) (PS)

Waz ptynu chtodzgcego (wylot/wlot, oznaczony kolorami) (WF)
Waz ptynu chtodzacego (wylot/wlot, oznaczony kolorami) (WF)

(PS = od strony Zrddfa pradu, WF = od strony podajnika drutu).

Parametry kabla posredniego

Rozmiar kabla pradu Dtugos¢ .

Kabel spawania kabla Chtodzenie Typ ztaczy

X37001MG 70 mm?2 1,5m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X39501MG 95 mm? 1,5m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37005MG 70 mm?2 5m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37010MG 70 mm? 10m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37015MG 70 mm?2 15m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37020MG 70 mm?2 20m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37025MG 70 mm?2 25m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37030MG 70 mm?2 30m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
gazem DIX (prad)

X37001MW 70 mm?2 1,5m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
cieczg DIX (prad)
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X39501MW 95 mm? 1,5m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
cieczg DIX (prad)

X37005MW 70 mm? 5m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
ciecza DIX (prad)

X37010MW 70 mm?2 10m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
cieczg DIX (prad)

X37015MW 70 mm?2 15m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
ciecza DIX (prad)

X37020MW 70 mm?2 20m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
cieczg DIX (prad)

X37025MW 70 mm?2 25m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
ciecza DIX (prad)

X37030MW 70 mm?2 30m Chtodzenie 7-pin (sterowanie), snap (woda/gaz),
cieczg DIX (prad)
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1.8 WYDAJNOSC SPAWANIA X3

Ponizszy wykres opisuje wydajnos¢ spawania zrédta pragdu X3S Power Source Syn 420. Dane techniczne
mozna znalezé w czeéci "Zrddta pradu X3" na stronie 106.

X3S Power Source Syn 420:

(40°C)
500
450
400 | ——
350 I —
300

A 250

200
150
100

50

60% 100%

Cykl pracy %
MIG —

MMA —

Ponizszy wykres opisuje wydajnos¢ spawania zrédta pradu X3P Power Source Pulse 450. Dane techniczne
mozna znalez¢ w czesci "Zrédta pradu X3" na stronie 106.

X3P Power Source Pulse 450:

(40°C)
500 |
400 ———
350
300
A 250
200
150
100
50
60% 100%
Cykl pracy %
MIG —
MMA —

Ponizszy wykres przedstawia wydajno$¢ spawania zrédta zasilania X3S/X3P Power Source Syn/Pulse 400
(wielonapigciowego). Dane techniczne mozna znalezé w czesci "Zrddta pradu X3" na stronie 106.

X35/X3P Power Source Syn/Pulse 400 (wielonapieciowy):
(40°C)
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500
450
400

350 v4

300 2%
A 250
200
150
100
50

40% 60 % 100 %

Cykl pracy %
MIG —

MMA —
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1.9 AKCESORIA OPCJONALNE

Informacje na temat instalacji akcesoridéw opcjonalnych znajduja sie réwniez w instrukcjach instalacji
dostarczonych wraz z urzadzeniem. Przeczytaj réwniez rozdziaty dotyczace instalacji tutaj: "Montaz" na
stronie 26.

Wozek 4-kotowy X3T4

Jest to 4-kotowy wdzek ze stojakiem na butle z gazem.

>> Wiecej informacji: "Montaz sprzetu na wozku X3T4 (opcjonalnie)" na stronie 32.

Woézek dwukotowy X3T2/X3GT2

Jest to wozek 2-kotowy. Model X3T2 moze by¢ uzywany ze zrédtami zasilania o napieciu standardowym i
wielonapieciowymi Zrédtami zasilania chtodzonymi gazem, natomiast model X3GT2 nadaje sie do
stosowania z wielonapieciowymi zrédtami zasilania chtodzonymi ciecza.

.
/\
{

7

|
IS 4
u\ﬂ\\////

>> Wiecej informacji: "Montaz sprzetu na wozku X3T2 (opcjonalnie)" na stronie 35.
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Podstawa ochronna

Sg to prowadnice ochronne do podajnika drutu X3 HD200. Prowadnice ochronne (wraz ze statg ptyta
montazowa) sg wymagane do montazu w stosie ze zrédtem pradu, gdy uzywany jest model HD200.

Zdalne sterowanie zewnetrzne HR53

Jest to zewnetrzny, reczny modut zdalnego sterowania.

>> Wiecej informaciji: "Instalacja zdalnego sterowania HR53 (opcjonalnie)" na stronie 56 i "Zdalne
sterowanie HR53" na stronie 92.
Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym

X3 FastMig obstuguje rowniez nastepujace zdalne sterowania uchwytem (z modelami uchwytéw
spawalniczych Flexlite GX i GXe):

¢ GXR10
e GRe50.

Wiecej informacji na temat zdalnego sterowania uchwytem spawalniczym mozna znalez¢ w instrukcjach
obstugi Flexlite GX i GXe w Userdoc.

Inne akcesoria

Opcjonalnie te akcesoria X5 FastMig mogg by¢ uzywane z urzgdzeniami X3 FastMig:

o 2-kotowy wdzek do podajnika drutu

e 4-kotowy wdzek do podajnika drutu

o Wodzek 4-kotowy

* Wieszak podajnika drutu do wysiegnika (wersja X5 WF HD300)
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e Suwaki ochronne podajnika drutu (wersja X5 WF HD300).

* Mogag obowigzywac pewne ograniczenia i/lub koniecznosc zastosowania dodatkowych akcesoriow
mocujgcych specyficznych dla danego modelu urzadzenia.

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoridw mozna uzyskac u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

© Kemppi 25 1922370/ 2551



X3 FastMi
e KEMPPI Instrukcja obs’fuagsit— Fi%

2. MONTAZ

A

© b b

Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem montazu.

Nie nalezy modyfikowac urzadzer spawalniczych w sposdb inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.

Nie wolno wieszac ani przestawiac¢ urzadzenia mechanicznie (np. podnosnikiem) za uchwyt Zrédta
pradu lub podajnika drutu. Uchwyty stuzg wytgcznie do przenoszenia recznego.

Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic przed deszczem
i bezposrednim nastonecznieniem. Wokdt urzgdzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo
miejsca, aby umoZzliwi¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

Przed instalacja

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczgcymi instalacji i uzytkowania urzadzen
wysokiego napiecia.

Sprawdz zawarto$¢ opakowan i upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacjg zrddta prgdu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione sg wymagania dotyczace kabla
zasilajgcego i bezpiecznika.

Sie¢ zasilajgca

®

A

To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystgpic
potencjalne problemy z kompatybilnoscia elektromagnetyczng, wynikajace z przewodzonych

i emitowanych zakitdceri radiowych.

O ile moc zwarciowa niskiego napiecia w punkcie potgczenia z siecig publicznej jest wyzsza niz
podana w tabeli (*), to urzadzenie spetnia normy IEC 61000-3-11:2017 i IEC 61000-3-12:2011i moze
by¢ podtaczane do publicznych systemdow niskiego napigecia. Instalator lub uzytkownik urzadzenia
ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie z dostawca energii elektrycznej), czy
impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

Urzadzenie i

Zrédto pradu X3 420 A (Syn): 6,0 MVA
Zrédto pradu impulsowego X3 450 A (Pulse): 6,0 MVA
Zrédto pradu wielonapieciowego X3 400 A (Syn): 2,4 MVA

Zrédio pradu impulsowego wielonapieciowego X3 400 A (Pulse): | 2,9 MVA

© Kemppi
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2.1 MONTAZ WTYKU ZASILANIA ZRODLA PRADU

A Kabel i wtyk zasilania mozZe instalowac wytgcznie uprawniony elektryk.
A Urzadzenie nalezy podtaczac wytacznie do uziemionej sieci elektrycznej.

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem instalacji.

Wtyczke 3-fazowa nalezy zainstalowac zgodnie z wymaganiami dotyczgcymi zrodta pragdu X3 FastMig i
miejsca instalacji. Informacje na temat zrédta pragdu: "Dane techniczne" na stronie 105.

Kabel zasilajgcy sktada sie z nastepujgcych przewodow:

1. Brazowy: L1

2. Czarny:L2

3. Szary:L3

4. 76tto-zielony: Uziemienie

Tabela. Wymagania dotyczace typu kabla i obcigzalnosci bezpiecznika:

Prad urzadzenia Typ kabla ng;sezc(;?:(';a obcigzainos¢
420 A 4 mm? 25A

450 A 4 mm? 25A

400 A (wielonapieciowe) 6 mm?2 32A/25A
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2.2 INSTALACJA PODAJNIKA DRUTU Z PLYTA STALA (X3 WF
HD200)

W tej sekcji opisano instalacje podajnika drutu X3 HD200 na gérze zrddta pradu za pomoca statej ptyty
montazowej.

@ Podajnik drutu X3 HD200 mozZna zainstalowac na gdrze Zrddta pradu za pomoca statej ptyty
montazowej podajnika drutu z dodatkowymi prowadnicami ochronnymi. Ta metoda nie ma
zastosowania w przypadku podajnika drutu X3 HD300.

Wymagane narzedzia:

O 49
= %»/

p

i
/A.’._
&F

1. Zainstalowac zespét statej ptyty montazowej podajnika drutu na zrédle pragdu, mechanizm blokujacy z
tytu.

2.

3. Podnies¢ podajnik drutu na statg ptyte montazowa, lekko do przodu. Upewnic sig, ze interfejs
montazowy jest prawidtowo wyréwnany i wcisng¢ podajnik drutu do tytu, do mechanizmu blokujacego.
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Przednie zaczepy mocujgce prowadnice ochronne muszg znajdowac sie pod przednimi krawedziami
ptyty montazowej.
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2.3 INSTALACJA PODAJNIKA DRUTU Z PLYTA MONTAZOWA
(X3 WF HD300)

W tej sekcji opisano instalacje podajnika drutu X3 WF HD300 na zrddle prgdu za pomocg ptyty montazowe;j.
Ptyta montazowa umozliwia obracanie podajnika drutu.

@ Podajnik drutu X3 HD300 mozna zamontowac na gorze Zrodta pradu za pomoca ptyty montazowej
podajnika drutu. Ta metoda nie ma zastosowania w przypadku podajnika drutu X3 HD200.

Wymagane narzedzia:

S

y /4

.{:/.'
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1. Zainstaluj ptyte montazowa podajnika drutu na zrédle pradu. Upewnij sie, ze linie pozycjonujace na
ptycie montazowej i na zrodle pragdu sg wyréwnane.
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3. Unies¢ podajnik drutu na zrédto pradu, na ptycie montazowej. Upewnij sie, ze ztgcze montazowe jest
prawidtowo wyréwnane, a watek catkowicie przechodzi przez otwor w podajniku drutu.

A Podajnik drutu musi by¢ przymocowany do watu ptyty montazowej, aby zapewnic bezpieczng prace.

4. Otwérz obudowe podajnika drutu i zainstaluj zawleczke przez otwory w watku ptyty montazowe;j.

Gdy podajnik drutu jest zdejmowany z ptyty montazowej i uzywany w innym miejscu, zaslepka otworu musi
zosta¢ wiozona z powrotem na miejsce.
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2.4 MONTAZ SPRZETU NA WOZKU X3T4 (OPCJONALNIE)

Wézek X3T4 to opcjonalny 4-kotowy wdzek ze stojakiem na butle z gazem do urzagdzenia X3 FastMig.
Oproécz niniejszej instrukcji nalezy réwniez zapoznac sie z instrukcjg instalacji dostarczong wraz z wézkiem.

Wymagane narzedzia:

y 4
y.

1. Zamontowac zrédto pradu na wézku.

|
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2. Przymocuj zrédto pradu do wézka.

®

>> Zapomoca uchwytu mocujgcego dostarczonego z wozkiem:

Nalezy réwniez zwrdci¢ uwage na montaz uchwytu / uchwytu kabla wraz z uchwytem mocujacym w
przypadku stosowania Zrédta pradu chtodzonego ciecza: "Montaz kabli (X3 WF HD300)" na
stronie 45 lub "Montaz kabli (X3 WF HD200)" na stronie 41.
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Zrédfo pradu X3, modele o standardowej wysokosci:

Zrédfo pradu X3, wyzsze modele wielonapieciowe:

>> Oraz za pomocg dwéch Srub z przodu i dwdch srub z tytu (uzyj srub dostarczonych z uchwytem
zabezpieczajgcym):
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®
®

3.

4.

5.

Podajnik drutu X3 HD200 mozZna zamontowac na gdrze Zrddia pradu za pomoca statej ptyty
montazowej podajnika drutu i prowadnic ochronnych.

Podajnik drutu X3 HD300 mozna zamontowac na gorze Zrddfa pradu za pomoca okragtej ptyty
montazowej podajnika drutu (umoZzliwiajgcej obrot).
Zainstaluj ptyte montazowa podajnika drutu na zrddle pradu.

>> X3 WF HD200: Wiecej informacji: "Instalacja podajnika drutu z ptytg statg (X3 WF HD200)" na
stronie 28.

>> X3 WF HD300: Wiecej informaciji: "Instalacja podajnika drutu z ptytg montazowg (X3 WF HD300)" na
stronie 30.

Unies¢ podajnik drutu na zrédto pradu, na ptycie montazowej.

>> X3 WF HD200: Wiecej informacji: "Instalacja podajnika drutu z ptytg statg (X3 WF HD200)" na
stronie 28.

>> X3 WF HD300: Wiecej informaciji: "Instalacja podajnika drutu z ptytg montazowag (X3 WF HD300)" na
stronie 30.

Umies¢ butle z gazem na tylnym stojaku i zabezpiecz jg taicuchem dostarczonym wraz z wézkiem.

Informacje na temat podnoszenia: "Sprzet do podnoszenia" na stronie 94.

© Kemppi
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2.5 MONTAZ SPRZETU NA WOZKU X3T2 (OPCJONALNIE)

X3T2 to opcjonalny dwukotowy wézek dla X3 FastMig.
Oproécz niniejszej instrukcji nalezy réwniez zapoznac sie z instrukcjg instalacji dostarczong wraz z wézkiem.
@ Zasilacze wielonapigeciowe chtodzone ciecza nie sg kompatybilne z wézkiem X3T2 ze wzgledu na
Swojg wysokos¢. Zamiast tego mozna uzyé wdzka dwukotowego X3GT2.

@ Podajnik drutu X3 HD300 mozna zamontowac na gorze Zrodta pradu za pomoca ptyty montazowej
podajnika drutu. Ta metoda nie ma zastosowania w przypadku podajnika drutu X3 HD200.

Wymagane narzedzia:
O 49
Y 4

#

@ Zrédto pradu moze byc¢ zainstalowane z ptyta dolng wdézka juz przymocowang do ramy wdzka lub w
taki sposdb, Ze ptyta dolna wézka jest najpierw przymocowana do Zrédta pradu, a nastepnie zespdt
jest podnoszony na wdzku.

1. Podnie$ zrédto pradu na dolnej ptycie wézka tak, aby wsporniki mocujgce wyréwnaty sie z otworami

mocujgcymi. Przymocuj zrédto pradu do dolnej ptyty za pomocg dostarczonych $rub (2 sruby M5x12 z
przodu, 2 sruby M5x12 z tytu).

(52

4 ey 1|
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DY ||
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2. Jesli Zrédto pradu zostato zainstalowane oddzielnie na dolnej ptycie wézka w poprzednim kroku:
Podnies Zrodto pradu i zespdt ptyty dolnej podwozia i umies$é je na gérze podwozia, a hastepnie
zamocuj zespot do podwozia przez kazdy rég ptyty dolnej. Uzyj Srub (4 x M8x12), nakretek (4 x M8) i
podktadek (8 x M8) dostarczonych z podwoziem.

3. Wprzypadku instalacji wyzszego modelu Zrddta pradu (z wbudowanym uktadem chtodzenia):
Przymocowac wsporniki ptyty mocujgcej do ramy wézka odpowiednio do wysokosci urzadzenia.
Przymocuj ptyty mocujace od tytu za pomoca dostarczonych $rub (2 $ruby M6x16 i 2 podktadki M6).
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4. Umies$¢ gorng ptyte wsporcza na zrédle pradu i zamocuj jg od tytu za pomocg dostarczonych $rub (2
$ruby M6x16 i 2 podktadki M6) przez ptyty mocujace.

5. Przymocuj gérng ptyte nosng do zZrddta zasilania za pomoca dostarczonych $rub (3 $ruby M6x16i 3
podktadki M6).

@ W przypadku instalacji podajnika drutu w stosie, na tym etapie nalezy réwniez zainstalowac ptyte
montazowa podajnika drutu na Zrédle pradu. Ptyta montazowa wykorzystuje te same punkty
mocowania, co gdrna ptyta nosna.

6. Unies$¢ podajnik drutu na zrédto pradu, na ptycie montazowe;j.
>> Wiecej informaciji: "Instalacja podajnika drutu z ptytg montazowg (X3 WF HD300)" na stronie 30.
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A Podajnik drutu musi by¢ przymocowany do watu ptyty montazowej, aby zapewnic bezpieczng prace.
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2.6 MONTAZ SPRZETU NA 4-KOLOWYM WOZKU X5
(OPCJONALNIE)

Ten 4-kotowy wdzek ze stojakiem na butle z gazem jest opcjonalnym modutem transportowym dla X5
FastMig, ktory moze by¢ réwniez uzywany z X3 FastMig. Urzagdzenie musi by¢ zamocowane na miejscu za
pomocy specjalnego uchwytu zabezpieczajgcego dla X3 FastMig (SP027771).

Oprdcz niniejszej instrukcji nalezy réwniez zapoznac sie z instrukcja instalacji dostarczong wraz z wézkiem.

Wymagane narzedzia:

1. Zainstaluj zrédto prgdu na wozku, postepujgc zgodnie z instrukcjami instalacji dostarczonymi wraz z
wodzkiem oraz podstawowymi zasadami instalacji opisanymi tutaj: "Montaz sprzetu na wézku X3T4
(opcjonalnie)" na stronie 32.

2. Przymocuj zrédto pragdu do wézka.

>> Z uchwytem zabezpieczajgcym X3 FastMig:

@ W przypadku wyzszego Zrédta zasilania wielonapieciowego uchwyt mocujacy jest inny
(sprzedawany oddzielnie jako SP029547 Pret wspierajacy X5/X3MV):
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>> Oraz za pomocg dwéch srub z przodu i dwdch srub z tytu (uzyj srub dostarczonych z uchwytem
zabezpieczajgcym):

3. Zainstaluj podajnik drutu i butle z gazem, postepujgc zgodnie z instrukcjami instalacji dostarczonymi
wraz z wézkiem oraz podstawowymi zasadami instalacji opisanymi tutaj: "Montaz sprzetu na wozku
X3T4 (opcjonalnie)" na stronie 32.
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2.7 MONTAZ KABLI (X3 WF HD200)

Podtacz kable posrednie najpierw do podajnika drutu, a nastepnie do zrédta pradu. Opisy ztgczy znajduja
sie w "X3 Wire Feeder HD300" na stronie 15.

Wymagane narzedzia:

@ Kable nalezy poprowadzic tak starannie, jak to moZliwe.

1. Podtgcz kabel spawania (3) do podajnika drutu. Wsun kabel jak najdalej sie da, a nastepnie obréc¢ ztgcze
zgodnie z kierunkiem ruchu wskazdéwek zegara, aby je przymocowac.

Jak najmocniej dokrec reka kabel spawania. Poluzowanie sie kabla spawania moze spowodowad
przegrzanie sie ztgcza.
2. Wsun waz gazu ostonowego (1) do ztgcza weza gazu ostonowego, az sie zablokuje.

3. Podtacz kabel sterowania (2) do ztgcza. Obrd¢ kotnierz w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby go
zablokowad.
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4. Jesli posiadasz opcjonalny uktad chtodzenia cieczg, umies¢ weze ptynu chtodzgcego (4) we wnece po
stronie podajnika drutu, a ztgcza przetdz przez otwory.

5. Sciénij sprezyne mocujaca, aby zabezpieczyé ztgcza wezy na miejscu. Po puszczeniu zatrzasku
powinien on zablokowac¢ sie w rowkach ztgcza wezy.

| |

6. Zabezpiecz elementy mocujgce przewdd.

7. Podtacz kabel prgdu spawania (6) do ztgcza plus (+) zrédta pradu.
8. Podtgcz kabel sterowania (7) do zrédta pradu.

9. Podtacz waz gazu ostonowego do butli z gazem.

10. Jesli posiadasz opcjonalny uktad chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzgcego (8, 9) do uktadu
chtodzenia. Weze sg oznaczone kolorami.

11. W razie potrzeby zabezpiecz kable za pomoca dotgczonych zaciskéw kablowych, w zaleznosci od
instalacji sprzetu. Zaciski kablowe pomagajg w prowadzeniu kabli i dziatajg jako odcigzenie.

@ Kable posrednie o dtugosci 1,5 metra sg dostarczane z jednym zaciskiem kablowym zamocowanym
na koricu Zrédtfa pradu.
Kable posrednie o dtugosci 5 metrow i diuzsze majg przymocowane dwa zaciski kablowe, jeden na
koricu Zrddta pradu i jeden na koricu podajnika drutu.

>> Jesli podajnik drutu jest zainstalowany na gorze zrédta pradu, dotgczony zacisk kablowy mozna
przymocowac do opcjonalnego wspornika na zrédle prgdu (za pomocg dostarczonej nakretki):
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>> W przypadku opcjonalnego wézka zamocowac¢ dotgczony zacisk kabla do wspornika wézka (za
pomocg dostarczonej nakretki):

>> Kable o dtugosci 5 metréw i dtuzsze: Aby zabezpieczy¢ koniec kabla posredniego podajnika drutu,
umies¢ dodatkowy wspornik wokot tylnego uchwytu podajnika drutu i przymocuj do niego zacisk
kabla (za pomocg dostarczonej nakretki).
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Informacje na temat podtgczania kabla masy i uchwytu spawalniczego MIG do systemu znajdujg sie w
"Podtgczanie uchwytu spawalniczego i kabla masy" na stronie 50.

@ W wiekszosci instalacji spawania technika MIG/MAG i dla wiekszosci drutdw spawalniczych kabel
pradu spawania modutu podawania drutu jest podigczony do zacisku dodatniego w Zrddle pradu.
Polaryzacje mozna wybrac poprzez podtgczenie kabla prgdu spawania i kabla masowego
odpowiednio do ztagczy dodatnich lub ujemnych w Zrddle pradu. W tym celu opcjonalnie dostepne
jest dodatkowe przedtuzenie kabla posredniego dla kabla pragdu spawania.

B>

Nalezy upewnic sie, Ze wszystkie kable i przewody sag podtgczone i wtasciwe dokrecone.

A Podczas spawania kabel posredni sie rozgrzewa. Z kablami spawalniczymi nalezy obchodzic sie
ostroznie zaraz po zakoriczeniu spawania.
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2.8 MONTAZ KABLI (X3 WF HD300)

Podtacz kable posrednie najpierw do podajnika drutu, a nastepnie do zrédta pradu. Opisy ztgczy znajdujg
sie w "X3 Wire Feeder HD300" na stronie 15.

@ Kable nalezy poprowadzic tak starannie, jak to mozliwe.

1. Podtacz kabel spawania (3) do podajnika drutu. Wsun kabel jak najdalej sie da, a nastepnie obroc¢ ztgcze
zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, aby je przymocowac.

Jak najmocniej dokrec reka kabel spawania. Poluzowanie sie kabla spawania moze spowodowad
przegrzanie sig ztgcza.
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2. Wsun waz gazu ostonowego (1) do ztgcza weza gazu ostonowego, az sie zablokuje.

3. Podtacz kabel sterowania (2) do ztgcza. Obrd¢ kotnierz w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby go
zablokowad.

4. Jesli posiadasz opcjonalny uktad chtodzenia, umie$¢ weze chtodzenia cieczg (4, 5) we wgtebieniu po
stronie podajnika drutu, a ztgcza w otworach.

5. Sciénij sprezyne mocujgcy, aby zabezpieczy¢ ztgcza wezy na miejscu. Po puszczeniu zatrzasku
powinien on zablokowa¢ sie w rowkach ztgcza wezy.
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6. Zabezpiecz elementy mocujgce przewdd.

7. Podtacz kabel pradu spawania (6) do ztgcza plus (+) Zzrédta pradu.
8. Podtacz kabel sterowania (7) do Zzrddta pradu.

9. Podtgcz waz gazu ostonowego do butli z gazem.

10. Jesli posiadasz opcjonalny uktad chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzacego (8, 9) do uktadu
chtodzenia. Weze sg oznaczone kolorami.

11. W razie potrzeby zabezpiecz kable za pomocg dotgczonych zaciskdédw kablowych, w zaleznosci od
instalacji sprzetu. Zaciski kablowe pomagajg w prowadzeniu kabli i dziatajg jako odcigzenie.

@ Kable posrednie o dtugosci 1,5 metra sg dostarczane z jednym zaciskiem kablowym zamocowanym
na koricu Zrédta pradu.
Kable posrednie o dtugosci 5 metrow i diuzsze majag przymocowane dwa zaciski kablowe, jeden na
koricu Zrddta pradu i jeden na koricu podajnika drutu.

>> Jesli podajnik drutu jest zainstalowany na gorze zrodta prgdu, dotgczony zacisk kablowy mozna
przymocowac do opcjonalnego wspornika na zrédle pradu (za pomocg dostarczonej nakretki):

\ . 7 — )

|
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>> W przypadku opcjonalnego wézka zamocowac¢ dotgczony zacisk kabla do wspornika wozka (za
pomocg dostarczonej nakretki):
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>> Kable o dtugosci 5 metréw i dtuzsze: Aby zabezpieczyc¢ koniec kabla posredniego podajnika drutu,
umies¢ dodatkowy wspornik wokot tylnego uchwytu podajnika drutu i przymocuj do niego zacisk

kabla (za pomocg dostarczonej nakretki).

Informacje na temat podtgczania kabla masy i uchwytu spawalniczego MIG do systemu znajdujg sie w
"Podtgczanie uchwytu spawalniczego i kabla masy" na stronie 50.

@ W wiekszosci instalacji spawania technika MIG/MAG i dla wigkszosci drutdw spawalniczych kabel
pradu spawania modutu podawania drutu jest podtagczony do zacisku dodatniego w Zrddle pradu.
Polaryzacje mozna wybrac poprzez podtaczenie kabla pradu spawania i kabla masowego
odpowiednio do ztagczy dodatnich lub ujemnych w Zrddle pradu. W tym celu opcjonalnie dostepne
jest dodatkowe przedtuzenie kabla posredniego dla kabla pradu spawania.
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A Nalezy upewnic sig, ze wszystkie kable i przewody sa podigczone i wtasciwe dokrecone.

Podczas spawania kabel posredni sie rozgrzewa. Z kablami spawalniczymi nalezy obchodzic¢ sie
ostroznie zaraz po zakoriczeniu spawania.
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2.9 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO | KABLA
MASY

Urzgdzenie X3 FastMig jest przeznaczone do uzytku z uchwytami spawalniczymi MIG Kemppi Flexlite GXe.
Instrukcje obstugi uchwytdw Flexlite GXe znajdziesz na stronie userdoc.kemppi.com.

@ Za kazdym razem sprawdzaj, czy prowadnica drutu, koricowka pragdowa i dysza gazowa sg
odpowiednie do danego zadania.

Aby podtaczyé uchwyt spawalniczy MIG do podajnika drutu X3, nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

1. Wsun uchwyt spawalniczy (Euro) do ztgcza uchwytu (Euro) podajnika drutu i recznie dokreé kotnierz.

2. Jesli konfiguracja obejmuje Zrédto prgdu z modutem chtodzenia i uchwyt chtodzony cieczg, podtacz
réwniez weze cieczy chtodzacej. Weze sg oznaczone kolorami.
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3. Zamontuji zataduj drut elektrodowy zgodnie z instrukcjg w rozdziale "Instalacja i wymiana drutu
spawalniczego i szpuli drutu” na stronie 57.

4. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego. Wiecej informacji: "Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu:"
na stronie 66.

5. Podtgcz kabel masy do ztgcza (-) zrédta pragdu z przodu.

(Powyzsza ilustracja przedstawia rézne opcje konfiguracji sprzetu).

2.9.1 POLACZENIA DO SPAWANIA MMA | ZLOBIENIA

@ W tym rozdziale opisano potaczenia z podajnikiem drutu podtgczonym do systemu. W takim
przypadku panel sterowania podajnika drutu stuzy do sterowania parametrami spawania MMA.
Informacje na temat samodzielnego spawania MMA przy uzyciu Zrddta pradu znajdujg sie w
"Potgczenia do samodzielnego spawania MMA i ztobienia" na stronie 54.

@ Ponizsze kroki opisuja podtaczanie uchwytu elektrodowego, ale ta sama metoda podtgczania i
ostrzezenia dotyczg kabla do Ztobienia do Ztobienia tukiem weglowym.

Spawanie MMA wymaga odtgczenia kabla spawalniczego (do podajnika drutu) od ztgcza spawalniczego (+)

z tytu Zrédta pradu.

Opcjonalnie mozna uzy¢ dodatkowego adaptera kabla spawalniczego DIX podtgczonego do tylnego ztgcza
spawalniczego (+), jesli spawanie MMA jest wykonywane czesciej.
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Aby podiagczyé uchwyt elektrodowy (lub kabel ztobienia) do zrédta pradu X3, nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:

1. Jeslijest juz podtgczony, tymczasowo odtgcz kabel pradu spawania (idgcy do podajnika drutu) od
tylnego ztgcza zrodta pradu.

Aby podiaczy¢ zrédto pradu X3 za pomoca opcjonalnego adaptera kabla rozgateziajacego, nalezy
wykonaé nastepujace czynnosci:

A Odftgcz uchwyt elektrodowy lub elektrode od uchwytu elektrodowego, gdy nie spawa sie w trybie
MMA. Podtaczony w ten sposob kabel MMA jest czescig obwodu nawet podczas spawania w innych
trybach pracy (np. MIG).
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1. Jeslijest juz podtgczony, odtgcz kabel pradu spawania (idgcy do podajnika drutu) z tytu Zrédta pradu.

2. Podtacz adapter kabla rozdzielajgcego DIX do ztgcza kabla pradu spawania (+) z tytu zrédta pradu.

3. Podtgcz zaréwno kabel pradu spawania (prowadzacy do podajnika drutu), jak i kabel uchwytu
elektrodowego do adaptera kabla rozdzielajgcego DIX.

Aby podiaczy¢ kabel masy i przejs¢ do trybu MMA, wykonaj nastepujace czynnosci:
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1. Podtgcz kabel masy do ztgcza (-) zrédta pradu z przodu.

2. Zmien tryb spawania na MMA za pomoca panelu sterowania na podajniku drutu. Wiecej informacji:
"Panel sterowania X3" na stronie 73.

@ Wiekszos¢ zastosowart MMA wymaga podtaczenia kabla pradu spawania (lub kabla Ztobienia) do
dodatniego zacisku Zrddta prgdu. Biegunowosc¢ mozna wybrac poprzez podtgczenie kabla pradu
spawania (lub kabla ztobienia) i kabla masy odpowiednio do dodatniego lub ujemnego zigcza Zrddta
pradu. W tym celu opcjonalnie dostepne jest dodatkowe przedtuzenie kabla posredniego dla kabla

pradu spawania.

2.9.2 POLACZENIA DO SAMODZIELNEGO SPAWANIA MMA | ZLOBIENIA

Zrédta pradu X3 moga by¢ uzywane do spawania MMA i ztobienia elektropowietrznego réwniez bez
podajnika drutu. Zdalne sterowanie HR53 jest wymagane do tego samodzielnego uzytkowania.

Aby podtgczy¢ uchwyt elektrodowy, kabel masy i zdalne sterowanie HR53 do zrédta pradu X3, nalezy
wykonaé nastepujgce czynnosci:

1. Podtgcz zdalne sterowanie HR53 do ztgcza kabla sterowania z tytu Zrédta pradu.
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2. Podtgcz kabel masy do ztgcza kabla masy (-) z przodu zZrédta pradu.

@ Po wtgczeniu Zrédta pradu, urzadzenie uruchomi sie w trybie spawania MMA / Ztobienia.

Aby uzyskaé wiecej informaciji na temat zdalnego sterowania HR53, patrz "Zdalne sterowanie HR53" na
stronie 92.
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2.10 INSTALACJA ZDALNEGO STEROWANIA HRS53
(OPCJONALNIE)

Zdalne sterowanie jest opcjonalne. Aby umozliwi¢ zdalne sterowanie, nalezy podtgczy¢ urzadzenie
zdalnego sterowania do urzadzenia spawalniczego X3 FastMig.

@ Dodatkowy adapter rozgateziajgcy jest wymagany do podtagczenia zdalnego sterowania HR53, gdy
takze podtagczony jest podajnik drutu.
1. Adapter rozgateznika nalezy podtgczy¢ do ztgcza kabla sterowania Zrddta pradu.

2. Podtacz kabel sterowania (prowadzacy do podajnika drutu) do pierwszego dostepnego ztgcza
zenskiego adaptera rozgateznika.

3. Podtacz kabel zdalnego sterowania do ostatniego dostepnego ztgcza zenskiego adaptera rozgateznika.

X3 FastMig obstuguje réwniez nastepujgce zdalne sterowania uchwytem z modelami uchwytéw
spawalniczych Flexlite GX i GXe:

¢ GXR10
¢ GRe50.

Wiecej informacji na temat zdalnego sterowania uchwytem spawalniczym mozna znalez¢ w instrukcjach
obstugi Flexlite GX i GXe w Userdoc.

@ Zrédta pradu X3 moga by¢ uzywane do spawania MMA i ztobienia elektropowietrznego réwniez bez
podajnika drutu. Zdalne sterowanie HR53 jest wymagane do tego samodzielnego uZytkowania.
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2.11 INSTALACJA | WYMIANA DRUTU SPAWALNICZEGO |
SZPULI DRUTU

W tej sekcji opisano sposob instalacji drutu spawalniczego i szpuli w podajniku drutu X3.

@ Przed zamontowaniem szpuli drutu nalezy podfaczyc¢ uchwyt spawalniczy MIG do podajnika drutu.
@ Podczas wymiany szpuli drutu nalezy usungc pozostaty drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego
MIG i mechanizmu podawania drutu przed zdjeciem szpuli drutu.

A Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu (srednica
i materiat). Wiecej informacji: "Montaz i wymiana rolek podajgcych" na stronie 61.

Aby zamontowac¢ szpule drutu:
1. Otworzy¢ drzwi komory podajnika drutu.

2. Zatdz szpule drutu na piaste szpulii wepchnij szpule do podajnika drutu, az zatrzaski mechanizmu
zabezpieczajgcego zablokujg jg na miejscu.

@ Upewnij sig, Ze szpula jest skierowana we wfasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony
od spodu szpuli drutu do rolek podajgcych.

@ Po zamontowaniu kotek obok piasty szpuli drutu w podajniku drutu musi by¢ ustawiony w jednej linii
z otworem w szpuli lub adapterze szpulii w niego wchodzi¢. Podajnik drutu X3 HD300: Informacje
na temat opcjonalnych adapterow szpulek drutu mozna znaleZ¢ w sekcji "Szpule drutu (X3 WF
HD300)" na stronie 16.

4. W razie potrzeby wyreguluj site hamowania szpuli, obracajac srube regulacyjng hamulca szpuli na
$rodku piasty szpuli.

>> Site hamowania mozna regulowac, obracajgc srube regulacyjng ptaskim srubokretem (X3 HD300) lub
kluczem imbusowym (X3 HD200) przez otwor centralny w dzwigni blokujgce;j.
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@ Zastosowane obcigzenie rozni sie w zaleznosci od rozmiaru i masy drutu elektrodowego i szpuli, ale
takze predkosci podawania drutu. Im ciezsza szpula drutu i im wieksza predkosc¢ podawania drutu,
tym wigksza potrzeba zwiekszenia sity hamowania. Po ustawieniu hamulca z powrotem zatdz klips
blokujacy, ustaw odpowiednig predkosc¢ podawania drutu i upewnij sie, ze sita hamowania
zapobiega spadaniu drutu ze szpuli w chwili wstrzymania podawania.

Demontaz szpuli z drutem:
1. Zwolnij zaciski blokujgce, obracajgc dzwignie w srodku piasty szpuli.
2. Lekko doci$nij zaciski blokujgce do $rodka.

3. Wyjmij szpule z drutem.

Montaz drutu elektrodowego:

1. Wyciagnij koncédwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricéwka byta prosta.
@ Upewnij sig, Zze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncdwke drutu elektrodowego.

A\ ostre krawedzie koricdwki drutu elektrodowego moga uszkodzi¢ prowadnice drutu.

3. Zwolnij ramiona dociskowe rolek, aby rozsuna¢ rolki podajace.
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4. Przeprowadz drut spawalniczy przez tulejke wlotowa i Srodkowg tulejke prowadzacg do tulejki
wylotowej, ktéra doprowadza drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego MIG.

5. Popchnij drut elektrodowy recznie w kierunku uchwytu spawalniczego MIG, tak aby dotart do
prowadnicy drutu (ok. 20 cm).

6. Zamknij ramiona dociskowe rolek podajgcych, aby drut spawalniczy zostat zablokowany miedzy rolkami
podajgcymi. Upewnij sig, ze drut jest rowno utozony w rowkach rolek.

7. Wyreguluj docisk rolek podajgcych za pomoca pokretet ramion dociskowych rolek dociskowych.
>> Podziatki na ramionach dociskowych rolek wskazujg site nacisku w skali od 1 do 10.
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Nalezy réwnomiernie dociskac¢ oba uchwyty dociskowe

Nadmierny nacisk moze spowodowac uszkodzenie drutu spawalniczego (zwtaszcza aluminiowego i
rdzeniowego/powlekanego) i utrudnic¢ podawanie drutu spawalniczego. Nadmierny nacisk zwigksza
réwniez obcigZzenie mechanizmu podajnika drutu.

B> B

®

Zamkna¢ komore podajnika drutu.

©

Nacisnij przycisk wysuwu drutu, aby wprowadzi¢ drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego MIG.
Zatrzymaj, gdy drut osiggnie koncéwke pradowa uchwytu spawalniczego MIG.

>> W podajniku drutu X3 funkcja wysuwu drutu jest aktywowana przez dtugie nacisniecie przycisku
wysuwu drutu na panelu sterowania.

A Nalezy uwazac na drut, gdy osiggnie on koricdwke pradowa i wyjdzie z uchwytu spawalniczego.

10. Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy parametry spawania i inne ustawienia w panelu sterowania
odpowiadajg konfiguracji urzadzenia spawalniczego.

>> Wiecej informacji: "Panel sterowania X3" na stronie 73.

© Kemppi 60 1922370/ 2551



X3 FastMi
‘ KEMPPI Instrukcja obs’ruagsi - Fiﬁ

2.12 MONTAZ | WYMIANA ROLEK PODAJACYCH

Rolki podajgce drut nalezy wymieni¢ po kazdej zmianie materiatu i $rednicy drutu elektrodowego.

Dobierz nowe rolki podajgce drut zgodnie z tabelami ponizej: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu
X3" na stronie 123.

Aby wymieni¢ rolki podajgce drut:
1. Otworzy¢ komore podajnika drutu.
2. Zwolnij ramiona blokujgce rolki dociskowej na mechanizmie podawania drutu.
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4. Otwdrz uchwyty rolek dociskowych i wyjmij rolki dociskowe.
5. Wyjmij rolki napedowe.

6. Zeby zamontowad rolki podajgce, wykonaj opisane czynnoéci w odwrotnym porzgdku. Ustaw wciecie
w dolnej czesci rolki napedowej w linii ze sworzniem watu napedowego.
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7. Ponownie zamocuj kapsle i sworznie montazowe, aby zablokowac rolki napedowe i dociskowe na
swoich miejscach.

9. Zamkna¢ komore podajnika drutu.

Wiecej informacji na temat montazu drutu: "Instalacja i wymiana drutu spawalniczego i szpuli drutu” na
stronie 57.
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2.13 MONTAZ | WYMIANA TULEJEK PROWADZACYCH DRUTU

Mechanizm podajnika drutu zawiera trzy tulejki prowadzgce drut. Nalezy je wymieni¢ po zmianie materiatu
lub zwiekszeniu srednicy drutu elektrodowego.

@ Podczas wymiany wylotowej tulejki prowadzacej nalezy odtaczy¢ uchwyt spawalniczy MIG.

a. Tylnatuleja prowadzgca
b. Srodkowa tuleja prowadzagca
c. Przednia tuleja prowadzaca

Wybierz nowe tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami w punkcie "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu X3" na stronie 123.

Wymiana tulei prowadzacych:

1. Zwolni¢ ramiona dociskowe i wyja¢ z systemu drut spawalniczy i rolki dociskowe podajgcego drutu.

>> Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat demontazu rolki podajgcej drut, patrz "Montaz i wymiana
rolek podajgcych" na stronie 61.

2. Poluzuj srube mocujgca na ramie mechanizmu i wyciggnij starg wlotowa tulejke prowadzaca.

3. Wyjmij réwniez starg wylotowa tulejke prowadzaca, wypychajac jg przez uchwyt spawalniczy.
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4. Zwolnij pokretto mocujgce na $rodku i wyciggnij starg srodkowa tulejke prowadzaca.

5. Widz nowa wlotowa tulejke prowadzgca na miejsce i zabezpiecz jg dokrecajgc srube na ramie
mechanizmu.

6. Zainstaluj nowa wylotowa tulejke prowadzaca, wsuwajac jg przez ztgcze uchwytu spawalniczego.
7. Widz nowg srodkowg tulejke prowadzgcg na miejsce i zabezpiecz jg pokrettem.

8. Wymien rolki podajgce drut, jesli dotyczy.

>> Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat instalacji rolki podajgcej drut, patrz "Montaz i wymiana rolek
podajgcych" na stronie 61.
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2.14 MONTAZ BUTLI Z GAZEM | TEST PRZEPLYWU GAZU:

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroZznosc. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.

A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie
Sciennym lub na podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywasz podwozia z uchwytem na butle, przed poditaczeniem jej do urzadzenia nalezy ja
ustawic na podwoziu.

- Podfgcz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu przed montaZzem i testem butli z gazem.
- Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli.

- Zawsze uzywaj zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.
W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawcag Kemppi.
1. Bez wodzka na butle: ustaw butle z gazem w odpowiednim, bezpiecznym miejscu.

2. Z wdzkiem na butle z gazem: Przesun butle z gazem na stojak na butle z gazem modutu transportowego
i zabezpiecz jg na miejscu za pomoca dostarczonego tancucha.

>> Przetdz taficuch przez gorng czesc otworu na klucz i opus¢ go w dot do waskiej czesci otworu na
klucz, aby zablokowac taricuch na miejscu.

Jesli nie zostato to zrobione wczesniej, podtgcz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu.
Podtagcz waz gazu ostonowego do podajnika drutu.
Otworz zawor butli.

o g kW

Nacis$nij przycisk testu wyptywu gazu na panelu sterowania podajnika drutu, aby wyptukaé poprzedni
gaz ostonowy i wprowadzi¢ do systemu nowy gaz.

>> W podajniku drutu X3 funkcje testu wyptywu gazu aktywuje sie poprzez dtugie nacisniecie przycisku
wyboru zdalnego sterowania w panelu sterowania.

@ Funkcja testu gazu stuzy rowniez do sprawdzenia prawidtowego przeptywu gazu ostonowego przez
system.

7. Aby wyregulowac przeptyw gazu, nalezy ponownie nacisng¢ przycisk testu gazu. Do pomiaru i regulacji
nalezy uzy¢ zewnetrznego przeptywomierza i regulatora.

>> W podajniku drutu X3 funkcja testu gazu jest aktywowana przez dtugie nacisniecie przycisku
zdalnego wyboru na panelu sterowania.
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Zalecane natezenie przeptywu gazu (tylko jako ogdlne wytyczne):

Argon 10...25 I/min
Hel -

Argon + 18 - 25% CO2 | 10...25I/min
CO02 10...25 |/min

* W zaleznosci od rozmiaru dyszy gazowej i pradu spawania.
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3. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne zgodnie z instrukcjami
konfiguracji i obstugi.

A Urzadzenie nalezy podtgczac wytacznie do uziemionej sieci elektrycznej.

Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

Podczas spawania kabel posredni sie rozgrzewa. Z kablami spawalniczymi nalezy obchodzic¢ sie
ostroznie zaraz po zakoriczeniu spawania.

Wokdt urzgdzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzacego. Wokdt urzadzenia powinno by¢ co najmniej 15 centymetrow
wolnej przestrzeni umoZzliwiajacej swobodna cyrkulacje powietrza.

> > P

©

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odfgcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, ze stan kabla posredniego, weza gazu
osfonowego, kabla masy z zaciskiem oraz kabla zasilajacego umoZzliwia bezpieczng eksploatacje.
Trzeba tez upewnic sie, ze ztacza sg prawidtowo podtaczone. Niedokrecone ztagcza moga
zmniejszac wydajnosc spawania i uszkodzic ztgcza.

©
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3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
PRACY

Przed rozpoczeciem pracy

« Upewnic¢ sig, ze instalacja zostata przeprowadzona zgodnie z konfiguracjg urzadzenia spawalniczego i
procesem spawania.
>> Patrz rozdziaty "Montaz" na stronie 26.

o Wiaczy¢ urzadzenia spawalnicze.

e Przygotuj uktad chtodzenia.

* Podtgcz kabel masy do elementu spawanego

o Skalibruj kabel spawalniczy (tylko spawanie MIG).
>> Instrukcje: "Kalibracja kabla spawalniczego" na stronie 71.

Wiaczanie systemu spawalniczego

Aby wigczy¢ system spawalniczy, ustaw gtdéwny wytacznik zasilania zrédta pradu w potozeniu wigczenia (1).

Do wigczania i wytgczania systemu uzywaj tylko wytgcznika gtéwnego. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania
jako wytgcznikal

@ Jesli urzadzenie spawalnicze nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas, nalezy odtaczy¢ wtyczke do
gniazda zasilania sieciowego.

Przygotowanie chiodnicy (tylko model chtodzony cieczg)

Napetnij zbiornik ptynu wewnatrz uktadu chtodzenia chtodziwem Kemppi. Instrukcje dotyczgce napetniania
uktadu chtodzenia: "Napetnianie uktadu chtodzenia i obieg ptynu" na nastepnej stronie. Przed rozpoczeciem
spawania nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego na panelu frontowym uktadu chtodzenia, aby
przepompowac ptyn chtodzacy przez system.

Podigczanie kabla masy

Aby ograniczy¢ ryzyko urazdw lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc¢ caty czas
uziemiony.

Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

Powierzchnia styku z elementem spawanym powinna by¢ wolna od tlenku, farby itd., a zacisk powinien by¢
stabilnie przymocowany.

Wybér trybu pracy i procesu
Aby wybraé tryb pracy (MIG/MMA/ztobienie), patrz "Panel sterowania X3" na stronie 73.

@ Wymiern tez kabel spawalniczy i zataduj lub wymien drut elektrodowy w podajniku drutu.
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3.1.1 NAPELNIANIE UKLADU CHLODZENIA | OBIEG PLYNU

Napetnij chtodnice wstepnie wymieszanym roztworem ptynu chtodzgcego. Proporcje mieszania powinny
wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywac¢ wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub

propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktaddéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi.

A Nie dodawac wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzacego. Nie uzywaj
samochodowych ptyndw chtodzacych ani mieszanek na bazie etanolu.

1. Otwoérz pokrywe uktadu chtodzenia.

2. Napetnij uktad chtodzenia ptynem chtodzgcym. Maksymalny poziom wskazuje linia ha zbiorniku.

3. Zamknij pokrywe uktadu chiodzenia.

Zalanie ptynem systemu:

Nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego na panelu frontowym uktadu chtodzenia. Aktywuje on silnik
pompy, ktéry pompuije ptyn chtodzacy do wezy i uchwytu spawalniczego.
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Operacje cyrkulacji ptynu chtodzgcego nalezy zakonczy¢ po kazdej wymianie uchwytu spawalniczego. W
razie potrzeby nalezy sprawdzi¢ i uzupetni¢ ptyn chtodzacy (np. w przypadku zmiany uchwytu
spawalniczego na model z dtuzszym kablem).

3.1.2 KALIBRACJA KABLA SPAWALNICZEGO

W urzadzeniu X3 FastMig rezystancje kabla spawalniczego mozna zmierzy¢ za pomocg wbudowanej
funkciji kalibracji kabla bez dodatkowego kabla pomiarowego. Funkcja kalibracji jest dostepna tylko w trybie
MIG.

i

),

O,

Kalibracje nalezy przeprowadzic, gdy urzadzenie nie byto nigdy wczesniej uzywane do spawania lub
tgczna diugosc uchwytu spawalniczego, kabla posredniego i kabla masy zmienita sie o co najmniej 5
metréw.

Podtacz kabel masy do zrodta pradu i elementu spawanego.
Odtaczy¢ dysze gazowa uchwytu spawalniczego MIG.
Podtgcz uchwyt spawalniczy MIG do podajnika drutu.
Wigcz urzgdzenie spawalnicze.

Na panelu sterowania nacisnij przycisk kalibracji kabla (dtugie nacisniecie przycisku konfiguracji drutu
spawalniczego i gazu ostonowego).

>> Aby uzyskac wiecejinformacji na temat panelu sterowania podajnika drutu X3, patrz "Panel
sterowania X3" na stronie 73.

Nacis$nij przycisk pokretta regulacji na panelu sterowania, aby rozpocza¢ i dotknij oczyszczonego

elementu spawanego koncdéwka pradowa uchwytu spawalniczego MIG.

Nie ma potrzeby naciskania wytgcznika uchwytu. Na tym etapie wytgcznik uchwytu jest nieaktywny.

Po zakonczeniu na ekranie wyswietlane sg wartosci kalibracji (rezystancja i indukcyjnos¢).
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3.2 PANEL STEROWANIA X3

W tej sekcji przedstawiono elementy sterujgce i funkcje panelu sterowania podajnika drutu X3.

=0

o
IS a»

il BBYsc 88 ' Ar-B8«co,

1. Lewe pokretto regulacji (wiecej informacji ponizej)
>> Obrdc¢ i nacisnij pokretto regulacji, aby dokonac wyboru
2. Prawe pokretto regulacji (wiecej informacji ponizej)
>> Obrdc¢ i nacisnij pokretto regulacji, aby dokonac wyboru
3. Tryb wytacznika i przycisk wysuwu drutu
>> Krétkie nacisniecie: Wybor trybu wytgcznika (2T/4T)
>> Dtugie nacisniecie: Wysuw drutu, wysuw drutu spawalniczego do przodu (przy wytgczonym tuku).
Podczas wysuwu drutu predkosc podawania drutu mozna regulowac za pomoca prawego pokretta
regulacji.
4. Przycisk procesuitrybu
>> Krétkie nacisniecie: Wybér procesu spawania MIG (Manual MIG (M) / 1-MIG (A) / MIG Puls (fL)). Uzyj
prawego pokretta regulacji, aby dokona¢ wyboru. W trybie recznym MIG krotkie nacisniecie przycisku
otwiera najpierw menu wyboru materiatu.
>> Dtugie nacisniecie: Wybor trybu pracy (MIG/MMA/ztobienie)

@ Proces MIG Puls jest dostepny tylko z impulsowym Zrddtem pradu.

@ W trybie MMA lub Ztobienia krdtkie nacisniecie przycisku wyboru procesu spawania zawsze
przywraca urzgdzenie do trybu MIG.

5. Przycisk kanatoéw pamieci
>> Krotkie nacisniecie: Zmiana kanatu pamieci
>> Dtugie nacisniecie: Zapis do kanatu pamieci >> Wiecej informacji mozna znalez¢ w: "Kanaty pamieci"
na stronie 83
6. Przycisk wyboru materiatu i kalibracji kabla
>> Krotkie nacisniecie: Wybdr materiatu dodatkowego drutu spawalniczego, grubosciigazu

ostonowego >> Wiecej informacji mozna znalez¢ w: "Ustawienia podstawowe dla 1-MIG i MIG Puls"
na stronie 76
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>> Dtugie nacisniecie: Kalibracja kabla >> Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekcji: "Kalibracja kabla
spawalniczego" na stronie 71
7. Przycisk parametrow spawania
>> Krotkie nacisniecie: Dodatkowe regulacje parametréw spawania: Gorgcy start / Wypetnianie krateru /
Prad koncowy (PC) >> Wiecej informacji mozna znalez¢ w: "Dodatkowe parametry spawania" na
stronie 80
>> Dtugie nacisniecie: Chtodzenie cieczg AUT/ON/OFF (AUT = Automatycznie). Uzyj prawego pokretta
regulacji, aby dokonac wyboru.
8. Zdalne sterowanie i przycisk testu wyptywu gazu
>> Kroétkie nacisniecie: Wybér trybu zdalnego sterowania (dotyczy tylko zdalnego sterowania uchwytem
spawalniczym): Predkos$¢ podawania drutu / Kanat/ WYL.
>> Dtugie nacisniecie: Test gazu, test przeptywu gazu ostonowego i ptukanie przewodu gazowego

@ Podczas testu wyptywu gazu mozna regulowac przeptyw gazu za pomoca pokretta regulacji.

9. Wyswietlacz panelu sterowania.
>> Wiecej informacji mozna znalez¢ w czesci: "Panel sterowania X3" na poprzedniej stronie.

Funkcje pokretta regulacji w gtéwnym widoku spawania.
Lewe pokretto regulaciji:

e Manual MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

e 1-MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

» Impulsowe MIG: Regulacja predkosci podawania drutu
« MMA: regulacja prgdu spawania

« Ziobienie: regulacja pradu

Prawe pokretto regulaciji:

« Manual MIG: regulacja napiecia spawania
» 1-MIG: Dostrajanie napigecia / dynamiki spawania (nacisnij, aby przetgczac¢ miedzy ustawionymi
parametrami)
e MIG Puls: Dostrajanie procesu / Prad impulsu (prosze nacisng¢, aby przetgczac miedzy ustawionymi
parametrami)
« MMA: regulacja dynamiki.
@ Prawe pokretto regulacji jest domysinym pokrettem regulacji i wyboru podczas zapisywania
parametrow spawania w kanale pamieci lub podczas regulacji dodatkowych parametrow.
@ W wiekszosci widokdw regulacji i ustawien nacisniecie lewego pokretta regulacji lub jednego z
przyciskdw bocznych powoduje powrdt do widoku gtdwnego.
>> Wiecej informacji mozna znalezé w czesci: "Gtéwne parametry spawania" na stronie 77

Blokada bezpieczenstwa: Diugie jednoczesne nacisniecie pokretet regulacji 1i 2 przez 2 sekundy
umozliwia zablokowanie urzadzenia w celu zapewnienia bezpieczenstwa. W ten sposdb bez wytgczania
urzadzenia mozna zapobiec jego przypadkowemu uruchomieniu i rozpoczeciu spawania. W celu
odblokowania nalezy nacisngé¢ na 2 sekundy réwnoczesnie pokretta regulacji 1i 2.

Przywracanie ustawien fabrycznych: Poprzez jednoczesne dtugie nacisniecie przyciskéw funkcyjnych 3 i
8 (przyciski trybu wytacznika i zdalnego sterowania) przez 5 sekund, urzadzenie moze zostac zresetowane
do ustawien fabrycznych.

@ Przywrdcenie ustawien fabrycznych spowoduje usuniecie wszystkich danych uzytkownika.
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3.2.1 ELEMENTY WYSWIETLACZA PANELU STEROWANIA, ELEMENTY
STERUJACE

1. Kanaty pamieci (1...5) i wskaznik zdalnego sterowania (wyswietlany, gdy do zmiany kanatéw pamieci
uzywany jest uchwyt spawalniczy).

>> Wiecej informacji: "Kanaty pamieci" na stronie 83.

2. Wskazniki ostrzezen i przestrdg oraz wskaznik uktadu redukcji napiecia (VRD)
>> Wiecej informacji: "Wskazniki ostrzezen i btedéw" na stronie 83.
>> Funkcja uktadu redukcji napiecia (VRD) jest uzywana tylko w trybach spawania MMA i ztobienia i tylko

wtedy, gdy funkcja ta jest wigczona w urzgdzeniu spawalniczym. Wiecej informacji: "Uktad redukcji
napiecia (VRD)" na stronie 91.
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3. Ustawienia materiatu drutu spawalniczego, srednicy i gazu ostonowego

2T 4T Aia =

4. Wskazniki trybu wytacznika, gorgcego startu, wypetniania krateru i chtodzenia ciecza
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D
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5. Wskazniki procesu spawania MIG

Automatyczny MIG (1-MIG)
MIG Puls
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@ Reczny MIG
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6. Gtowne parametry spawania:

a. Regulacja predkosci podawania drutu oraz wskazniki grubosci materiatu i zdalnego sterowania (gdy do
regulacji parametrow spawania uzywane jest zdalne sterowanie uchwytem).

b. Regulacja dynamikilub impulsu

c. Dostrajanie napiecia lub napiecia

d. lkona MMA (po wybraniu trybu MMA)
e. lkona ztobienia (po wybraniu trybu ztobienia).

Wiecej informacji na temat parametréw spawania dla kazdego procesu spawania mozna znalez¢ w
rozdziale "Gtéwne parametry spawania" na nastepnej stronie.

Objasnienia symboli panelu sterowania X3 mozna znalez¢ tutaj: "Podsumowanie symboli i ikon panelu
sterowania X3" na stronie 134.

3.2.2 USTAWIENIA PODSTAWOWE DLA 1-MIG | MIG PULS

W przypadku automatycznego spawania 1-MIG (A) i spawania MIG Puls (/L) wymagane jest wprowadzenie
informacji o drucie spawalniczym i gazie ostonowym w celu okreslenia podstawowego programu spawania.

@ Proces MIG Puls jest dostepny tylko z impulsowym Zrddtem pradu.

Spawanie reczne MIG nie wymaga podawania informacji dotyczacych drutu spawalniczego i gazu
ostonowego.

Ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego mozna wprowadzi¢ w dowolnym momencie, naciskajgc
przycisk wyboru materiatu na panelu sterowania.

Wybierz materiat drutu spawalniczego, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji.
IS

0 8l

>> Po nacisnieciu pokretta regulacji w celu potwierdzenia ustawionej wartosci, automatycznie
wybierana jest nastepna wartos¢ do regulacji. Ustawiana wartos¢ jest podkresiona.
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Ustaw S$rednice drutu spawalniczego, obracajgc i naciskajgc prawe pokretto regulacji.

IS

884 88

Wybierz gaz ostonowy, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji.

IS
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Po wprowadzeniu danych drutu spawalniczego i gazu ostonowego prosze wybra¢ proces spawania,
obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji. 1-MIG lub MIG Puls:

) Podczas gdy wiekszosc¢ dostepnych kombinacji drutu spawalniczego i gazu ostonowego jest
~ obstugiwana zarowno przez proces 1-MIG, jak i MIG Puls, obowigzujg pewne ograniczenia. Wiecej
informacji: "Pakiet programdw do spawania X3" na stronie 131.

Obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji, wybierz odpowiedni kanat pamieci do zapisania
ustawien.

Przy kolejnych uruchomieniach urzgdzenie X3 FastMig rozpocznie prace z ostatnio uzywanym procesem
spawania MIG i kanatem pamieci.

3.2.3 GLOWNE PARAMETRY SPAWANIA

Gtéwny widok panelu sterowania X3 wyswietla gtdéwne parametry spawania, w tym predko$é¢ podawania
drutu, grubos$¢ materiatu, a takze regulacje dynamiki, impulsu i dostrajania procesu. Wyswietlane i dostepne
do regulacji parametry zalezg od wybranego procesu i/lub trybu spawania.

Dostep do regulacji parametréw mozna uzyskaé za pomocg dwdch pokretet regulacji znajdujgcych sie pod
wyswietlaczem.

(i) Proces MIG Puls jest dostepny tylko z impulsowym Zrédtem pradu.

Predkos$¢ podawania drutu

Aby wyregulowac¢ predkos¢ podawania drutu, nalezy obrdcic¢ lewe pokretto regulacji. Ustawiona predkos¢
podawania drutu (m/min) jest wyswietlana na ekranie. W przypadku proceséw 1-MIG i MIG Puls, prad
spawania (A) odpowiadajgcy predkosci podawania drutu jest wyswietlany ponizej predkosci.
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e Zakres regulacji: 0,5...25,0 m/min (lub zgodnie z programem spawania)
o Ustawienie domysine: 5,0 m/min
o Kroki regulacji: 0,1 m/min

Wskaznik grubosci materiatu

Warto$¢ grubosci materiatu i wskaznik sg wyswietlane w oparciu o ustawiong predkos$¢ podawania drutu w
procesach 1-MIG i MIG Puls.

Korekcja napiecia

W procesach 1-MIG i MIG Puls napiecie spawania mozna precyzyjnie ustawi¢, obracajgc prawe pokretto
regulacji. Szczegdlnie w przypadku MIG Puls regulacja zasadniczo wptywa na diugos¢ tuku. Rzeczywiste
napiecie spawania jest wys$wietlane ponizej wartosci dostrajania procesu.

88"

e Zakres regulacji: Zgodnie z programem spawania
+ Ustawienie domysine: 0,0 V
« Krokiregulacji: 0,1V

Napiecie

W przypadku recznego procesu MIG napiecie spawania mozna regulowaé, obracajgc prawe pokretto
regulacji.

e Ustawienie domysine: 14,0 V
« Krokiregulacji: 0,1V

Prad impulsu
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W procesie MIG Puls prad impulsu (szczytowy) mozna regulowacé, najpierw naciskajgc (aby przej$é do trybu
regulacji impulsu), a nastepnie obracajgc prawe pokretto regulacji.

iy = i

"L

@ Prad impulsu jest regulowany jako +/- procent w stosunku do poczgtkowego pradu impulsu
zdefiniowanego w programie spawania.

Dynamika

W przypadku recznych proceséw MIG i 1-MIG dynamike mozna regulowaé, naciskajac najpierw przycisk (w
celu przejscia do trybu regulacji dynamiki), a nastepnie obracajac prawe pokretto regulaciji.

W przypadku procesu MMA dynamike mozna regulowac, obracajac prawe pokretto regulaciji.

+8.

e Zakres regulacji: -9...+9
e Ustawienie domysine: 0
« Krokiregulacji: 1

Prad

W procesie MMA i ztobienia pragd mozna regulowac, obracajac lewe pokretto regulacji.

e Zakres regulacji: Zgodnie z konfiguracjg systemu spawania
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o Ustawienie domysine: 50 A
e Krokiregulacji: TA

Wiecej informacji na temat dostepnych funkcji i proceséw spawalniczych mozna znalez¢ w sekcjach
"Dodatkowe parametry spawania" ponizej i "Dodatkowe wskazdwki dotyczgce funkcji i ustawien” na
stronie 86.

3.2.4 DODATKOWE PARAMETRY SPAWANIA

Aby uzyskac dostep do dodatkowych parametréow spawania, w tym regulacji gorgcego startu, wypetniania
krateru i prgdu koricowego (parametry startu i zatrzymania) oraz chtodzenia cieczg (opcjonalnie), nalezy
nacisngc¢ przycisk parametréw spawania po prawej stronie wyswietlacza panelu sterowania X3.

Parametry spawania dostepne do regulacji zalezg od wybranego procesu i/lub trybu spawania.

@ Proces MIG Puls jest dostepny tylko z impulsowym Zrddtem pradu.

Goracy start

Goracy start to funkcja spawania, ktdra wykorzystuje wyzsza lub nizszag predkosc podawania drutu i prad
Spawania na poczatku spawania. Po okresie gorgcego startu prad powraca do standardowego ustawionego
poziomu. Utatwia rozpoczecie spawania, szczegdinie w przypadku aluminium.

Aby ustawi¢ goracy start:

Nacisnij przycisk parametrow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.

Obracaj prawym pokrettem regulacji, az ikona gorgcego startu zostanie podkreslona.

="\

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybrac¢ opcje Goracy start.

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje Goracy start i nacisnij przycisk
pokretta regulacji, aby jg wybrac.

Jesli opcja Goracy start jest wigczona: Ustaw czas gorgcego startu (s), obracajgc prawe pokretto
regulacji. Potwierdz ustawiong wartos$¢, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Jesli opcja Goracy start jest wigczona: Po ustawieniu czasu gorgcego startu dostosuj poziom gorgcego
startu (%), obracajac prawe pokretto regulacji. Potwierdz ustawiong wartos¢, naciskajgc prawe pokretto
regulacji.

Czas goracego startu (1-MIG):
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e Zakresregulacji: 0,1...10,0 s
o Ustawienie domysine: 1,2 s
* Krokiregulacji: 0,1s

@ Ustawienie czasu gorgcego startu nie jest dostepne z trybem wytgcznika 4T. Wiecej informacji:
"Tryby dziatania wytgcznika uchwytu" na stronie 86.
Poziom goragcego startu (1-MIG):

e Zakres regulacji: 50...200 %

* Ustawienie domysine: 140%

* Krokiregulacji: 1%
Regulacja gorgcego startu (MMA, ztobienie):
e Zakres regulacji: -30...+30

* Ustawienie domysine: 0

« Krokiregulacji: 1

W przypadku MMA i Zztobienia regulacja gorgcego startu jest potgczong wartoscig dostrajania
procesu wzgledem ustawienia domysinego.

Wypeinianie krateru

Podczas spawania z wysokg mocg na koricu spoiny zwykle powstaje krater. Funkcja wypetniania krateru
zmniejsza moc spawania / predkosc podawania drutu pod koniec pracy, aby wypetnic krater przy nizszym
poziomie mocy.

Wypetnianie krateru:

Nacisnij przycisk parametrow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.

Obracaj prawym pokrettem regulacji, az ikona wypetniania krateru zostanie podkreslona.

="\

Wybierz wypetnienie krateru do regulacji, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Obrdé¢ prawe pokretto regulacji, aby wtgczy¢ lub wytgczyé wypetnianie krateru, a nastepnie nacisnij
przycisk pokretta regulacji, aby wybrac.

Jesdli wypetnianie krateru jest witgczone: Ustaw czas wypetniania krateru (s), obracajgc prawe pokretto
regulacji. Potwierdz ustawiong wartos$¢, naciskajgc prawe pokretto regulacji.

Jesdli wypetnianie krateru jest wigczone: Po ustawieniu czasu wypetniania krateru dostosuj poziom
korncowy wypetniania krateru (%), obracajgc prawe pokretto regulacji. Potwierdz ustawiong wartosg,
naciskajac prawe pokretto regulacji.

Czas wypetniania krateru:
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e Zakresregulacji: 0,1...10,0 s
e Ustawienie domysine: 1,0 s
* Krokiregulacji: 0,1s

Poziom konncowy wypetniania krateru:

e Zakres regulacji: 10...150 %
* Ustawienie domysine: 30%
* Krokiregulacji: 1%

Prad koncowy

Ustawienie pradu koricowego wptywa na dtugosc drutu podczas koriczenia spawania i pozwala, na przyktad,
zapobiec zatrzymaniu sie drutu zbyt blisko jeziorka spawalniczego. To pozwala takze uzyskac optymalna
dtugosc drutu do nastepnej spoiny.
Aby ustawi¢ prad koricowy (PC):

Nacisnij przycisk parametrow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.

>> W recznym procesie MIG prad koncowy jest wybierany bezposrednio do regulaciji.

Tylko 1-MIG i MIG Puls: Obracaj prawym pokrettem regulacji, az skrajna prawa (pusta) pozycja menu
parametrow spawania zostanie podkreslona.

="\

Tylko 1-MIG i MIG Puls: Wybierz prad koncowy do regulacji, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Prad kornicowy mozna ustawic¢, obracajgc prawe pokretto regulacji. Potwierdz ustawiong wartosé,
naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

e Zakres regulacji: -30...+30
o Ustawienie domysine: 0
« Krokiregulacji: 1

Ustawienie chtodzenia cieczg (Opcjonalnie)

Aby wigczy¢ lub wytgczyé chtodzenie cieczg, nacisnij i przytrzymaj przycisk parametrow
spawania/chtodzenia cieczg i obré¢ prawe pokretto regulacji, aby zmieni¢ ustawienie. Potwierdz
ustawienie, naciskajac prawe pokretto regulacji.

e Zakres regulacji: OFF/Aut/ON (Aut = Automatycznie)
e Ustawienie domysine: AUT

Gdy wybrana jest opcja ON, ptyn chtodzacy jest podawany w sposéb ciggty, a gdy wybrana jest opcja "Aut",
ptyn chtodzacy jest podawany automatycznie tylko podczas spawania.
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3.2.5 KANALY PAMIECI
Aby zmieni¢ kanat pamieci, nacisnij przycisk kanatu pamieci na panelu sterowania. Spowoduje to wybranie
nastepnego dostepnego kanatu pamigci.

Gérna czes¢ wyswietlacza panelu sterowania X3 FastMig wskazuje, ktory z pieciu dostepnych kanatow
pamieci jest aktualnie wybrany:

Jesli parametry spawania zostaty zmienione w stosunku do tych zapisanych w kanale pamieci (tj. Jesl
parametry spawania zostaty zmienione w stosunku do tych zapisanych w kanale pamiegci (tj. utworzono
kanat roboczy), jest to oznaczone linig przerywang w miejscu wyboru kanatu:

Aby zapisaé dostosowane parametry spawania w kanale pamieci, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

Nacis$nij i przytrzymaj przycisk kanatu pamieci na panelu sterowania, aby przej$¢ do trybu zapisywania
kanatu pamieci.

Obrdc¢ prawe pokretto regulacji, aby zmienic¢ kanat pamieci (miejsce zapisu).

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybra¢ kanat pamieci (miejsce zapisu).
>> Po zapisaniu, nowo zapisany kanat pamieci zostanie wybrany automatycznie.
Po uruchomieniu, X3 FastMig uruchamia sie w ostatnio uzywanym kanale pamieci MIG.

Kazdy tryb pracy (MIG, MMA, Ztobienie) ma wtasny zestaw kanatéw pamiegci.

) Nowy kanat pamieci 1-MIG lub MIG Puls mozna utworzy¢ za pomocg kreatora wyboru materiatu.
Wiecej informacji: "Ustawienia podstawowe dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 76.

-

3.2.6 WSKAZNIKI OSTRZEZEN | BLEDOW
Te wskazniki ostrzezen i bteddéw znajdujg sie w prawym gdérnym rogu wyswietlacza panelu sterowania X3.
Definicje symboli wskaznikdw:

Ostrzezenie: Ten symbol oznacza btgd lub usterke, ktéra wymaga uwagi, ale nie uniemozliwia
Spawania

Btad: Ten symbol oznacza btad lub usterke, ktéra uniemozliwia spawanie i wymaga natychmiastowego
dziatania.

Btad lub usterka Zrodta pradu

Btad lub usterka podajnika drutu

BEEE
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@ Btad lub usterka uktadu chtodzenia

Btad przegrzania

Btad (kod btedu jest wyswietlany razem z tym tekstem)
(D] Uktad redukcji napiecia (VRD) btad (miga)*.
(D] Uktad redukcji napiecia (VRD) jest wtgczony*.

* Funkcja uktadu redukcji napiecia (VRD) jest uzywana tylko w trybach spawania MMA i ztobienia i tylko
wtedy, gdy funkcja ta jest wigczona w urzgdzeniu spawalniczym. Wiecej informacji: "Ukfad redukcji napiecia
(VRD)" na stronie 91.

A W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytgcza urzgadzenie i uniemoZzliwia jego ponowne
uruchomienie do momentu schtodzenia sie.

A W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytgcza urzgdzenie i uniemoZzliwia jego ponowne
uruchomienie do momentu schtodzenia sie ptynu.

A Jesli obieg ptynu chtodzacego jest zablokowany, zabezpieczenie termiczne wytacza system
spawalniczy. Przed ponownym uruchomieniem systemu nalezy sprawdzic przyczyne problemu i ja
usunac.

Kody btedéw znajdujg sie w "Kody bteddéw" na stronie 102.

3.2.7 WIDOK SPAWANIE

Podczas spawania wyswietlacz panelu sterowania pokazuje prad spawania i napiecie tuku.

Regulacja gtéwnych parametrow spawania jest rowniez mozliwa podczas spawania poprzez obracanie
pokrettami regulacji. W zaleznosci od uzywanego procesu spawalniczego i jesli ma to zastosowanie,
nacisniecie prawego pokretta regulacji przetgcza miedzy drugorzednymi parametrami spawania (np.
Dostrajanie procesu i dynamika).

>> Rozpoczecie regulacji parametrow spawania podczas spawania powoduje tymczasowg zmiane
widoku z widoku spawania na widok gtowny w celu wyswietlenia ustawionych parametréw spawania
dla biezgcego procesu spawania (np. predkosci podawania drutu i dostrajania).

3.2.8 DANE SPAWANIA

Po kazdej spoinie wyswietlane jest krétkie podsumowanie spoiny (dane spoiny).
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Wartosci pradu i napiecia wyswietlane w widoku danych spoiny sg wartosciami $srednimi dla danej spoiny.

3.2.9 WYSUW DRUTU

W przypadku X3 FastMig funkcja wysuwu drutu jest obstugiwana za pomoca przycisku na panelu
sterowania. Aby uzyskac wiecej informacji na temat obstugi panelu sterowania, patrz "Panel sterowania X3"
na stronie 73.

Funkcja ta jest dostepna w trybie pracy MIG.

Podczas podawania drutu wyswietlana jest predkos$¢ podawania drutu. Mozna jg regulowac podczas
podawania drutu, obracajgc lewe pokretto regulaciji.

3.2.10 TEST WYPLYWU GAZU

W przypadku X3 FastMig funkcja testu wyptywu gazu jest obstugiwana za pomoca przycisku na panelu
sterowania. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat obstugi panelu sterowania, patrz "Panel sterowania X3"
na stronie 73.

Funkcja ta jest dostepna w trybie pracy MIG.

Podczas testu wyptywu gazu wyswietlany jest czas testu. Mozna go regulowacé podczas testu wyptywu
gazu, obracajac lewe pokretto regulacji.
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3.3 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI
| USTAWIEN

W tej czesci opisano niektére funkcje urzgdzenia X3 FastMig oraz sposdb korzystania z nich.

3.3.1 TRYBY DZIALANIA WYLACZNIKA UCHWYTU

Tryb wytgcznika mozna wybrac¢ naciskajac przycisk wyboru trybu wytgcznika na panelu sterowania ("Panel
sterowania X3" na stronie 73).

2T

W trybie 2T nacisniecie wytagcznika powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wytacznika powoduje zgaszenie
tuku.

4T

W trybie 4T nacisniecie wytacznika powoduje uruchomienie funkcji przed gazu, a zwolnienie wytgcznika -
zajarzenie tuku. Ponowne nacisniecie wytgcznika powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie wytgcznika wytacza
funkcje po gazu.

| \

Jesdli w trybie 4T uzywany jest gorgcy start, nacisniecie spustu uruchamia przed-gaz na okreslony czas, po
czym nastepuje automatyczne zajarzenie tuku i prad zajarzenia wzrasta do poziomu gorgcego startu. Po
zwolnieniu wytgcznika prad jest obnizany do normalnego poziomu prgdu spawania. Jesli wytgcznik zostanie
zwolniony zanim sekwencja startowa osiggnie faze gorgcego startu, zajarzenie tuku nastagpi bez gorgcego
startu.

3.3.21-MIG

Automatyczny 1-MIG (A) to synergiczny proces spawania MIG/MAG, w ktérym napiecie spawania jest
definiowane automatycznie podczas regulacji predkosci podawania drutu. Napiecie jest obliczane na
podstawie uzywanego programu spawania. Proces jest przeznaczony do spawania wszystkich materiatow
z uzyciem wszystkich gazéw ostonowych i w dowolnej pozyciji.

>> Aby uruchomic 1-MIG (A), nalezy wybrac istniejgcy kanat pamieci z procesem 1-MIG.
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Jeslinie sg dostepne zadne kanaty pamieci 1-MIG (A), nalezy utworzy¢ nowy kanat dla procesu 1-MIG,
definiujgc drut elektrodowy i informacje o gazie ostonowym oraz wybierajgc 1-MIG (A) jako proces
spawania. Aby uzyskaé wiecej informacji na temat definiowania ustawien podstawowych i procesu, patrz
"Ustawienia podstawowe dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 76.

>> Po wybraniu, odpowiednie parametry procesu spawania 1-MIG (A) stang sie dostepne do regulacji w
widoku gtéwnym.

3.3.3IMPULS

@ Proces impuls jest dostepny tylko z impulsowym Zrédtem pradu.

Impuls to synergiczny proces spawania MIG/MAG pradem pulsujgcym pomiedzy prgdem tta a prgdem
impulsu.

Jego zalety to wyzsze wartosci predkos$ci spawania oraz wspétczynnika nadtapiania niz w przypadku
spawania tukiem zwarciowym, mniejsza ilo$¢ wprowadzanego ciepta niz w przypadku spawania tukiem
natryskowym, wolny od odpryskéw tuk globularny i gtadka powierzchnia spoiny. Procesu tego mozna uzyé
we wszystkich pozycjach spawania. Doskonale sprawdza sie w przypadku spawania aluminium i stali
nierdzewnej, szczegodlnie gdy element spawany jest cienki.

>> Aby uruchomic proces spawania impulsowego, nalezy wybrac dostepny kanatimpulsowy.

Jesli nie sg dostepne zadne kanaty pamieci impuls, utwérz nowy kanat dla procesu impuls, definiujgc drut
elektrodowy i informacje o gazie ostonowym oraz wybierajgc impuls jako proces spawania. Aby uzyskac
wiecej informacji na temat definiowania ustawien podstawowych i procesu, patrz "Ustawienia podstawowe
dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 76.

>> Po wybraniu, odpowiednie parametry procesu spawania impulsowego stajg sie dostepne do regulaciji
w widoku gtéwnym.

3.3.4 AKTUALIZACJA PRZEZ USB

Oprogramowanie sprzetowe X3 FastMig mozna zaktualizowa¢ do nowszej wers;ji (jesli jest dostepna) za
pomocg pamieci USB.

@ Na pamieci USB wtozonej do systemu spawalniczego moze sie znajdowac tylko jeden plik ZIP. Ten
plik ZIP musi by¢ pakietem aktualizacji oprogramowania sprzetowego dedykowanym dla tego
systemu spawalniczego.

Wiecej informacji na temat aktualizacji oprogramowania sprzetowego i ich dostepnosci mozna
uzyskac u lokalnego przedstawiciela Kemppi.

procedurg aktualizacji przez USB.

Aby zapewnic bezpiecznag aktualizacje, urzadzenie spawalnicze nalezy wigczyc¢ dopiero po
podtaczeniu pamieci USB i zakoriczeniu procesu spawania. Zaleca sie rowniez usunigcie drutu
spawalniczego i odtgczenie uchwytu spawalniczego przed aktualizacja.

@ W stosownych przypadkach funkcje uktadu redukcji napiecia (VRD) wigcza sie zgodnie z tg sama
A

Wymagane narzedzia:
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Podajnik drutu X3 HD300
Aby zaktualizowac¢ oprogramowanie sprzetowe, wykonaj nastepujagce kroki:

1. Upewni¢ sig, ze na komputerze zapisany jest odpowiedni pakiet ZIP oprogramowania sprzetowego dla
danego urzadzenia spawalniczego.

2. Podtgcz pamie¢ USB do komputera.
@ Pamigcé USB musi by¢ sformatowana w systemie plikéw FAT/FAT32.

3. Skopiuj nowy plik ZIP oprogramowania sprzetowego do folderu gtéwnego pamieci USB.
4. Wylgcz urzadzenie spawalnicze.

5. Przy podajniku drutu odkre¢ cztery sruby panelu sterowania.

6. Zdejmij lekko panel sterowania z jego miejsca, tak aby tylna czes¢ panelu sterowania byta dostepna od
gory.

A Nie naciggayj, nie ciggnij ani nie roztgczaj przewoddw elektrycznych i potgczen.

7. Podtagcz pamieé¢ USB do ztgcza USB panelu sterowania.

8. Wigcz urzadzenie spawalnicze. Proces aktualizacji rozpocznie sie automatycznie.
>> Na panelu sterowania wyswietlany jest procentowy postep aktualizacji, a takze aktualizowany
firmware/oprogramowanie (PS = zrodto pradu, Ul = interfejs uzytkownika, db = baza danych).
>> Po zakonczeniu aktualizacji urzgdzenie spawalnicze automatycznie uruchamia sie ponownie.
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9. Po ponownym uruchomieniu systemu spawalniczego i zakoriczeniu aktualizacji (na wyswietlaczu pojawi
sie komunikat "UPd rdy") wytgcz urzadzenie spawalnicze.

10. Wyjmij pamie¢ USB z panelu sterowania.
11. Zatdéz panel sterowania i zabezpiecz go czterema srubami.

Podajnik drutu X3 HD200
Aby zaktualizowac¢ oprogramowanie sprzetowe, wykonaj nastepujgce kroki:

1. Upewnic¢ sie, ze na komputerze zapisany jest odpowiedni pakiet ZIP oprogramowania sprzetowego dla
danego urzadzenia spawalniczego.

2. Podtacz pamieé¢ USB do komputera.

@ Pamiec USB musi by¢ sformatowana w systemie plikow FAT/FAT32.

3. Skopiuj nowy plik ZIP oprogramowania sprzetowego do folderu gtéwnego pamieci USB.
4. Wytgcz urzadzenie spawalnicze.
5. W podajniku drutu odkreé¢ sze$¢ $rub panel sterowania.

6. Zwolnij zatrzask drzwiczek szafki podajnika drutu i lekko przesun panel sterowania, tak aby tyt panelu
sterowania byt dostepny od gory.

A Nie naciagaj, nie ciggnij ani nie roztagczaj przewoddw elektrycznych i potgczen.
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7. Podtgcz pamieé USB do ztgcza USB panelu sterowania.

@ Ze wzgledu na ograniczenia przestrzenne miedzy rama panelu sterowania a ztaczem, do podajnika
drutu X3 HD200 wymagana jest mini pamig¢ USB.

e

8. Wigcz urzadzenie spawalnicze. Proces aktualizacji rozpocznie sie automatycznie.
>> Na panelu sterowania wyswietlany jest procentowy postep aktualizacji, a takze aktualizowany
firmware/oprogramowanie (PS = zrédto pradu, Ul = interfejs uzytkownika, db = baza danych).
>> Po zakonczeniu aktualizacji urzadzenie spawalnicze automatycznie uruchamia sie ponownie.
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9. Po ponownym uruchomieniu systemu spawalniczego i zakoriczeniu aktualizacji (na wyswietlaczu pojawi
sie komunikat "UPd rdy") wytgcz urzadzenie spawalnicze.

10. Wyjmij pamie¢ USB z panelu sterowania.

11. Zamontuj panel sterowania, zamknij zatrzask drzwiczek szafki podajnika drutu i zamocuj panel
sterowania za pomoca szesciu Srub.

3.3.5 UKLAD REDUKCJI NAPIECIA (VRD)

Uktad redukciji napiecia (VRD) to urzgdzenie zabezpieczajgce stosowane w urzgdzeniach spawalniczych w
celu zmniejszenia napiecia biegu jatowego ponizej okreslonej wartosci napiecia. Ogranicza ono ryzyko
porazenia prgdem, szczegdlnie w niebezpiecznych srodowiskach, np. ciasnych pomieszczeniach lub
wilgotnych miejscach. Funkcja VRD moze by¢ rowniez wymagana przez przepisy w niektérych krajach lub
regionach.

Funkcja VRD jest uzywana tylko w trybach MMA i Zfobienia.

X3 FastMig jest wyposazony w uktad redukcji napiecia. Domysinie funkcja VRD jest wytgczona. Aby wigczy¢
funkcje VRD, nalezy ja aktywowac, instalujac plik aktywacyjny na urzadzeniu X3 FastMig zgodnie z
procedurg aktualizacji USB ("Aktualizacja przez USB" na stronie 87). Wiecej informacji mozna uzyskac¢ u
lokalnego przedstawiciela Kemppi.

@ W przypadku samodzielnego spawania MMA i Zztobienia przy uzyciu wytacznie Zrédta pradu X3, jesli
wymagana jest funkcja VRD, nalezy ja najpierw wigczyc po procesie aktywacji z podtagczonym
podajnikiem drutu.

Po aktywacji napiecie VRD wynosi 24 V w przypadku X3 FastMig. Po aktywacji funkcji VRD nie mozna jej
wytgczyc.
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3.4 ZDALNE STEROWANIE HR53

Po podtfgczeniu, zdalne sterowanie HR53 jest automatycznie uzywane.

Za pomoca opcjonalnego zdalnego sterowania HR53 mozna wybiera¢ kanaty pamieci i regulowacd predkosé
podawania drutu, prgd spawania, napiecie spawania lub dostrajanie napiecia w zaleznosci od uzywanego
procesu spawania.

1. Wyswietlacz LCD
>> Pokazuje wartosci regulowanych parametréow oraz informuje o wystgpieniu btedow (,Err”) w systemie
spawalniczym.
2. Przyciskiplusa/minusa (+/-)
>> Umozliwiajg zmiane wartosci parametru.
3. Przyciski strzatek w lewo/w prawo
>> Umozliwiajg przetgczanie miedzy widokami/parametrami.

Elementy na wyswietlaczu zdalnego sterowania

a. Informacje o procesie i/lub wybranym kanale pamieci (proces jest oznaczony pojedynczg literg: M =
MIG/MAG, S = MMA, G = ztobienie)

b. MIG/MAG: Predko$¢ podawania drutu i symbole dostrajania procesu

c. Wartosc¢ regulowanego parametru (lub wskaznik btedu)

d. Jednostka regulowanego parametru

Kiedy wskutek regulacji parametru za pomoca zdalnego sterowania warto$¢ parametru zaczyna sie réznic
od zapisanej w wybranym kanale pamieci, jest to sygnalizowane na ekranie poprzez wyswietlenie tylko
numeru kanatu pamieci, bez ramki (tylko MIG/MAG):

_}
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Widoki i obstuga zdalnego sterowania

Przetgczanie miedzy widokami odbywa sie za pomocg przyciskéw strzatek w lewo/prawo.

Widok kanatu pamieci (tylko MIG/MAG): Kanat pamieci zmienia sie poprzez naciskanie przyciskéw
+/-. Dlugie nacisniecie przycisku +/- powoduje szybsze przewijanie wartosci parametrow.

Widok wyboru procesu: Umozliwia wybér pomiedzy spawaniem MIG/MAG, spawaniem MMA i
ztobieniem.

Widok mocy spawania: Zaleznie od stosowanego procesu spawania przyciskami +/- reguluje sie
predkos¢ podawania drutu lub natezenie pradu spawania. Dtugie naci$niecie przycisku +/- powoduje
szybsze przewijanie wartosci parametrow.

Widok napiecia/dostrajania procesu: Zaleznie od stosowanego procesu spawania przyciskami +/-
reguluje sie napiecie lub parametry konkretnego procesu spawalniczego. Dtugie nacisniecie przycisku
+/- powoduje szybsze przewijanie wartosci parametréw. Diugie nacisniecie przycisku strzatki w prawo
powoduje przetgczanie miedzy réznymi zestawami parametrow.

Blokada bezpieczenstwa: Naciskajgc jednoczesnie przyciski strzatek w lewo/w prawo przez 2
sekundy, mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ blokade bezpieczenstwa urzgdzenia.

Dtugie nacisniecie przycisku strzatki w lewo powoduje zapisanie ustawionych parametrow w aktualnie
wybranym kanale.

®
®

Zrédta pradu X3 moga by¢ uzywane do spawania MMA i ztobienia elektropowietrznego réwniez bez
podajnika drutu. Zdalne sterowanie HR53 jest wymagane do tego samodzielnego uZytkowania.

Gdy zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym MIG jest uzywane do wyboru kanatu pamieci lub
regulacji predkosci podawania drutu, odpowiednia funkcja jest wytgczona w zdalnym sterowaniu
HR53.
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3.5 SPRZET DO PODNOSZENIA

W przypadku koniecznosci podniesienia urzadzenia X3 FastMig nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage na srodki
bezpieczenstwa. Zawsze przestrzegaj lokalnych przepiséw. Urzadzenie X3 FastMig mozna podnosi¢ za
pomocg wciggnika mechanicznego tylko wtedy, gdy jest ono bezpiecznie zainstalowane na specjalnym
module transportowym (wézku X3T4).

A Jesli na podwoziu zamontowano tez butle z gazem, NIE WOLNO podnosic podwozia razem z butla.

A NIE WOLNO prébowac podnosic petnego zestawu sprzetu za pomoca podnosnika z uchwytu.

1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wtasciwie przymocowane do podwozia.

>> Wiecejinformaciji: "Instalacja podajnika drutu z ptytg montazowg (X3 WF HD300)" na stronie 30 i
"Montaz sprzetu na wozku X3T4 (opcjonalnie)" na stronie 32.
2. Przymocuj 4-punktowy taficuch lub pasy podnosnika do czterech punktéw do podnoszenia w podwoziu
po obu stronach urzgdzenia spawalniczego.

@ Suspending the wire feeder alone (i.e. for lifting or moving) with dedicated suspension accessories
is possible. Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoriow mozna uzyskac u lokalnego
sprzedawcy Kemppi.
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4. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzagdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki jego eksploataciji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja maszyny spawalniczej pomoga unikngé nieprzewidzianych
przerw w pracy i usterek.
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4.1 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa eksploatacja urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikngé niepotrzebnych przestojow i
awarii sprzetu, a jednoczes$nie maksymalnie wydtuzy¢ jego zywotnosé.

W uktadzie chtodzenia nalezy uzywac wstepnie zmieszanego ptynu chtodzacego. Proporcje mieszania
powinny wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywaé wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi. Nie dodawa¢ wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptynéw chtodzacych ani mieszanek na bazie etanolu.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie
www.kemppi.com lub skontaktowa¢ sie ze sprzedawca.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytgcznie autoryzowany elektryk.

A Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytgcznie wykwalifikowany personel
serwisowy.

A Przed przystgpieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztaczy nalezy odtaczyc Zrédto pradu od sieci.
A\ Nie wolno uzywac urzgdzen do mycia cisnieniowego.

@ Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzagdzen spawalniczych:

e Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.

o Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

o Trzebatez upewnic sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza mogg zmniejszac
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

o Sprawdz rolki dociskowe podajgcej drutu i mechanizm uchwytu dociskowego. W razie potrzeby oczysé
je i nasmaruj niewielka iloscig lekkiego smaru maszynowego.

Codzienna konserwacja uktadu chtodzenia (dodatkowo):

e Sprawdz poziom ptynu chtodzgcego. W razie potrzeby dola¢ ptynu chtodzgcego. Uwaga: Stosowacd
odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

e Sprawdzi¢ otoczenie uktadu chtodzenia pod katem wyciekdéw ptynu chtodzgcego. Jesli wystepuja
oznaki znacznego wycieku, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.

o Sprawdzi¢ i przetestowac dziatanie pompy cieczy chtodzgcej poprzez cyrkulacje cieczy chtodzace;j.

Konserwacja cotygodniowa
Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

o Oczysé zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomocg migkkiej szczotki i
odkurzacza.

o Wyczy$¢ kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze
mocniej wbije sie w szczeliny profili chtodzacych.

o Jesliuzywane sg filtry powietrza, nalezy je wyja¢ i wyczysci¢ przedmuchujac sprezonym powietrzem.
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Konserwacja okresowa
Okresowa konserwacja urzadzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:

o Sprawdzaj ztagcza elektryczne urzadzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreg,
a elementy utlenione — wyczysé.

e Zaktualizuj system spawania do hajnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania,
jesli dotyczy.

Okresowa konserwacja uktadu chtodzenia, co 1-6 miesiecy (dodatkowo):

o Sprawdzaé jakos$¢ ptynu chtodzacego co najmniej raz w miesigcu. Upewnij sig, ze ciecz jest czysta i
wolna od widocznych zanieczyszczen.
« Wymieniaj ptyn chtodzacy co 6 miesiecy. Uwaga: Stosowac odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowg
Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

Program rocznej konserwacji urzgdzen spawalniczych obejmuje:

e (Czyszczenie sprzetu.

« Konserwacje narzedzi spawalniczych.

e Sprawdzenie ztgczy i przetgcznikdw.

e Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.

e Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

e Naprawa uszkodzonych czescii wymiana wadliwych komponentow.

 Test konserwacyjny.

e Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

« Aktualizacja systemu spawania do hajnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

o Jesliuzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzacej. Pompa jest
demontowana i doktadnie czyszczona, a jesli w punkcie uszczelnienia osi pompy wystapit jakikolwiek
wyciek, uszczelnienie osi jest wymieniane. Uszczelnienie osi ulega zuzyciu i moze wymagac okresowej
wymiany w celu utrzymania prawidtowego uszczelnienia.

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego Kemppi mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
uchwytu spawalniczego (dostepnej réwniez na stronie userdoc.kemppi.com).
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4.2 SERWISY

Serwisy Kemppi wykonujg przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.

Gtéwne elementy przeglagddéw w warsztatach serwisowych:

czyszczenie urzadzenia;

konserwacja urzadzen spawalniczych;

sprawdzenie potgczen i przetgcznikow;

sprawdzenie wszystkich ztgczy elektrycznych;
sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki zrédta zasilania;
naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

test urzadzenia;

W razie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartos$ci parametrow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
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4.3 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia

spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie witgcza sie

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest
W pozycji wtgczenia.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieci.

Sprawdz, czy kabel posredni pomiedzy Zrédtem pradu i
podajnikiem drutu jest nieuszkodzony i prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

Uchwyt chtodzony gazem magt sie przegrzad.
Odczekaj, az sie schiodzi.

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mégt sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtgczony.

Zrédto pradu mogto sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzgce
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu
powietrza.

Podajnik:

Drut elektrodowy rozwija sie ze szpuli

Upewnij sie, ze pokrywa blokujgca szpuli jest
zamknieta.

Podajnik drutu nie podaje drutu

Sprawdz, czy drut sie nie skonczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo
poprowadzony przez rolki podajgce do prowadnicy
drutu.

Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo
dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawdz, czy kabel spawalniczy jest prawidtowo
podtgczony do podajnika.

Sprébuj przedmucha¢ prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.
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Jakosc spawania:

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci

Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nierowne spawanie

Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest
odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo
dobrana do typu i $rednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncéwki
pragdowe;j.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo
przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Za duzo odpryskéw

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do
danego zastosowania.

"Kody btedédw" na nastepnej stronie
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4.4 KODY BLEDOW

W przypadku wystgpienia btedu na panelu sterowania wyswietlany jest jego numer. Wigcej informacji na
temat bteddéw mozna znalez¢ w ponizszej tabeli.

Btad

Kod Tytut Prawdopodobna przyczyna Proponowane dziatania

1 Zrédto pradu nie | Zrédio pradu rozkalibrowane. Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli
skalibrowane problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem

Kemppi.

2 Zbyt niskie Napiecie w sieci zasilajgcej jest zbyt | Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli

napiecie sieci niskie. problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajgcej jest zbyt | Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli

napiecie w sieci wysokie. problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

4 Zrédto pradu Zbyt dtuga sesja spawania z Nie wytgczaj urzadzenia — odczekaj, az
przegrzato sie wysokg moca. wentylatory je schtodzg. Jesli wentylatory nie

dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

5 Wewnetrzne Niesprawny zasilacz 24 V w zrodle | Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
napiecie 24 V zasilania. problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
zbyt niskie Kemppi.

7 Brak podajnika Podajnik drutu nie jest potgczony ze | Sprawdz kabel sterowania i ztgcza.
drutu Zrédtem zasilania lub potgczenie

jest wadliwe.

12 Usterka kabla Kable plus i minus sg zwarte. Sprawdz podtaczenie kabla spawalniczego i
spawalniczego kabla masy.

13 Przetezenie Niesprawny inwertor zasilania w Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
inwertora IGBT zrodle zasilania. problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem

Kemppi.

14 Przegrzanie Zbyt dtuga sesja spawania z Nie wytgczaj urzadzenia — odczekaj, az
inwertora IGBT wysokg mocg lub wysoka wentylatory je schtodza. Jesli wentylatory nie

temperatura otoczenia. dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

17 Brak fazy W sieci zasilajgcej brakuje co Sprawdz przewdd zasilania i ztgcza. Sprawdz
zasilania najmniej jednej fazy. napiecie w sieci zasilajgce;j.

20 Usterka Obnizona wydajnos¢ chtodzeniaw | Wyczysc¢ filtry i usun brud z przewodow
chtodzenia zrodle pradu. chtodzgcych. Upewnij sie, ze wentylatory
zrodta pradu dziatajg. W przeciwnym wypadku skontaktuj

sie z serwisem Kemppi.

24 Przegrzanie Zbyt dtuga sesja spawania z Nie wytgczaj uktadu chtodzenia. Zostaw obieg
ptynu wysokg mocg lub wysoka ptynu wigczony, az wentylatory go schtodza.
chtodzgcego temperatura otoczenia. Jesdli wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie

z serwisem Kemppi.

26 Brak obiegu Brak ptynu chtodzgcego lub obieg Sprawdz poziom ptynu w zbiorniku. Sprawdz
ptynu jest niedrozny. przewody i ztgcza pod katem niedroznosci.
chtodzgcego

27 Brak uktadu Chtodzenie wigcza sie w menu Sprawdz ztgcza uktadu chtodzenia. Sprawdz,
chtodzenia ustawien, ale uktad chtodzenia nie czy chtodzenie jest wytgczone w menu

jest podtgczony do zrddta pradu lub
kable sg uszkodzone.

ustawien, jesli uktad chtodzenia nie jest
uzywany.

© Kemppi

102

1922370/ 2551



& KEMPPI

X3 FastMig
Instrukcja obstugi - PL

33

40

43

44

62

81

244

250

Usterka kalibracji
kabla spaw.

Btad uktadu
redukcji napiecia

Przetezenie
silnika podajnika
drutu

Brak pomiaru
predkosci drutu

Nie mozna
znalez¢ zrédta
zasilania

Brak danych

programu
spawania

Usterka pamieci
wewnetrznej

Usterka pamieci
wewnetrznej

Usterka kalibracji kabla
spawalniczego.

Napiecie biegu jatowego
przekracza limit uktadu redukcji
napiecia.

Nacisk rolek podajnika drutu moze
by¢ zbyt duzy lub prowadnica drutu
moze by¢ zabrudzona.

Usterka czujnika lub okablowania
podajnika drutu.

Do podajnika drutu nie podtgczono
Zrodta pradu lub potgczenie jest
wadliwe.

Utracono dane programu spawania.

Inicjalizacja zakoriczona
niepowodzeniem (%sub:%device).

Usterka tgcznosci pamieci
(%sub:%device).

Sprawdz kable i ich podtgczenie.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczysé
prowadnice drutu. Wymien zuzyte elementy
uchwytu.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Sprawdz kabel sterowania i ztgcza.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Opisy wskaznikdw ostrzezen i bteddw znajdujg sie w "Wskazniki ostrzezen i btedéw" na stronie 83.
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4.5 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2001/65/UE, dotyczgca ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych substancji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

"Zrédta pradu X3" na nastepnej stronie
"Podajniki drutu X3" na stronie 120

Dodatkowe informacje:

"Pakiet programéw do spawania X3" na stronie 131

"Informacje o zamawianiu X3" na stronie 122

"Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu X3" na stronie 123
"Podsumowanie symboli i ikon panelu sterowania X3" na stronie 134
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5.1 ZRODLA PRADU X3

Napiecie zasilania

380...415V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 20 kVA
[s1max]

Zabezpieczenie 25A
Pobdér mocy w stanie bezczynnosci [Py;qe] 15W
Napiecie biegu jatowego [U] 54..59V
Napiecie biegu jatowego [U,,] 54..59V
Efektywny prad zasilania [/7¢f 23..21A
Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] 29..27A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 420 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 350 A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA 400 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA 330A

Zakres pradu wyjéciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/12V ... 420A/40V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/10V...400A/ 41V

Zakres regulacji napiecia, MIG 8-45V
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0,85
zZnamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 89 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl 6 MVA
Zasilanie urzadzen pomocniczych 48V
Rodzaj tgcznosci przewodowe;j Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 25 kVA

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 698 x 251 x 36T mm
Masa (bez akcesoriow) 35kg

Spetniane normy

IEC 60974-1,-10
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Napigcie zasilania

380...415V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 20 kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 25A
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pyjgel 15W
Napigcie biegu jatowego [U] 54..59V
Napiecie biegu jatowego [U,,] 54..59V
Efektywny prad zasilania [/1¢] 23..2TA
Maksymalny prad zasilania [/7;55] 29..27 A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 420 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 350 A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA 400 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA 330A

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/12V ... 420A/ 40V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/10V...400A/ 41V

Zakres regulacji napiecia, MIG 8-45V
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0,85
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. pragdu znamionowego n 89 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgc] 6 MVA
Zasilanie urzadzen pomocniczych 48V
Rodzaj tagcznosci przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

0od -20°C do +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,]

25 kVA

Moc chtodzenia dla 11/min

1,2 kW

Zalecany ptyn chtodzgcy

MGP 4456 (mieszanka Kemppi)

Maks. cignienie ptynu 0,4 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 31
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

698 x 251 x 613 mm

Masa (bez akcesoridw)

47 kg

Spetniane normy

IEC 60974-1,-2,-10
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Napigcie zasilania

380...415V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 21kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 25A
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pyjgel 15W
Napigcie biegu jatowego [U] 61..67 V
Napiecie biegu jatowego [U,,] 60...65V
Efektywny prad zasilania [/1¢] 25..23A
Maksymalny prad zasilania [/7;55] 33..30A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 450 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 380 A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA 430 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA 360 A

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/12V ... 450A/ 45V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/15V ... 430A/ 46V

Zakres regulacji napiecia, MIG 8-50V
Napiecie VRD 24N
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0.88
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 87 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl 6 MVA
Zasilanie urzadzen pomocniczych 48V
Rodzaj tagcznosci przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 25 kVA
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

698 x 251 x 361 mm

Masa (bez akcesoriow)

35kg

Spetniane normy

IEC 60974-1,-10
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Napigcie zasilania

380...415V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 21kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 25A
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pyjgel 15W
Napigcie biegu jatowego [U] 61..67 V
Napiecie biegu jatowego [U,,] 60...65V
Efektywny prad zasilania [/1¢] 25..23A
Maksymalny prad zasilania [/7;55] 33..30A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 450 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 380 A
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA 430 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA 360 A

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/12V ... 450A/ 45V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/15V ... 430A/ 46V

Zakres regulacji napiecia, MIG 8-50V
Napiecie VRD 24N
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0.88
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 87 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl 6 MVA
Zasilanie urzadzen pomocniczych 48V
Rodzaj tagcznosci przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,]

25 kVA

Moc chtodzenia dla 1 /min

1,2 kW

Zalecany ptyn chtodzgcy

MGP 4456 (mieszanka Kemppi)

Maks. ci$nienie ptynu 0,4 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 31
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

698 x 251 x 613 mm
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Masa (bez akcesoriow) 47 kg

Spetniane normy IEC 60974-1,-2,-10
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Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Napiecie zasilania

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

220-230V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 6 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wej$ciowa 20 kVA
[S1max]
Zabezpieczenie 25A
Zabezpieczenie w dolnym zakresie 32A
$redniego napiecia
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pygel 21TW
Napiecie biegu jatowego [U] 55..67V
Napiecie biegu jatowego [U] w dolnym zakresie 51V
$redniego napiecia
Napiecie biegu jatowego [U,,] 62V
Efektywny prad zasilania [/7¢f 2418 A
Efektywny prad zasilania [/7¢f w dolnym zakresie 29 A
$redniego napiecia
Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] 31...23A
Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] w dolnym zakresie 46 A
$redniego napiecia
Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 400 A
znamionowy, MIG
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 400 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 350A
Prad maksymainy, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 40 %
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG $redniego napiecia
Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 400 A
znamionowy, MIG $redniego napiecia
Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MIG w dolnym zakresie 300A
$redniego napigcia
Pragd maksymalny przy +40°C, 60% MMA 400 A
Prad maksymainy przy +40°C, 100% MMA 350A
Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania 15A/12V..400A/40V
(MIG)
Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA 15A/10V..400A/41V
Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania w dolnym zakresie 15A/12V...400A/ 40V
(MIG) $redniego napiecia
Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA w dolnym zakresie 15A/10V..400A/41V

$redniego napiecia
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Zakres regulacji napiecia, MIG

Napigcie VRD

Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl
Zasilanie urzadzen pomocniczych

Rodzaj tgcznosci przewodowe;j

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Sgen]
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoriow)

Spetniane normy

Dt. x sz. x wys.

8-45V

24V

2,4 MVA

48V

Szyna CAN

od -20°C do +40 °C
0d -40°C do +60 °C
25 kVA

A

P23

698 x 251 x 451 mm
39,7 kg

IEC 60974-1,-10
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Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Napiecie zasilania

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

220-230V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 6 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wej$ciowa 20 kVA
[S1max]
Zabezpieczenie 25A
Zabezpieczenie w dolnym zakresie 32A
$redniego napiecia
Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pygel 21TW
Napiecie biegu jatowego [U] 55..67V
Napiecie biegu jatowego [U] w dolnym zakresie 51V
$redniego napiecia
Napiecie biegu jatowego [U,,] 62V
Efektywny prad zasilania [/7¢f 2418 A
Efektywny prad zasilania [/7¢f w dolnym zakresie 29 A
$redniego napiecia
Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] 31...23A
Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] w dolnym zakresie 46 A
$redniego napiecia
Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 400 A
znamionowy, MIG
Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 400 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 350A
Prad maksymainy, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 40 %
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG $redniego napiecia
Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 400 A
znamionowy, MIG $redniego napiecia
Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MIG w dolnym zakresie 300A
$redniego napigcia
Pragd maksymalny przy +40°C, 60% MMA 400 A
Prad maksymainy przy +40°C, 100% MMA 350A
Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania 15A/12V..400A/40V
(MIG)
Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA 15A/10V..400A/41V
Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania w dolnym zakresie 15A/12V...400A/ 40V
(MIG) $redniego napiecia
Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA w dolnym zakresie 15A/10V..400A/41V

$redniego napiecia
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Zakres regulacji napiecia, MIG

Napigcie VRD

Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sg]
Zasilanie urzadzen pomocniczych

Rodzaj tgcznosci przewodowe;j

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Sgen]
Moc chtodzenia dla 1 1/min

Zalecany ptyn chtodzacy

Maks. ci$nienie ptynu

Pojemnos¢ zbiornika

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoridéw)

Spetniane normy

Dt. x sz. x wys.

8-45V

24V

2,4 MVA

48V

Szyna CAN

od -20°C do +40 °C
0d -40°C do +60 °C
25 kVA

1TkW

MGP 4456

0,4 MPa

31

A

P23

698 x 251x 703 mm
57 kg

IEC 60974-1,-2,-10
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Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Napiecie zasilania

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

220-230V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz

Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F

Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 6 mm?

Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 20 kVA

[S1max]

Zabezpieczenie 25A

Zabezpieczenie w dolnym zakresie 32A
$redniego napiecia

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pygel 21TW

Napiecie biegu jatowego [U] 60...75V

Napiecie biegu jatowego [U] w dolnym zakresie 57V
$redniego napiecia

Napiecie biegu jatowego [U,,] 69V

Efektywny prad zasilania [/7¢f 23..19A

Efektywny prad zasilania [/7¢f w dolnym zakresie 29 A
$redniego napiecia

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] 28..25A

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] w dolnym zakresie 47 A
$redniego napiecia

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 400 A

znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 400 A

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 350A

Prad maksymainy, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 40 %

maksymalnym pradzie znamionowym, MIG $redniego napiecia

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 400 A

znamionowy, MIG $redniego napiecia

Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MIG w dolnym zakresie 300A
$redniego napigcia

Pragd maksymalny przy +40°C, 60% MMA 400 A

Prad maksymainy przy +40°C, 100% MMA 350A

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/10V-400A/50V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/10V-400A/50V

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

15A/10V-400A/50V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

15A/10V-400A/50V
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Zakres regulacji napiecia, MIG
Napigcie VRD

Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgc]
Zasilanie urzadzen pomocniczych

Rodzaj tgcznosci przewodowej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Syep
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoridéw)

Spetniane normy

Dt. x sz. x wys.

8-50V
24V
0.8

89 %

2,9 MVA

48V

Szyna CAN

0d -20°C do +40°C
od -40°C do +60 °C
30 kVA

A

P23

698 x 251 x 451 mm
41kg

IEC 60974-1,-10
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Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Napiecie zasilania

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

220-230V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz

Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F

Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 6 mm?

Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 20 kVA

[S1max]

Zabezpieczenie 25A

Zabezpieczenie w dolnym zakresie 32A
$redniego napiecia

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pygel 21TW

Napiecie biegu jatowego [U] 60...75V

Napiecie biegu jatowego [U] w dolnym zakresie 57V
$redniego napiecia

Napiecie biegu jatowego [U,,] 69V

Efektywny prad zasilania [/7¢f 23..19A

Efektywny prad zasilania [/7¢f w dolnym zakresie 29 A
$redniego napiecia

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] 28..25A

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] w dolnym zakresie 47 A
$redniego napiecia

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 400 A

znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 400 A

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 350A

Prad maksymainy, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 40 %

maksymalnym pradzie znamionowym, MIG $redniego napiecia

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 400 A

znamionowy, MIG $redniego napiecia

Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MIG w dolnym zakresie 300A
$redniego napigcia

Pragd maksymalny przy +40°C, 60% MMA 400 A

Prad maksymainy przy +40°C, 100% MMA 350A

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/10V-400A/50V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/10V-400A/50V

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

15A/10V-400A/50V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

15A/10V-400A/50V
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Zakres regulacji napiecia, MIG
Napigcie VRD

Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgc]
Zasilanie urzadzen pomocniczych

Rodzaj tgcznosci przewodowej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Syep
Moc chtodzenia dla 1 1/min

Zalecany ptyn chtodzacy

Maks. ci$nienie ptynu

Pojemnos¢ zbiornika

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoriéw)

Spetniane normy

n

Dt. x sz. x wys.

8-50V
24V
0.8

89 %

2,9 MVA

48V

Szyna CAN

od -20°Cdo +40°C
od -40°C do +60 °C
30 kVA

1TkW

MGP 4456

0,4 MPa

31

A

P23

698 x 251x 703 mm
58,2 kg

IEC 60974-1,-2,-10
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5.2 PODAJNIKI DRUTU X3

Napiecie zasilania 48V
Prad zasilania dla maks. obcigzenia 6.3A
Moc biegu jatowego 6W
Prad spawania 60% 450 A
Prad spawania 100% 380A
Typ ztgcza spawalniczego Euro

Mechanizm podajnika drutu

4-rolkowy, pojedynczy silnik

Srednica rolek podajnika 32mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0,8-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0,8-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0,8...2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0,8..2,4mm
Predko$¢ podawania drutu 0,5...25 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5 kg

Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Maks. ci$nienie gazu ostonowego 0,5 MPa
Panel sterowania, wyswietlacz LCD

Panel sterowania, elementy sterujgce

2 pokretta regulaciji, przyciski

Panel sterowania, rodzaj instalacji

Whbudowany

Rodzaj tagcznosci przewodowe;j

Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 560 x 235 x 325 mm
Masa (bez akcesoriow) 8,9 kg

Spetniane normy

IEC 60974-5,10
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Napigcie zasilania 48V
Prad zasilania dla maks. obcigzenia 6.3A
Moc biegu jatowego 6 W
Prad spawania 60% 450 A
Prad spawania 100% 380A
Typ ztgcza spawalniczego Euro

Mechanizm podajnika drutu

4-rolkowy, pojedynczy silnik

Srednica rolek podajnika 32 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0,8..2mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0,8..2mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0,8...2,4mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0,8...2,4mm
Predkos$¢ podawania drutu 0,5...25 m/min
Maks. masa szpuli drutu 20 kg

Maks. $rednica szpuli drutu 300 mm
Maks. ci$nienie gazu ostonowego 0,5MPa
Panel sterowania, wyswietlacz LCD

Panel sterowania, elementy sterujgce

2 pokretta regulacji, przyciski

Panel sterowania, rodzaj instalacji

Wbudowany

Rodzaj tagcznosci przewodowe;j

Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetyczne;j

A

Stopien ochrony

P23

Wymiary zewnetrzne

Dt x sz. x wys.

670 x 240 x 465 mm

Masa (bez akcesoriow)

14.4 kg

Spetniane normy

IEC 60974-5,10
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5.3 INFORMACJE O ZAMAWIANIU X3

Dane do zamdwienia urzadzen z serii X3 FastMig oraz opcjonalnych akcesoridw znajdziesz na stronie
Kemppi.com.
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5.4 MATERIALY EKSPLOATACYJNE DO PODAJNIKA DRUTU
X3

Ta sekcja zawiera liste rolek podajgcych i tulei prowadzgcych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w
zestawach materiatéw eksploatacyjnych. Zestawy materiatdéw eksploatacyjnych zawieraja zalecane
kombinacje rolek podajacych i tulei prowadzacyh do wybranych materiatéw i $rednic drutu spawalniczego.
Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu mozna zaméwic¢ na stronie Configurator.kemppi.com.

Uwaga: W tabelach parametr standard odwotuje sie do plastikowych rolek podajgcych a parametr heavy-
duty odnosi sie do metalowych rolek podajgcych. Materiaty wymienione jako pierwsze odwotujg sie do
przydatnosci podstawowej, a materiaty wymienione w nawiasach odwotujg sie do przydatnosci
drugorzednej. Wymiary podane sg w milimetrach.

X3 Wire Feeder HD300

FE (MC/FC), standard, rowek V-ksztattny, gtadki

F000322 FE (MC/FC) V0.8-0.9 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem W001047 0,8-0,9 WH PLASTIK
Dociskowa rolka podajagca WO001048 0,8-0,9 WH PLASTIK
Tuleja tylna SP007536 0,8-0,9 WH METAL
Tuleja srodkowa SP007465 0,8-0,9/33 WH METAL
Tuleja przednia SP007454 0,8-0,9/64 WH METAL
F000323 FE (MC/FC) V1.0 FEEDER KIT #11

Rolka podajaca z napedem WO000675 1.0 RD PLASTIK
Dociskowa rolka podajgca WO000676 1.0 RD PLASTIK
Tuleja tylna SP007537 1.0 RD METAL

Tuleja srodkowa SP007466 1.0/33 RD METAL
Tuleja przednia SP007455 1.0/64 RD METAL
F000324 FE (MC/FC) V1.2 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO000960 1.2 OG PLASTIK
Dociskowa rolka podajaca W000961 1.2 OG PLASTIK
Tuleja tylna SP007538 1.2 OG METAL

Tuleja srodkowa SP007467 1.2/33 OG METAL
Tuleja przednia SP007456 1.2/64 OG METAL
F000325 FE (MC/FC) V1.4 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001049 1.4 BN PLASTIK
Dociskowa rolka podajagca WO001050 1.4 BN PLASTIK
Tuleja tylna SP007539 1.4-1.6 YE METAL
Tuleja $rodkowa SP007469 1.4-1.6/33 YE METAL
Tuleja przednia SP007458 1.4-1.6/64 YE METAL
F000326 FE (MC/FC) V1.6 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001051 1.6 YE PLASTIK
Dociskowa rolka podajagca WO001052 1.6 YE PLASTIK
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Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000327

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

FO00328

Rolka podajaca z napgedem
Dociskowa rolka podajgca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

SP007539 1.4-1.6 YE METAL
SP007469 1.4-1.6/33 YE METAL
SP007458 1.4-1.6/64 YE METAL
FE (MC/FC) V2.0 FEEDER KIT #11

W001053 2.0 GY PLASTIK
W001054 2.0 GY PLASTIK
SP007540 2.0 GY METAL
SP007470 2.0/33 GY METAL
SP007459 2.0/64 GY METAL
FE (MC/FC) V2.4 FEEDER KIT #11

WO001055 2.4 BK PLASTIK
WO001056 2.4 BK PLASTIK
SP007541 2.4 BK METAL
SP007471 2.4/33 BK METAL
SP007460 2.4/64 BK METAL

FE (MC/FC), heavy-duty, rowek V-ksztattny, gtadki

F000210

Rolka podajaca z napedem
Dociskowa rolka podajgca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000211

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajaca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000212

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000213

Rolka podajgca z napedem

Dociskowa rolka podajagca

FE (MC/FC) V0.8-0.9 HD FEEDER KIT #11

WO006074 0,8-0,9 METAL
WO006075 0,8-0,9 METAL
SP007536 0,8-0,9 WH METAL
SP007465 0,8-0,9/33 WH METAL
SP007454 0,8-0,9/64 WH METAL

FE (MC/FC) V1.0 HD FEEDER KIT #11

WO006076 1.0 METAL
WO006077 1.0 METAL
SP007537 1.0 RD METAL
SP007466 1.0/33 RD METAL
SP007455 1.0/64 RD METAL

FE (MC/FC) V1.2 HD FEEDER KIT #11

WO004754 1.2 METAL
WO004753 1.2 METAL
SP007538 1.2 0OG METAL
SP007467 1.2/33 OG METAL
SP007456 1.2/64 OG METAL

FE (MC/FC) V1.6 HD FEEDER KIT #11
WO006078 1.6 METAL
WO006079 1.6 METAL
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Tuleja tylna
Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

SP007539 1.4-1.6 YE METAL
SP007469 1.4-1.6/33 YE METAL
SP007458 1.4-1.6/64 YE METAL

SS,CU (FE), standard, rowek V-ksztattny, gtadki

F000202

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000203

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000204

Rolka podajaca z napedem
Dociskowa rolka podajgca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

FO000205

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajaca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000206

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000207

Rolka podajgca z napedem

Dociskowa rolka podajagca

SS,CU (FE) V0.6 FEEDER KIT #11

W001045 0,6 LTGY PLASTIK
W001046 0,6 LTGY PLASTIK
SP007293 0,6 LTGY PLASTIK
SP007429 0,6/33 LTGY PLASTIK
SP007437 0.6/64 LTGY PLASTIK
SS,CU (FE) V0.8-0.9 FEEDER KIT #11

W001047 0,8-0,9 WH PLASTIK
WO001048 0,8-0,9 WH PLASTIK
SP007294 0,8-0,9 WH PLASTIK
SP007430 0.8-0.9/33 WH PLASTIK
SP007438 0.8-0.9/64 WH PLASTIK
SS,CU (FE) V1.0 FEEDER KIT #11

WO000675 1.0 RD PLASTIK
WO000676 1.0 RD PLASTIK
SP007295 1.0 RD PLASTIK
SP007431 1.0/33 RD PLASTIK
SP007439 1.0/64 RD PLASTIK
SS,CU (FE) V1.2 FEEDER KIT #11

W000960 1.2 OG PLASTIK
W000961 1.2 OG PLASTIK
SP007296 1.2 OG PLASTIK
SP007432 1.2/33 OG PLASTIK
SP007440 1.2/64 OG PLASTIK
SS,CU (FE) V1.4 FEEDER KIT #11

W001049 1.4 BN PLASTIK
W001050 1.4 BN PLASTIK
SP007297 1.4 BN PLASTIK
SP007433 1.4/33 BN PLASTIK
SP007441 1.4/64 BN PLASTIK
SS,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #11

WO001051 1.6 YE PLASTIK
WO001052 1.6 YE PLASTIK
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Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000208

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000209

Rolka podajaca z napgedem
Dociskowa rolka podajgca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

SP007298 1.6 YE PLASTIK
SP007434 1.6/33 YE PLASTIK
SP007442 1.6/64 YE PLASTIK
SS,CU (FE) V2.0 FEEDER KIT #11

W001053 2.0 GY PLASTIK
WO001054 2.0 GY PLASTIK
SP007299 2.0 GY PLASTIK
SP007435 2.0/33 GY PLASTIK
SP007443 2.0/64 GY PLASTIK
SS,CU (FE) V2.4 FEEDER KIT #11

W001055 2.4 BK PLASTIK
W001056 2.4 BK PLASTIK
SP007300 2.4 BK PLASTIK
SP007436 2.4/33 BK PLASTIK
SP007444 2.4/64 BK PLASTIK

SS (FE), heavy-duty, rowek V-ksztattny, gtadki

FO00318

Rolka podajaca z napedem
Dociskowa rolka podajgca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

FO00319

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajaca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000320

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000321

Rolka podajgca z napedem

Dociskowa rolka podajagca

SS (FE) V0.8-0.9 HD FEEDER KIT #11

W006074 0,8-0,9 METAL
WO006075 0,8-0,9 METAL
SP007294 0,8-0,9 WH PLASTIK
SP007430 0.8-0.9/33 WH PLASTIK
SP007438 0.8-0.9/64 WH PLASTIK
SS (FE) V1.0 HD FEEDER KIT #11

WO006076 1.0 METAL

W006077 1.0 METAL

SP007295 1.0 RD PLASTIK
SP007431 1.0/33 RD PLASTIK
SP007439 1.0/64 RD PLASTIK

SS (FE) V1.2 HD FEEDER KIT #11

WO004754 1.2 METAL

W004753 1.2 METAL

SP007296 1.2 OG PLASTIK
SP007432 1.2/33 OG PLASTIK
SP007440 1.2/64 OG PLASTIK

SS (FE) V1.6 HD FEEDER KIT #11

WO006078 1.6 METAL

W006079 1.6 METAL
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Tuleja tylna SP007298 1.6 YE PLASTIK
Tuleja $Srodkowa SP007434 1.6/33 YE PLASTIK
Tuleja przednia SP007442 1.6/64 YE PLASTIK

F000214 MC/FC VK1.0 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001057 1.0 RD PLASTIK
Dociskowa rolka podajagca WO001058 1.0 RD PLASTIK
Tuleja tylna SP007537 1.0 RD METAL
Tuleja Srodkowa SP007466 1.0/33 RD METAL
Tuleja przednia SP007455 1.0/64 RD METAL
F000215 MC/FC VK1.2 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001059 1.2 OG PLASTIK
Dociskowa rolka podajagca WO001060 1.2 OG PLASTIK
Tuleja tylna SP007538 1.2 OG METAL
Tuleja srodkowa SP007467 1.2/33 OG METAL
Tuleja przednia SP007456 1.2/64 OG METAL

F000216 MC/FC VK1.4-1.6 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001061 1.4-1.6 YE PLASTIK
Dociskowa rolka podajgca W001062 1.4-1.6 YE PLASTIK
Tuleja tylna SP007539 1.4-1.6 YE METAL
Tuleja srodkowa SP007469 1.4-1.6/33 YE METAL
Tuleja przednia SP007458 1.4-1.6/64 YE METAL

F000217 MC/FC VK2.0 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem W001063 2.0 GY PLASTIK
Dociskowa rolka podajaca W001064 2.0 GY PLASTIK
Tuleja tylna SP007540 2.0 GY METAL
Tuleja $rodkowa SP007470 2.0/33 GY METAL
Tuleja przednia SP007459 2.0/64 GY METAL
F000218 MC/FC VK2.4 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001065 2.4 BK PLASTIK
Dociskowa rolka podajagca WO001066 2.4 BK PLASTIK
Tuleja tylna SP007541 2.4 BKMETAL
Tuleja srodkowa SP007471 2.4/33 BK METAL
Tuleja przednia SP007460 2.4/64 BK METAL

F000219 MC/FC VK1.0 HD FEEDER KIT #11
Rolka podajgca z napedem W006080 1.0 METAL
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Dociskowa rolka podajaca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000220

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000221

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajgca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000222

Rolka podajaca z napedem
Dociskowa rolka podajaca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

AL, standard, rowek U-ksztattny
F000223

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajaca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

F000224

Rolka podajgca z napedem
Dociskowa rolka podajagca
Tuleja tylna

Tuleja srodkowa

Tuleja przednia

FO00365

Rolka podajgca z napedem

W006081 1.0 METAL
SP007537 1.0 RD METAL
SP007466 1.0/33 RD METAL
SP007455 1.0/64 RD METAL

MC/FC VK1.2 HD FEEDER KIT #11

W006082 1.2 METAL
WO006083 1.2 METAL
SP007538 1.2 OG METAL
SP007467 1.2/33 OG METAL
SP007456 1.2/64 OG METAL

MC/FC VK1.4-1.6 HD FEEDER KIT #11

W006084 1.4-1.6 METAL
WO006085 1.4-1.6 METAL
SP007539 1.4-1.6 YEMETAL
SP007469 1.4-1.6/33 YE METAL
SP007458 1.4-1.6/64 YE METAL

MC/FC VK2.0 HD FEEDER KIT #11

WO006086 2.0 METAL
W006087 2.0 METAL
SP007540 2.0 GY METAL
SP007470 2,0/33 GY METAL
SP007459 2,0/64 GY METAL

AL U1.0 FEEDER KIT #11

W001067 1.0 RD PLASTIK
W001068 1.0 RD PLASTIK
SP007295 1.0 RD PLASTIK
SP007431 1.0/33 RD PLASTIK
SP007439 1.0/64 RD PLASTIK

AL U1.2 FEEDER KIT #11

WO001069 1.2 OG PLASTIC
W001070 1.2 OG PLASTIC
SP007296 1.2 OG PLASTIC
SP007432 1.2/33 OG PLASTIK
SP007440 1.2/64 OG PLASTIK

AL U1.4 FEEDER KIT #11

W008974 1.4 BN PLASTIK
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Dociskowa rolka podajaca WO008975 1.4 BN PLASTIK
Tuleja tylna SP007297 1.4 BN PLASTIK
Tuleja $rodkowa SP007433 1.4/33 BN PLASTIK
Tuleja przednia SP007441 1.4/64 BN PLASTIK
F000225 AL U1.6 FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO001071 1.6 YE PLASTIC
Dociskowa rolka podajagca WO001072 1.6 YE PLASTIC
Tuleja tylna SP007298 1.6 YE PLASTIC
Tuleja srodkowa SP007434 1.6/33 YE PLASTIK
Tuleja przednia SP007442 1.6/64 YE PLASTIK

AL, heavy-duty, rowek U-ksztattny

F000226 AL U1.0 HD FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem WO006088 1.0 METAL
Dociskowa rolka podajagca W006089 1.0 METAL

Tuleja tylna SP007295 1.0 RD PLASTIK
Tuleja $rodkowa SP007431 1.0/33 RD PLASTIK
Tuleja przednia SP007439 1.0/64 RD PLASTIK
F000227 AL U1.2 HD FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem W006090 1.2 METAL
Dociskowa rolka podajagca W006091 1.2 METAL

Tuleja tylna SP007296 1.2 OG PLASTIC
Tuleja srodkowa SP007432 1.2/33 OG PLASTIK
Tuleja przednia SP007440 1.2/64 OG PLASTIK
F000228 AL U1.6 HD FEEDER KIT #11

Rolka podajgca z napedem W006092 1.6 METAL
Dociskowa rolka podajgca WO006093 1.6 METAL

Tuleja tylna SP007298 1.6 YE PLASTIC
Tuleja srodkowa SP007434 1.6/33 YE PLASTIK
Tuleja przednia SP007442 1.6/64 YE PLASTIK

Kodowanie kolorami:

WH = biaty, RD = czerwony, OG = pomaranczowy, BN = brgzowy, YE = z6tty, BK = czarny, GY = szary, LTGY
= jasnoszary.

Symbole profilu rolki podajacej:

v rowek V-ksztattny, gtadki

V — V-ksztattna, karbowana
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U U-ksztattna
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5.5 PAKIET PROGRAMOW DO SPAWANIA X3

Te pakiety robocze programéw spawalniczych X3 FastMig zawierajg programy spawania, ktére umozliwiajg
spawanie za pomocg automatycznych proceséw 1-MIG i/lub MIG Puls. W przypadku X3 FastMig wymagane

programy spawania sg instalowane fabrycznie.

1-MIG:

1-MIG AIMg5 Standard
A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
AO3 1-MIG AIMg5 1.6 Ar Standard
A1 1-MIG AISi5 1 Ar Standard
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
A13 1-MIG AISiS 1.6 Ar Standard
CO1 1-MIG CuSi3* 0.8 Ar Standard:
Lutospawanie
Cco3 1-MIG CusSi3* 1.0 Ar Standard:
Lutospawanie
Co4 1-MIG CusSi3* 1.2 Ar Standard:
Lutospawanie
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18%C02 Standard
FO3 1-MIG Fe 1 Ar+18%C02 Standard
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
FO5 1-MIG Fe 1.4 Ar+18%C02 Standard
FO6 1-MIG Fe 1.6 Ar+18%C02 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C02 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1 Ar+8%C0O2 Standard
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 CO2 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 CO2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 C02 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 CO2 Standard
F25 1-MIG Fe 1.4 C0o2 Standard
F26 1-MIG Fe 1.6 C02 Standard
MO04 1-MIG Fe Metal (FeMC) 1.2 Ar+18%C02 Standard
MO0S 1-MIG Fe Metal (FeMC) 1.4 Ar+18%C02 Standard
MO6 1-MIG Fe Metal (FeMC) 1.6 Ar+18%C02 Standard
M24 1-MIG Fe Metal (FeMC) 1.2 CO2 Standard
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M26 1-MIG Fe Metal (FeMC) 1.6 C0o2 Standard
RO4 1-MIG Fe rutylowy (FeRC) 1.2 Ar+18%C02 Standard
ROS 1-MIG Fe rutylowy (FeRC) 1.4 Ar+18%C02 Standard
RO6 1-MIG Fe rutylowy (FeRC) 1.6 Ar+18%C02 Standard
R14 1-MIG Fe rutylowy (FeRC) 1.2 CcO2 Standard
R16 1-MIG Fe rutylowy (FeRC) 1.6 Cc02 Standard
R55 1-MIG Fe (IS) 1.1 - InnerShield
R56 1-MIG Fe (IS) 1.6 - InnerShield
R57 1-MIG Fe (IS) 2.0 - InnerShield
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 1-MIG Ss 1 Ar+2%C02 Standard
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
S05 1-MIG Ss 1.6 Ar+2%C02 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo (SsRC) 0.9 Ar+18%C02 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo (SsRC) 1.2 Ar+18%C02 Standard

* Ustawienia programu spawania C01, C03 i C04 moga byc¢ réwniez stosowane w przypadku materiatu drutu
spawalniczego CUAl8.

MIG Puls:

P-MIG AIMg5 Standard

A02 P-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard

A03 P-MIG AlMg5 1.6 Ar Standard

A1 P-MIG AISi5 1 Ar Standard

A12 P-MIG AISi5 1.2 Ar Standard

A13 P-MIG AISi5 1.6 Ar Standard

Co1 P-MIG CusSi3 0.8 Ar Standard:
Lutospawanie

Cco3 P-MIG Cusi3 1.0 Ar Standard:
Lutospawanie

co4 P-MIG CusSi3 1.2 Ar Standard:
Lutospawanie

FO1 P-MIG Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard

FO2 P-MIG Fe 0.9 Ar+18%C02 Standard

FO3 P-MIG Fe 1 Ar+18%C02 Standard

FO4 P-MIG Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard

FO5 P-MIG Fe 1.4 Ar+18%C02 Standard

FO6 P-MIG Fe 1.6 Ar+18%C02 Standard

F11 P-MIG Fe 0.8 Ar+8%C02 Standard
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F12 P-MIG Fe 0.9 Ar+8%C02 Standard
F13 P-MIG Fe 1 Ar+8%C0O2 Standard
F14 P-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
MO04 P-MIG Metal Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
MO6 P-MIG Metal Fe 1.6 Ar+18%C02 Standard
SO1 P-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 P-MIG Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 P-MIG Ss 1 Ar+2%C02 Standard
S04 P-MIG Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
S05 P-MIG Ss 1.6 Ar+2%C02 Standard
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5.6 PODSUMOWANIE SYMBOLI | IKON PANELU STEROWANIA

X3

Funkcje przyciskdw panelu sterowania:

Zapis kanatu pamieci (dtugie nacisniecie)

Zmiana kanatu pamieci

Wybdr trybu pracy (dtugie nacisniecie)

Wybor procesu spawania MIG

Wysuw drutu (dtugie nacisniecie)

Wybor sposobu dziatania wytgcznika uchwytu

Kalibracja kabla (dtugie nacisniecie)

Wybor materiatu

Chtodzenie cieczg (dtugie nacisniecie)

Parametry spawania

Test wyptywu gazu (dtugie nacisniecie)

\ - 2 \
CIEREPEID

Procesy spawalnicze i tryby spawania:

Reczny proces MIG

Automatyczny proces MIG (1-MIG)

Proces MIG Puls

Tryb MMA

Tryb ztobienia

HHEEE

Zdalna obstuga (zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym)
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Wybdr materiatu (1-MIG i MIG Puls):

Materiat drutu elektrodowego
Srednica drutu spawalniczego

Gaz ostonowy

Ustawienia urzgdzenia:

‘'HREBRCHANRAE DN

Tryb wytgcznika 2T

Tryb wytgcznika 4T

Tryb zdalny: Kanaty pamieci

Tryb zdalny: Parametr spawania

Blokada bezpieczenstwa

Chtodzenie cieczg (jesli jest uzywane)

Kalibracja kabla

Rezystancja kabla

Indukcyjnos¢ kabla

Uktad redukciji napiecia (VRD) jest wigczony

Parametry spawania i kanaty pamieci:

BEHBENEA

Predkos¢ podawania drutu

Prad impulsu

Dynamika

Korekcja napiecia

Gorgcy start

Wypetnianie krateru
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Prad koricowy

Kanat pamieci (wybrany i zapisany)

Kanat roboczy (wybrany i niezapisany)

H E E
A

Aktualizacja oprogramowania sprzetowego:

USe Podtgczona pamieé USB
U
{On

Aktualizacja (w toku)

uPs Aktualizacja gotowa

g

WskaZniki ostrzezen i przestrog:

Ostrzezenie: Ten symbol oznacza btgd lub usterke, ktéra wymaga uwagi, ale nie uniemozliwia
Spawania

Btad: Ten symbol oznacza btad lub usterke, ktéra uniemozliwia spawanie i wymaga natychmiastowego
dziatania.

Btad lub usterka zrodta pradu

Btad lub usterka podajnika drutu

Btad lub usterka uktadu chtodzenia

Btad przegrzania

ENENED

Bfad (kod btedu jest wyswietlany razem z tym tekstem)

-
fn]

Btad uktadu redukcji napiecia (VRD) (miga)
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