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1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis X3 FastMig-utrustning. X3 FastMig-systemet
bestar av multiprocesstrémkallor och tradmatarverk som &r utformade for kravande professionell
anvandning vid bade normal och pulsad MIG/MAG-svetsning. Stromkallor med flerspdnning finns ocksa
tillgangliga for X3 FastMig-systemet.

X3 FastMig-serien inkluderar synergisk 1-MIG som standard. Fér pulsad MIG-svetsning kravs X3-
pulsstrémkalla.

Bilden visar ett fullt utrustat och vattenkylt X3 FastMig-system.

X3 FastMig ar konstruerad for att anvandas med Kemppi Flexlite GXe MIG/MAG-svetspistoler.

Med extra adaptrar kan X3 FastMig dven anvandas for MMA-svetsning och bagluftsmejsling.

For mer information om de enskilda X3 FastMig-enheterna, se "Beskrivning av utrustningen" pé sidan 7-
kapitlet.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskada eller skada pé
utrustningen indikeras med symbolerna nedan. Las noga igenom dessa avsnitt och folj anvisningarna.

@ OBS!: Innehéller anvéndbar information.

A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om den ignoreras kan det leda till personskada eller
dédsfall.

© Kemppi 4 1922370/ 2551
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FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och
fullstdndig, tas inget ansvar fér eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehéller sig
ratten att nar som helst andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i
férvag. Kopiering, registrering, reproduktion eller verféring av innehallet i denna manual f&r endast
ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kallspréket for detta dokument ar engelska. Alla andra tillgidngliga sprakversioner dr antingen
professionella manskliga dversattningar eller avancerade maskindversattningar. Eventuell feedback
om Oversattningsterminologi kan skickas till userdoc@kemppi.com.
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1.1 SVETSSAKERHET

Svetsning klassificeras alltid som hett arbete, och svetsutrustning innehaller vanligtvis
hdgspanningskretsar. Om du inte &r bekant med svetsning och svetsprinciper rekommenderar vi att du
skaffar dig svetsutbildning eller professionell vagledning innan du bérjar svetsa. Svetsutrustningen som
namns i denna bruksanvisning ar avsedd for professionell anvandning i industriell miljo.

A Agna f6r din egen sékerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet &t sékerhetsinstruktionerna
som medfoéljde utrustningen.

Du kan ocksa komma &t och ladda ner sdkerhetsinstruktionerna via féljande Iankar:
o Sakerhet
(https://kemp.cc/safety/general)

e Svetspistoler och brannare

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

© Kemppi 6 1922370/ 2551


https://kemp.cc/safety/general
https://kemp.cc/safety/torches

. KEMPPI X3 FastMig

Bruksanvisning - SV

1.2 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

X3 FastMig har &tta alternativ for stromkallor och tva alternativ for trddmatarverk. Funktionspanelen r alltid
monterad i trddmatarverket.

X3 FastMig stoder kalibrering av svetskabelkretsen utan extra spanningsavkannande kabel.

Utrustningens tekniska data hittar du har: "Tekniska data" pa sidan 103.

X3-stromkallor (420 A):

e X3S Power Source Syn 420 G (gaskyld)
>> Standardstromkalla med stod for synergisk 1-MIG
e X3S Power Source Syn 420 W (vattenkyld)
>> Standardstromkalla med stod for synergisk 1-MIG
>> Kylenhet integrerad med stromkallan

For beskrivningar av stromkaélla och kylenhet, se "X3 power source" pa sidan 9 eller "X3 power source med
kylenhet" pa sidan 10.

X3-stromkallor (450 A):

e X3P Power Source Pulse 450 G (gaskyld)
>> Puls-stromkalla med stod for automatiska 1-MIG- och Puls MIG-processer
e« X3P Power Source Pulse 450 W (vattenkyld)
>> Puls-stromkalla med stod for automatiska 1-MIG- och Puls MIG-processer
>> Kylenhet integrerad med stromkallan

For beskrivningar av stromkalla och kylenhet, se "X3 power source" pé sidan 9 eller "X3 power source med
kylenhet" pa sidan 10.

X3-stromkallor (400 A, flerspanningsenhet):

e X3S Power Source Syn 400 GM (gaskyld)
>> Standard stromkalla for flerspanningsenhet med stdd for automatisk 1-MIG-process
e X3S Power Source Syn 400 WM (vattenkyld)
>> Standard stromkalla for flerspanningsenhet med stdd for automatisk 1-MIG-process
>> Kylenhet integrerad med stromkallan
e X3P Power Source Pulse 400 GM (gaskyld)
>> Flerspanningspulsstromkalla med stod for automatisk 1-MIG-process och Puls MIG-processer
e X3P Power Source Pulse 400 WM (vattenkyld)
>> Flerspanningspulsstromkalla med stoéd for automatisk 1-MIG-process och Puls MIG-processer
>> Kylenhet integrerad med stromkallan

For beskrivningar av strémkalla och kylenhet, se "X3 power source" pé sidan 9 eller "X3 power source med
kylenhet" pa sidan 10.

X3-tradmatarverk

e X3 Wire Feeder HD200
>> Inkluderar LCD-funktionspanel med tva rattar och sex funktionsknappar

>> Inbyggda automatiska 1-MIG- och puls-svetsningsprogram (puls-processen kraver en stromkalla
med puls)

>> Tradbobin max diameter 200 mm

>> Stapelbar med X3 stromkalla med en sarskild fast monteringsplatta nar valfria skyddsmedar ar
installerade

>> Modell med inbyggd rotameter fér gas som tillval
e X3 Wire Feeder HD300
>> Inkluderar LCD-funktionspanel med tva rattar och sex funktionsknappar

© Kemppi Vs 1922370/ 2551
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>> Inbyggda automatiska 1-MIG- och puls-svetsningsprogram (puls-processen kraver en stromkalla
med puls)

>> Tradbobin max diameter 300 mm

>> Stapelbar med X3 stromkalla med en dedikerad monteringsplatta (tilldter vridning)

>> Modell med inbyggd rotameter for gas som tillval

For beskrivning av delar till X3 HD200 wire feeder, se "X3 Wire Feeder HD200" p& sidan 12, "Tradbobiner
(X3 WF HD200)" pé sidan 13 och "Trddmatningsmekanism" p& sidan 18.

For beskrivning av delar till X3 HD300 wire feeder, se "X3 Wire Feeder HD300" pa sidan 15, "Tradbobiner
(X3 WF HD300)" pa sidan 16 och "Trddmatningsmekanism" pa sidan 18.

For beskrivning av trddmatarverkets funktionspanel, se "X3 funktionspanel" pa sidan 71.

MIG/MAG-svetspistoler:
« Flexlite GXe
>> For mer information om Flexlite GXe svetspistoler, se Kemppi Userdoc.
Svetsprogram:

X3 FastMig levereras med forinstallerade svetsprogram. Svetsprogrammen som ingar i X3 FastMig ar: "X3
svetsprogrampaket" pé sidan 126.

Med extra adaptrar kan X3 FastMig dven anvédndas fér MMA-svetsning och bagluftsmejsling.

Se "Tillgéngliga tilloehor" pa sidan 23 fér mer information om tillvalstillbehor, eller kontakta din lokala
Kemppi-aterforséljare.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markplaten eller annan tydlig plats pa enheten. Det &r viktigt att
hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av reservdelar.
QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en
streckkod) pa enheten. En sddan kod kan avidsas med hjélp av kameran i en smartphone eller med en
speciell kodavldsningsenhet som ger snabb dtkomst till den enhetsspecifika informationen.

© Kemppi 8 1922370/ 2551
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1.3 X3 POWER SOURCE

Detta avsnitt beskriver uppbyggnaden av X3 power source-enheter utan kylenhet.

Fram:

1. Indikatorpanel
o Strém pa/av: LED-lampa som lyser grént nar enheten ar pa.
 Varningsindikator: LED-lampa som lyser gult om dverhettning intraffar.
2. Handtag (inte avsett for mekaniska lyft)
3. Fréamre ldsanordning
>> Forlasning ovanpa vagnen som finns som tillval.
4. Aterledarkabelns kontakt, minuspol (-)

Strombrytare
Anslutning for mandverkabel
Natkabel

Anslutning for svetsstromkabel, pluspol (+)
Bakre ldsanordning
>> For lasning ovanpa vagnen som finns som tillval.

o R wN S
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1.4 X3 POWER SOURCE MED KYLENHET

Detta avsnitt beskriver uppbyggnaden av X3 power source-enheter med kylenhet. Kylenheten &r integrerad
med stromkallan ndr system med vattenkylning har valts.

Fram:

1. Indikatorpanel
o Strém pé/av: LED-lampa som lyser gront nar enheten &r pa.
 Varningsindikator: LED-lampa som lyser gult om éverhettning intraffar.

2. Handtag (inte avsett for mekaniska lyft)

Aterledarkabelns kontakt, minuspol (-)

4. Knapp for cirkulation av kylvatska

>> Om knappen halls intryckt aktiveras pumpen och kylvatskan cirkulerar i systemet. Nar knappen

sldpps stannar pumpen.

Lock till kylarbehéllare

Indikator for kylvatskeniva

7. Framre Idsanordning (for Iasning pa vagn som finns som tillval)

w

2
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Bak:

Strombrytare
Anslutning for mandverkabel
Natkabel

Anslutning for svetsstromkabel, pluspol (+)
Kylvatskeinlopp/-utlopp (fargkodat)
Kylvatskeinlopp/-utlopp (fargkodat)

Bakre I&sanordning

>> Forlasning ovanpa vagnen som finns som tillval.

NogpwN=
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1.5 X3 WIRE FEEDER HD200

| detta avsnitt beskrivs strukturen pa X3 Wire Feeder HD200.

7

(

g

_@KEPE \

1. Funktionspanel (och gangjarnsférsedda displayluckor till funktionspanelen)
>> For mer information om funktionspanelen till X3 wire feeder, se "X3 funktionspanel" pa sidan 71.
2. Dorr till trddmatarverk
A Hall trddmatarverket stangt under svetsningen fér att minska risken for skador eller elstétar. Hall
matarverket stangt dven vid da det inte anvénds fér att halla insida ren.
Tradmatarverkets doérrids
Euro-koppling for brannarslangpaket
Hallare for kylvatskeslangarnas in- och utlopp
Handtag
Kanal/infastningsfasten for slangar for kylmedel
Anslutningsfaste for kylmedelsslang och fjaderfaste

®NOoOARO®

Insida tradmatarverk (tradmatarverkets skap)

1. Tradbobin och bobinnav
>> For mer information om tradbobin, se "Installation och byte av trad/rorelektroden och trddbobin" pa
sidan 56.
2. Tr&dmatarverkets matarhjulsenhet
3. Gasflodesregulator for skyddsgas
@ En separat modellversion med en inbyggd rotameter for gas finns ocksa tillgénglig. | det fallet
ersétts gasflbdesregulatorn med rotameterns ratt och skala.

© Kemppi 12 1922370/ 2551
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Tradmatarverk, baksida

1. Anslutning for skyddsgasslang
2. Anslutning for svetsstromkabel
3. Anslutning for styrkabel

For installation och anslutning av kablarna se vidare i "X3 mellanledare" pa sidan 19 och "Installation av
kablar (X3 WF HD200)" pa sidan 41.

1.5.1 TRADBOBINER (X3 WF HD200)

\ /

Tradmatarverket X3 HD200 anvénder standard 200 mm tradbobiner (A) utan ytterligare adaptrar.

© Kemppi 13 1922370/ 2551
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@ Vid installation méste stiftet bredvid bobinnavet i trddmatarverket riktas in och g4 in i halet i spolen.

"Installation och byte av trédd/rérelektroden och trddbobin" pé sidan 56

1.5.2 TRADMATNINGSMEKANISM

X3 wire feeder tradmatningsmekanism:

Matarhjul och lasskruv
Lasskruv for mellanstyrrér
Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckhjul och fasttappar
Tryckhjulens Idsarmar
Utloppsroér

NogpwN=

For byte av trddmatarhjul, se vidare i "Installation och byte av matarhjul” pa sidan 60.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrror" pé sidan 63

© Kemppi 14 1922370/ 2551
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1.6 X3 WIRE FEEDER HD300

| detta avsnitt beskrivs strukturen pa X3 Wire Feeder HD300.

1. Funktionspanel (och skyddslock med géngjérn)
>> For mer information om funktionspanelen till X3 wire feeder, se "X3 funktionspanel" pa sidan 71.
2. Dorr till trddmatarverk
A Hall trddmatarverket stdngt under svetsningen fér att minska risken for skador eller elstétar. Hall
matarverket stangt dven vid da det inte anvénds fér att halla insida ren.
Tradmatarverkets doérrl&s
Euro-koppling for anslutning av svetspistol
Hallare for kylvatskeslangarnas in- och utlopp
Handtag
Hallare for kylvatskeslangar
Kanal for kylvatskeslangar.

PNOGOR~O®

Insida trddmatarverk (tradmatarverkets skap)

1. Tré&dbobin och bobinnav

© Kemppi 15 1922370/ 2551
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>> For mer information om tradbobin, se "Installation och byte av trad/rorelektroden och tradbobin" pa
sidan 56.

Tradmatarverkets matarhjulsenhet
3. Forvaringsutrymme for delar

>> Fortillfallig forvaring av mindre foremal.
4. Oppning fér anslutning till monteringsplatta

N

Tradmatarverk, baksida

1. Anslutning for svetsstromkabel
2. Anslutning for mandverkabel

3. Anslutning for skyddsgasslang
4. Kanal for kylvatskeslangar.

For installation och anslutning av kablarna se vidare i "X3 mellanledare" pé sidan 19 och "Installera kablar
(X3 WF HD300)" pa sidan 44.

1.6.1 TRADBOBINER (X3 WF HD300)

X3 Wire Feeder HD300 anvander standard 300 mm traddbobiner (A) utan ytterligare adaptrar. Tradbobiner
med stort centrum, t.ex. en trddkorgsbobin (B), kréaver en extra bobinadapter (finns tillgdngligt som tillbehor
fran Kemppi (SP008960)):

© Kemppi 16 1922370/ 2551
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Den smalare 200 mm standard tradbobinen kan ocksa anviandas med X3 Wire Feeder HD300
tré&dmatarverk, nar den anvénds tillsammans med distansadaptrar (tillgdngliga som Kemppi-tilloehér
(SP008959)):

@ Vid installation méste stiftet bredvid bobinnavet i trddmatarverket passa in med och féras in i halet i
bobinen eller bobinadaptern.

“Installation och byte av tr&d/rérelektroden och trddbobin" pé sidan 56

© Kemppi 17 1922370/ 2551
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1.6.2 TRADMATNINGSMEKANISM

X3 wire feeder tradmatningsmekanism:

For byte av trddmatarhjul, se vidare i "Installation och byte av matarhjul” pa sidan 60.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrror" pa sidan 63

NogpwN=

Matarhjul och Idsskruv
Lasskruv for mellanstyrrér
Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckhjul och fasttappar
Tryckhjulens l&sarmar
Utloppsror

© Kemppi
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1.7 X3 MELLANLEDARE

Mellanledare for X3 FastMig finns i flera olika langder och konfigurationer for att passa din utrustning.

For installation av mellanledare, se "Installera kablar (X3 WF HD300)" pa sidan 44.

Skyddsgasslang (WF)

Styrkabel (WF)

Svetsstromskabel (WF)

Kylvattenslang (utlopp/inlopp, fargkodad) (WF)

Kylvattenslang (utlopp/inlopp, fargkodad) (WF)

Svetsstromskabel (PS)

Styrkabel (PS)

Galler endast for vattenkylda modeller: Kylvattenslang (utlopp/inlopp, fargkodad) (PS)
Galler endast for vattenkylda modeller: Kylvattenslang (utlopp/inlopp, fargkodad) (PS)

©NDGOH NS

©

(PS = mellanledarens dnde mot strémkdéllan, Power Source, WF = mellanledarens dnde mot tradmatarverket,
Wire Feeder.)

Specifikationer for mellanledare

Svetsstromskabel, Slangpaketets . .
Kabel storlek lingd Kylning Anslutningstyper
X37001MG 70 mm? 1,5m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)
X39501MG 95 mm?2 1,5m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)
X37005MG 70 mm?2 5m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strom)
X37010MG 70 mm?2 10m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)
X37015MG 70 mm? 15m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)
X37020MG 70 mm?2 20m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)
X37025MG 70 mm?2 25m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strom)
X37030MG 70 mm?2 30m Gaskyld 7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)
X37001MW 70 mm? 1,5m Vattenkyld 7-polig (styrning), snabbkoppling

(vatten/gas), DIX (strém)

© Kemppi 19 1922370/ 2551
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X39501MW

X37005MW

X37010MW

X37015MW

X37020MW

X37025MW

X37030MW

95 mm?

70 mm?2

70 mm?2

70 mm?

70 mm?2

70 mm?2

70 mm?2

1,5m

5m

20m

25m

30m

Vattenkyld

Vattenkyld

Vattenkyld

Vattenkyld

Vattenkyld

Vattenkyld

Vattenkyld

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strom)

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strom)

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strom)

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)

7-polig (styrning), snabbkoppling
(vatten/gas), DIX (strém)

© Kemppi
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1.8 X3 SVETSPRESTANDA

Féljande diagram beskriver svetsprestandan hos X3S Power Source Syn 420. Tekniska data om RCM finns i

"X3 stromkallor" pa sidan 104.

X3S Power Source Syn 420:

(40°C)
500
450
400 | ——
350 I —
300

A 250

200
150
100

50

60% 100%

Intermittens %

MIG —

MMA —

Foljande diagram beskriver svetsprestandan hos X3P Power Source Pulse 450. Tekniska data finns pa "X3

stromkallor" pa sidan 104.

X3P Power Source Pulse 450:

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

Foljande diagram beskriver svetsférmagan hos X3S/X3P Power Source Syn/Pulse 400
(flerspdnningsenhet). Tekniska data finns pa "X3 stromkallor" pa sidan 104.

X3S5/X3P Power Source Syn/Pulse 400 (flerspdnningsenhet):
(40°C)
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500
450
400

350 v4

300 2%
A 250
200
150
100
50

40% 60 % 100 %

Intermittens %

MIG —

MMA —
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1.9 TILLGANGLIGA TILLBEHOR

Foér montering av tillvalstillbehor, se @ven instruktionerna fér montering som medfdljer utrustningen. Las
installationsavsnittet har: "Installation" pa sidan 26.

4-hjulsvagn X3T4

Detta ar en 4-hjulig vagn med gasflaskstall.

>> Mer information finns i "Installation av utrustning pa vagnen X3T4 (tillval)" pa sidan 32.

2-hjulig vagn X3T2/X3GT2

Detta ar en 2-hjulig vagn. X3T2-modellen kan anvandas med strémkallor med standardspanning och med
gaskylda stromkallor med flerspanning, X3GT2-modellen &r Iamplig att anvanda med vattenkylda
stromkallor med flerspanning.

>> Mer information finns i "Installation av utrustning pa vagnen X3T2 (tillval)" pa sidan 35.
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Skyddsmedar

Detta &r skyddsmedar for trédmatarverket X3 HD200. Skyddsmedarna (tillsammans med den fasta
monteringsplattan) kravs for staplad installation med stromkallan nar HD200 anvands.

Externt fjarreglage HR53

Detta &r ett externt handhallet fjarreglage.

>> For mer information, se "Installation av fjarreglage HR53 (tillval)" pa sidan 55 och "Anvéanda HR53-
fjarreglaget” pa sidan 90.
Pistolfjarreglage
X3 FastMig stoder aven féljande pistolfjarreglage (med modellerna Flexlite GX och GXe):

¢ GXR10
e GRe50.

Mer information om pistolfjarreglage finns i bruksanvisningarna till Flexlite GX och GXe i Userdoc.

Andra tillbehor
Dessa X5 FastMig-tillbehor som finns som tillval kan anvandas med X3 FastMig:

e 2-hjulig tr&dmatarverksvagn

e 4-hjulig trddmatarverksvagn

e 4-hjulsvagn

e Upphangningsanordning for trddmatarverk (for X5 WF HD300)
e Skyddsmedar till trddmatarverk (for X5 WF HD300).

© Kemppi 24 1922370/ 2551
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* Vissa begrédnsningar och/eller behov av ytterligare monteringstillbehdr som &r specifika fér enhetsmodellen
kan férekomma.

Kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.
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2. INSTALLATION

A
A
A

®

Anslut inte utrustningen till elnédtet férrén maskininstallationen &r klar.
Modifiera inte svetsutrustningen pd nagot satt utom fér de dndringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.

Forsék inte flytta eller hdnga utrustningen (t.ex. med en lyftanordning) i handtaget pa strémkéllan
eller tradmatarverket. Handtagen ar endast avsedda for manuell forflyttning.

Placera maskinen p4 en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus.
Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s4 att kylluften kan cirkulera fritt.

Fore installation

Folj lokala och nationella krav pé installation och bruk av hdgspénningsenheter.
Kontrollera innehéllet i paketen och att inga delar ar skadade.
Las kraven for typen av natkabel och sakringsklass innan du installerar stromkallan.

Distributionsnatverk

®

Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvéndas i bostadsomraden dér elstrémmen
tilhandahalls av det allménna lagspénningsnétet. Det kan vara problem med att sékerstélla
elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pd grund av saviél ledningsbundna stérningar som
radiofrekvensstorningar.

Under férutséttning att kortslutningseffekten i det allmdnna lagspénningsnétet vid den
gemensamma kopplingspunkten dr hégre &n vad som anges i tabellen nedan (*) éverensstédmmer
denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det
allménna Iagspdnningsnétet. Det dligger installatbren eller anvandaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnéatet och sakerstélla att systemets impedans uppfyller
impedansrestriktionerna.

Utrustning w

X3-stromkalla 420A (Syn): 6,0 MVA
X3-pulsstromkalla 450A (Puls): 6,0 MVA
X3-flerspanningsstromkalla 400A (Syn): 2,4 MVA

X3-flerspanningspulstromkalla 400A (Puls): | 2,9 MVA

© Kemppi
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2.1 ANSLUTNING AV NATKONTAKT TILL STROMKALLAN

A Endast en behdrig elektriker far installera ndtkabeln och kontakten.

A Anslut endast svetsmaskinen till ett jordat uttag.

A Anslut inte maskinen till elndtet forrdn maskininstallationen &r klar.

Installera 3-faskontakten enligt bestammelserna for X3 FastMig stromkalla och installationsplatsen. Mer
specifik teknisk information om strémkaéllorna finns i "Tekniska data" pa sidan 103.

I ndtkabeln ingar foljande kablar:

1. Brun:L1
2. Svart:L2
3. Gra: L3

4. Grongul: Skyddsjord
Tabell. Krav pa kabeltyp och natsékring:

Stromstyrka Kabeltyp Sakring
420 A 4 mm? 25A
450 A 4 mm?2 25A
400 A (flerspanningsenhet) 6 mm?2 32A/25A
27 1922370/ 2551
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2.2 INSTALLATION AV TRADMATARVERK MED FAST PLATTA

(X3 WF HD200)

| detta avsnitt beskrivs installationen av trddmatarverket X3 HD200 ovanpé stréomkéllan med den fasta

monteringsplattan.

Trddmatarverket X3 HD200 kan installeras ovanpa strémkéllan med hjélp av den fasta

@ monteringsplattan for trddmatarverket med extra skyddsmedar. Denna metod &r inte tillimplig pa

X3 Wire Feeder HD300.

Verktyg som kravs:

O 49
= %»/

p

i
/VF
&F

1. Montera monteringsplaten for det fasta trdédmatarverket pa stromkallan, med lasmekanismen pa

baksidan.

2. Montera skyddsmedarna pa tr&dmatarverket.

P
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3. Lyft trddmatarverket ovanpa den fasta monteringsplattan, ndgot framét. Se till att
monteringsgranssnittet ar korrekt inriktat och tryck trddmatarverket bakat, in i lasmekanismen. De
framre fastflikarna pé skyddsmedarna maste g in under monteringsplattans framre kanter.
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2.3 INSTALLERA TRADMATARVERK MED
MONTERINGSPLATTA (X3 WIRE FEEDER HD300)

| detta avsnitt beskrivs hur X3 Wire Feeder HD300 installeras ovanpéa strémkallan med monteringsplattan.
Montageplattan ger trddmatarverket mojlighet att vridas.

@ Trddmatarverket X3 Wire Feeder HD300 kan installeras ovanpa strémkéllan med hjélp av
trédmatarverkets monteringsplatta. Denna metod &r inte tillimplig med trédmatarverket X3 HD200.

Verktyg som kravs:

1. Montera trdédmatarverkets montageplatta p& stromkallan. Se till att positioneringslinjerna pa
montageplattan och strémkallan ar inpassade mot varandra.
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3. Placera trddmatarverket pd montageplattan ovanpa strémkallan. Se till att allting &r korrekt inriktat och
att axeln gar helt genom Sppningen i trddmatarverket.

A Trddmatarverket méste sékras p& montageplattans axel for att sékerstélla séker drift.

4. Oppna trédmatarverkets sk&p och satt in Idssprinten genom hélen i montageplattans axel.

Nar trddmatarverket tas bort frdn montageplattan for att anvdndas ndgon annanstans maste
Oppningspluggen sattas tillbaka.
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2.4 INSTALLATION AV UTRUSTNING PA VAGNEN X3T4
(TILLVAL)

Vagnen X3T4 &r en 4-hjulig vagn med gasflaskhéllare for X3 FastMig som finns som tillval.

Utdver denna instruktion bor du @ven lasa de installationsinstruktioner som medfoljer vagnen.

Verktyg som kravs:

Y.

1. Installera stromkallan pa vagnen.

2. Sakra strémkallan pa vagnen.
>> Med fastet som medfdljer vagnen:

@ Observera ocksa att handtaget/kabelhallaren ska monteras tillsammans med fastbygeln nér du
anvénder en vattenkyld strémkdlla: "Installera kablar (X3 WF HD300)" pa sidan 44 eller "Installation
av kablar (X3 WF HD200)" pa sidan 41.
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X3 stréomkalla, modeller med standardhdjd:

X3 strémkélla, hégre modeller med flerspdnningsenhet:

>> Samt med tva skruvar fram och tvéa skruvar bak (anvand skruvarna som medfdljer fastet):
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®
®

3.

4.

5.

Trddmatarverket X3 HD200 kan installeras ovanpa strémkéllan med hjélp av den fasta
monteringsplattan fér trddmatarverket och skyddsmedar.

X3 Wire Feeder HD300 kan installeras ovanpda strémkéllan med hjélp av tradmatarverkets runda
monteringsplatta (tilldter vridning).

Montera tr&dmatarverkets montageplatta pa strémkallan.

>> X3 WF HD200: Se "Installation av tradmatarverk med fast platta (X3 WF HD200)" pa sidan 28 for mer
information.

>> X3 WF HD300: Se "Installera trddmatarverk med monteringsplatta (X3 Wire Feeder HD300)" pa sidan
30 fér mer information.

Placera tradmatarverket pd montageplattan ovanpa stromkallan.

>> X3 WF HD200: Se "Installation av tradmatarverk med fast platta (X3 WF HD200)" pa sidan 28 for mer
information.

>> X3 WF HD300: Se "Installera tradmatarverk med monteringsplatta (X3 Wire Feeder HD300)" pa sidan
30 for mer information.

Placera gasflaskan pa det bakre stéllet och fast den med kedjan som medfdljer vagnen.

Om du behdver lyfta utrustningen, se "Lyftutrustning” pé sidan 92.

© Kemppi
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2.5 INSTALLATION AV UTRUSTNING PA VAGNEN X3T2
(TILLVAL)

Vagnen X3T2 ar en 2-hjulig vagn for X3 FastMig som finns som tillval.

Utdver denna instruktion bor du @ven lasa de installationsinstruktioner som medfoljer vagnen.

@ De vattenkylda strémkéllorna med flerspdnningsenhet &r inte kompatibla med X3T2-vagnen pa
grund av sin héjd. Den 2-hjuliga vagnen X3GT2 kan anvéndas istéllet.

@ Tradmatarverket X3 Wire Feeder HD300 kan installeras ovanpd strémkdéllan med hjélp av
trddmatarverkets monteringsplatta. Denna metod &r inte tillimplig med tradmatarverket X3 HD200.

Verktyg som kravs:

O 49
Ly

&

@ Strémkéllan kan installeras med vagnens bottenplatta redan fast pa vagnens ram, eller s3 att
vagnens bottenplatta forst fdsts pa strémkéllan och enheten sedan lyfts p& vagnen.

1. Lyft upp strémkaéllan pa vagnens bottenplatta s att fastklammorna hamnar i linje med fasthalen. Fast
strémkaéllan pé bottenplattan med de medféljande skruvarna (2 x M5x12 skruvar pa framsidan, 2 x
M5x12 skruvar pa baksidan).
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2. Om strémkéllan installerades separat pa vagnens bottenplatta i foregaende steg: Lyft pa stromkéllan
och vagnens bottenplatta pa vagnen och fast enheten pa vagnen i varje hérn av bottenplattan. Anvand
bultarna (4 x M8x12), muttrarna (4 x M8) och brickorna (8 x M8) som féljer med vagnen.

3. Vidinstallation av den hégre modellen av stromkélla (med integrerad kylenhet): Fast fastplattans stod
pa vagnens ram i enlighet med aggregatets hojd. Fast fastplattorna bakifrén med de medféljande
bultarna (2 x M6x16-bultar och 2 x M6-brickor).
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4. Placera den 6vre stodplattan pa stromkallan och fast den bakifrdn med de medféljande bultarna (2 x
M6x16-bultar och 2 x M6-brickor) genom fastplattorna.

5. Fast den dvre stddplattan pa strémkallan med de medfdljande skruvarna (3 x M6x16 och 3 x M6
brickor).

@ Vid installation av staplade tradmatarverk ska &ven monteringsplattan for tradmatarverket
installeras pa strémkéllan i detta skede. Monteringsplattan anvander samma fastpunkter som den
ovre stodplattan.

6. Placera tradmatarverket p&d montageplattan ovanpa strémkallan.

>> Se "Installera trédmatarverk med monteringsplatta (X3 Wire Feeder HD300)" péa sidan 30 for mer
information.
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A\ Trédmatarverket maste sikras pd montageplattans axel for att sékerstélla séker drift.
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2.6 INSTALLATION AV UTRUSTNING PA X5 4-HJULSVAGN
(TILLVAL)

Denna 4-hjuliga vagn med gasflaskvagn ar en valfri transportenhet for X5 FastMig som ocksé kan anvéandas
med X3 FastMig. Utrustningen maste fastas pé plats med hjalp av ett utrustningsspecifikt tillbehor for
fastkonsol for X3 FastMig (SP027771).

Utdver denna instruktion bor du @ven lasa de installationsinstruktioner som medfoljer vagnen.

Verktyg som kravs:

1. Installera stromkallan p& vagnen genom att fdlja de installationsanvisningar som medféljer vagnen och
de grundldggande installationsprinciper som beskrivs har: "Installation av utrustning pa vagnen X3T4
(tillval)" p& sidan 32.

2. Sakra strémkallan pa vagnen.
>> Med X3 FastMig fastkonsol:

@ Fér den hégre strémkéllan med flerspédnningsenhet &r fastkonsolen annorlunda (séljs separat som
SP029547 Stédstang X5/X3MV):
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3. Installera trddmatarverket och gasflaskan genom att fdlja de installationsanvisningar som medféljer
vagnen och de grundldggande installationsprinciper som beskrivs hér: "Installation av utrustning pa
vagnen X3T4 (tillval)" p& sidan 32.
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2.7 INSTALLATION AV KABLAR (X3 WF HD200)

Anslut férst mellanledaren till trddmatarverket och darefter till strémkallan. For beskrivning av kontakten, se
"X3 Wire Feeder HD300" p& sidan 15.

Verktyg som kravs:

@ Dra kablarna s& snyggt som mdjligt.
1. Anslut svetsstromkabeln (3) till trédmatarverket. Tryck in kabeln s& Iangt det gar och vrid kopplingen
medurs for att dra at kabeln s3 att den sitter fast.

A Dra 4t svetsstrémkabeln s mycket du kan fér hand. Om svetsstrémkabein sitter I6st, kan det leda
till 6verhettning.

2. Tryck skyddsgasslangen (1) mot slangkopplingen sa att den lases fast.
3. Anslut styrkabeln (2) till kontakten. Vrid hylsan medurs s3 att den I3ses fast.

4. Om du har kylenheten som tillval ska du placera slangarna for kylvatska (4) i urtaget pa
trddmatarverkssidan och kontakterna genom éppningarna.

5. Tryckihop fjaderfastet for att fasta slanganslutningarna. Nar du har lossat fjaderfastet, se till att det
I&ses pa plats i sparen i slangkopplingen.
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Fast kabelfastena.
Anslut svetsstromkabeln (6) till pluskontakten (+) pa strémkallan.
Anslut styrkabeln (7) till strémkallan.

© © N O

Anslut skyddsgasslangen till gasflaskan.

10. Om utrustningen ar vattenkyld, anslut kylvatskeslangarna (8, 9) till kylenheten. Slangarna ar
fargkodade.

11. Fast kablarna med de medféljande kabelklammorna beroende pé din utrustningsinstallation.
Kabelklammorna hjalper till att leda kablarna och fungerar som en dragavlastning.

@ De 1,5 meter Ianga mellanledarna levereras med en kabelkldmma fést i kabeldnden ndrmast
strémkallan.
Mellanledare som &r fem meter eller ldngre har tva kabelklimmor monterade, en vid strémkéllan
och en vid tradmatarverket.

>> Om tradmatarverket &r installerat ovanpa stromkallan kan den bifogade kabelklamman fastas pa en
hallare, som finns som tilloehdr, pa stromkallan (med den medféljande muttern):

# o
g | ;

AR

e

>> Nar stromkallan ar monterad pa vagn, fast den medféljande kabelklamman pa vagnens stodfaste
(med den medféljande muttern):
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>> Kablar som ar fem meter eller langre: For att sékra anden av mellanledaren narmast trédmatarverket,
placera det extra stodfastet runt trddmatarverkets bakre handtag och fast kabelklamman pa det
(med den medfdljande muttern).

For anslutning av aterledare och MIG/MAG-svetspistolen till systemet, se "Anslutning av svetspistol och
dterledare” pé sidan 49.

@ For de flesta MIG/MAG-applikationer och tillsatsmaterial ansluts trddmatarverkets svetsstrémkabel
till strémkdéllans pluspol. Polariteten kan véljas genom att svetsstrémkabeln och dterledaren ansluts
till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) p& strémkéllan. For detta dndamal finns en extra
kabelférldngning fér mellanledarens svetsstrémkabel som tillval.

A Kontrollera att du anslutit och dragit 4t alla kablar ordentligt.

A Mellanledaren védrms upp under svetsning. Kablarna maste hanteras med férsiktighet direkt efter
svetsning.
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2.8 INSTALLERA KABLAR (X3 WF HD300)

Anslut férst mellanledaren till trddmatarverket och darefter till strémkallan. For beskrivning av kontakten, se
"X3 Wire Feeder HD300" p& sidan 15.

@ Dra kablarna sa snyggt som mdjligt.

1. Anslut svetsstrémkabeln (3) till trddmatarverket. Tryck in kabeln sa I&ngt det gar och vrid kopplingen
medurs for att dra 8t kabeln s& att den sitter fast.

A Dra 4t svetsstrémkabeln s§ mycket du kan fér hand. Om svetsstromkabeln sitter I6st, kan det leda
till 6verhettning.
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2. Tryck skyddsgasslangen (1) mot slangkopplingen s att den lases fast.
3. Anslut styrkabeln (2) till kontakten. Vrid hylsan medurs s3 att den l8ses fast.

4. Om utrustningen ar vattenkyld, placera kylvatskeslangarna (4, 5) i kanalen pa sidan av trédmatarverket
och for in anslutningarna genom éppningarna.

5. Tryckihop fjaderfastet for att fasta slanganslutningarna. Nar du har lossat fjaderfastet, se till att det
I&ses péa plats i sparen i slangkopplingen.
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6. Fast kabelfastena.

7. Anslut svetsstrémkabeln (6) till pluskontakten (+) pé stromkallan.
8. Anslut styrkabeln (7) till stromkallan.

9. Anslut skyddsgasslangen till gasflaskan.

10. Om utrustningen ar vattenkyld, anslut kylvatskeslangarna (8, 9) till kylenheten. Slangarna ar
fargkodade.

11. Fast kablarna med de medféljande kabelklammorna beroende pé din utrustningsinstallation.
Kabelklammorna hjalper till att leda kablarna och fungerar som en dragavlastning.

@ De 1,5 meter Ianga mellanledarna levereras med en kabelkldmma fést i kabeldnden ndrmast
stromkaéllan.
Mellanledare som &r fem meter eller ldngre har tva kabelklammor monterade, en vid strémkéllan och
en vid tradmatarverket.

>> Om tradmatarverket &r installerat ovanpa stromkallan kan den bifogade kabelklamman fastas pa en
hallare, som finns som tilloehdr, pa stromkallan (med den medféljande muttern):

e

>> Nar stromkallan ar monterad pa vagn, fast den medféljande kabelklamman pa vagnens stodfaste
(med den medféljande muttern):
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>> Kablar som ar fem meter eller langre: For att sékra &nden av mellanledaren narmast tradmatarverket,

placera det extra stodfastet runt trddmatarverkets bakre handtag och fast kabelklamman pa det
(med den medféljande muttern).

For anslutning av aterledare och MIG/MAG-svetspistolen till systemet, se "Anslutning av svetspistol och
&terledare" pé& sidan 49.

@ Fér de flesta MIG/MAG-applikationer och tillsatsmaterial ansluts trddmatarverkets svetsstrémkabel
till strémkdéllans pluspol. Polariteten kan véljas genom att svetsstrémkabeln och dterledaren ansluts

till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) p& strémkéllan. For detta d&ndamal finns en extra
kabelférldngning fér mellanledarens svetsstrémkabel som tillval.
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A Kontrollera att du anslutit och dragit 4t alla kablar ordentligt.

A Mellanledaren védrms upp under svetsning. Kablarna maste hanteras med férsiktighet direkt efter
svetsning.
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2.9 ANSLUTNING AV SVETSPISTOL OCH ATERLEDARE

X3 FastMig har utformats for att anvandas med Kemppi Flexlite GXe MIG/MAG-svetspistoler. For
bruksanvisning till Flexlite GXe, se userdoc.kemppi.com.

@ Kontrollera alltid att trddledaren, kontaktmunstycket och gaskapan &r lampliga for arbetet.

GOr sé héar for att ansluta MIG/MAG-svetspistolen till X3 wire feeder:

1. Tryck in svetspistolens koppling (Euro) i tradmatarverkets svetspistolkontakt (Euro) och dra &t hylsan
for hand.

2. Omdu har en stromkalla med kylenhet och en vattenkyld svetspistol maste du dven ansluta
kylvatskeslangarna. Slangarna ar fargkodade.
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3. Installera och ladda tillsatsmaterialet enligt beskrivningen i "Installation och byte av trad/rérelektroden
och traddbobin" pa sidan 56.

4. Kontrollera gasflédet. Se "Installera gasflaska och testa gasflddet" pa sidan 65 f6r mer information.

5. Anslut aterledaren till stromkallans kontakt (-) p& framsidan.

(Bilden ovan visar olika instéliningsalternativ.)

2.9.1 ANSLUTNINGAR FOR MMA-SVETSNING OCH
BAGLUFTSMEJSLING

@ I det hér kapitlet beskrivs anslutningarna med tradmatarverket anslutet till systemet. | det har fallet
anvénds tradmatarverkets funktionspanel for att styra MMA-svetsparametrarna. F6r anvédndning av
strémkéllan till fristdende MMA-svetsning, se "Anslutningar for fristdende MMA-svetsning och
bagluftsmejsling” pa sidan 53.

@ Féljande steg beskriver hur du ansluter svetsledaren, men samma anslutningsmetod och

férsiktighetsanvisningar géller fér anslutning av elektrodhallaren fér bagluftsmejsling.
MMA-svetsning kraver att svetsstromkabeln (till trAdmatarverket) kopplas bort frén svetsanslutningen (+)
pa baksidan av stromkallan.

Som tillval kan en extra DIX-splitteradapter anslutas till den bakre svetskontakten (+), om MMA-svetsning
anvands ofta.
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Gor sa hir for att ansluta svetsledaren med elektrodhallaren (eller mejslingskabeln) till X3 power
source:

1. Om den redan &r ansluten, koppla tillfalligt bort svetsstromkabeln (som gar till trddmatarverket) fran
strémkallans baksida.

Gor sa héar for att ansluta till X3 power source med splitteradaptern som finns som tillval:

A Koppla bort svetsledaren eller ta bort elektroden fran elektrodhéllaren nér du inte svetsar i MMA-
ldge. Ansluten p& detta sétt dr MMA-svetsledaren en del av kretsen &ven vid svetsning i andra
driftldgen (t.ex. MIG).
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1. Om den redan &r ansluten, koppla bort svetsstrémkabeln (som gér till trddmatarverket) fran
stréomkallans baksida.

2. Anslut en DIX-splitteradapter till svetsstromkabelns kontakt (+) pé baksidan av strémkallan.

3. Anslut bade svetsstromkabeln (som gér till trddmatarverket) och svetsledaren med elektrodhallaren till
DIX-splitteradaptern.

Gor sa hir for att ansluta aterledaren och vaxla till MMA-lage:
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1. Anslut terledaren till strémkallans kontakt (-) pa framsidan.

2. Andra svetssystemets driftlage till MMA med hjélp av funktionspanelen pa trédmatarverket. Mer
information finns i "X3 funktionspanel" pé sidan 71.

@ De flesta MMA-tillampningar kréver att svetsledaren (eller mejslingskabeln) &r ansluten till pluspolen
4 strémkdllan. Polariteten kan véljas genom att svetsledaren (eller mejslingskabeln) och
aterledaren ansluts till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) p& stromkdllan. Fér detta &ndamal
finns en extra kabelférlangning fér mellanledarens svetsstréomkabel som tillval.

2.9.2 ANSLUTNINGAR FOR FRISTAENDE MMA-SVETSNING OCH
BAGLUFTSMEJSLING

X3 stromkaéllor kan anvandas for MMA-svetsning och bagluftsmejsling dven utan trddmatarverk. Fjarreglage
HR53 kravs for denna fristdende anvandning.

Gor sé har for att ansluta elektrodhallaren, &terledarkabeln och fjarreglage HR53 till X3 stromkallan:

1. Anslut HR53-fjirreglaget till anslutningen for styrkabel pa baksidan av stromkallan.
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2. Anslut aterledaren till stromkallans aterledaruttag (-) pa framsidan.

@ Nér strémkéllan slas pa startar den i MMA-svetsning / mejslingsléage.

For mer information om HR53-fjdrreglaget, se "Anvanda HR53-fjarreglaget" pé sidan 90.
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2.10 INSTALLATION AV FJARREGLAGE HR53 (TILLVAL)

Fjarreglage finns som tillval. Aktivera fjarreglering genom att ansluta fjarreglaget till X3 FastMig-
svetsutrustningen.

@ En extra splitteradapter krévs for att ansluta HR53-fjarrkontrollen nér dven tradmatarverket ar
anslutet.

1. Anslut splitteradaptern till stromkallans styrkabelanslutning.

2. Anslut styrkabeln (som gér till trddmatarverket) till splitteradapterns férsta tillgdngliga honkontakt.

3. Anslut fjarreglagekabeln till splitteradapterns sista tillgangliga honkontakt.

X3 FastMig stoder dven féljande pistolfjarreglage med de kompatibla modellerna Flexlite GX och GXe:

¢ GXR10
e GRe50.

Mer information om pistolfjarreglage finns i bruksanvisningarna till Flexlite GX och GXe i Userdoc.

X3 strémkéllor kan anvédndas fér MMA-svetsning och bagluftsmejsling dven utan trddmatarverk.
Fjarreglage HR53 krévs for denna fristdende anvandning.
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2.11 INSTALLATION OCH BYTE AV TRAD/RORELEKTRODEN
OCH TRADBOBIN

Detta avsnitt beskriver hur man installerar tréd/rérelektroden och trddbobin i X3 wire feeder.

@ Anslut MIG/MAG-svetspistolen till tradmatarverket innan du installerar tradbobinen.
@ Né&r du byter trédbobin, ta bort kvarvarande trad ur svetspistolen och tradmatningsmekanismen
innan du tar bort tradbobinen.

A Se alltid till att matarhjulen &r anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material).
Se &ven "Installation och byte av matarhjul" pa sidan 60.

Sa har installerar du tradbobinen:

1. Oppna trddmatarverkets sk&p.

2. Séttin trédbobinen pa bobinnavet och tryck in bobinen i tradmatarverket tills ld&smekanismens
l&sklammor l3ser fast den.

@ Kontrollera att bobinen sitter 4t rdtt hall och att tillsatsmaterialet I6per fran bobinens undersida till
matarhjulen.

@ Vid installation maste stiftet bredvid bobinnavet i trédmatarverket passa in med och féras in i hdlet i
bobinen eller bobinadaptern. X3 HD300 tradmatarverk: For alternativ fér adapter fér trédbobin, se
"Tréddbobiner (X3 WF HD300)" p& sidan 16.

4. Justera bobinbromsen vid behov genom att justera bobinbromsens atdragningsskruv i mitten av
bobinnavet.

>> Bromskraften kan justeras genom att vrida justerskruven med en platt skruvmejsel (X3 HD300) eller
med en insexnyckel (X3 HD200) genom det mittersta halet i lasspaken.
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® Det tryck som du ska applicera beror pa storlek och vikt p4 tillsatstrdden och bobinen, men ocksg pa
trddmatningshastigheten. Ju tyngre tradbobin och ju snabbare trddmatarhastighet, desto stérre
behov att 6ka bromsbelastningen. Justera trycket, sdkra laskldmman, stéll in

trddmatningshastigheten och kontrollera att bromskraften &r tillrdcklig for att tillsatsmaterialet inte
sldpper fran bobinen vid dvermatning.

Sa hér tar du bort tradbobinen:

1. Frigor Idskldmmorna genom att vrida vredet i mitten av bobinnavet.
2. Tryck ldsklammorna ndgot mot mitten.
3. Borttagning av tradbobinen.

Sa hér installerar du tillsatsmaterialet:

1. Frig6r anden pa trdden frén bobinen och kapa av eventuell deformerad bit sa att &nden blir rak.

@ Kontrollera att traden inte dker av bobinen nér du sldpper den.

2. Fila av @nden pé trédden sa att den blir jamn.

[\ Vassa kanter pa traddnden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckhjulets Idsarmar sé att du kan flytta isar matarhjulen.
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4. Forin tillsatsmaterialet genom inloppsréret och det mellersta styrréret och sedan in i utloppsréret som
matar in tillsatsmaterialet i svetspistolen.

6. Stang tryckhjulets l&sarmar s att tillsatsmaterialet |1&ses fast mellan matarhjulen. Kontrollera att
tillsatsmaterialet passar in i matarhjulens spar.

7. Justera matarhjulstrycket med hjalp av vreden pé lIdsarmarna.

>> De graderade skalorna pa tryckhjulets lasarmar indikerar trycket som appliceras pa en relativ skala
fran 1till 10.
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Applicera jamnt tryck pa bada armarna.

B> B

For hégt tryck kan orsaka skador pa tillsatsmaterialet (sérskilt aluminium och fyllda/belagda
tillsatsmaterial) och hindra matningen av tillsatsmaterialet. Fér hgt tryck kar ocksa belastningen
pa trédmatningsmekanismen.

®

Stang trddmatarverkets skap.

©

Tryck pa tradinmatningsknappen for att mata in tillsatsmaterialet i svetspistolen. Stanna nar traden nar
svetspistolens kontaktmunstycke.

>> | X3 wire feeder aktiveras tradinmatningen nar du trycker lange pa avtryckarlogikknappen pa
funktionspanelen.

A Se upp fér trdden nér den nar kontaktmunstycket och Idmnar svetspistolen.

10. Se innan du svetsar till att svetsparametrarna och instéllningarna pa funktionspanelen &r de ratta for din
svetsapplikation.

>> Se "X3 funktionspanel" pa sidan 71 for mer information.
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2.12 INSTALLATION OCH BYTE AV MATARHJUL

Byt ut matarhjulen n3r materialet och/eller diametern pa tillsatsmaterialet dndras.
Vilj nya matarhjul enligt tabellerna som visas har: "Slitdelar till X3 wire feeder" pa sidan 119.
For byte av matarhjul:

1. Oppna tr&dmatarverkets skap.
2. Lossa tryckhjulets Idsarmar pa trédmatningsmekanismen.
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4. Oppna tryckhjulets héllare och ta bort tryckhjulen.
5. Ta bort matarhjulen.

6. Folj de féregdende stegen i omvand ordning for att montera matarhjulen. Passa in skéran i botten pé
drivhjulen med tappen pa drivaxeln.
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7. Sétt tillbaka monteringshylsorna och fasttapparna sé att driv- och tryckhjulen Idses pa sina platser.

9. Sting trddmatarverkets skép.

Se "Installation och byte av trdd/rérelektroden och trddbobin" p& sidan 56 for mer information om
installation av tillsatsmaterial.

© Kemppi 62 1922370/ 2551



‘ KEMPPI X3 FastMig

Bruksanvisning - SV

2.13 MONTERING OCH BYTE AV STYRROR

Traddmatningsmekanismen har tre styrrér. Byt ut dessa nar diametern pé tillsatsmaterialet dndras eller vid
byte av material.

@ Vid byte av frémre styrrér maste MIG/MAG-svetspistolen tas bort.

a. Utloppsror
b. Mellanstyrror
c. Inloppsror

Vilj nya styrror enligt tabellerna som visas hér: "Slitdelar till X3 wire feeder" pa sidan 119.
S& har byter du styrror:

1. Lossa tryckarmarna och ta bort tillsatsmaterialet och trddmatarhjulen frén systemet.

>> Se "Installation och byte av matarhjul" pa sidan 60 for mer information om borttagning av
traédmatarhjul.

2. Lossa atdragningsskruven och dra ut det bakre styrroret.

3. Taaven bort det framre styrroret genom att trycka ut det genom anslutningen till svetspistolen.
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4. Slapp upp atdragningsvredet i mitten och dra ut mellanstyrréret.

5. Sattin det nya bakre styrroret och fast det genom att dra at skruven.
6. Installera ett nytt framre styrror genom att trycka in det genom anslutningen till svetspistolen.
7. Sattin ett nytt mellanstyrrér och fast det med &tdragningsvredet.

8. Byt ut trédmatarhjulet vid behov.

>> Se "Installation och byte av matarhjul" pa sidan 60 for mer information om montering av
trédmatarhjul.
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2.14 INSTALLERA GASFLASKA OCH TESTA GASFLODET

A Hantera gasflaskorna med férsiktighet. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka
person- eller egendomsskada!

A Kontrollera att gasflaskan &r ordentligt férankrad i staende position i en specialhéllare pa vaggen
eller pa svetsutrustningens vagn. Gasflaskans ventil ska alltid vara stangd nar du inte svetsar.

@ - Om en transportenhet med gasflaskstéll anvénds ska gasflaskan férst monteras pa
transportenheten och dérefter gérs anslutningarna.
- Montera svetspistolen pa tradmatarverket innan gasflaskan installeras och testas.
- Anvénd inte hela innehéllet i flaskan.
- Anvéand alltid en godkénd och testad regulator och flédesmétare.

For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterforsiljare.

1. Vagn utan hylla fér gasflaska: Placera gasflaskan pa en lamplig och séker plats.

2. Med gasflaskvagn: Flytta gasflaskan till transportenhetens gasflaskhallare och sdkra den pa plats med
den medfdljande kedjan.

>> For kedjan genom den 6vre delen av nyckelhalsdppningen och sldpp ner den i den smala delen av
halet for att I1dsa kedjan pa plats.

Anslut svetspistolen till trédmatarverket om den inte redan ar ansluten.
Anslut gasslangen till trddmatarverket.
Oppna gasflaskans ventil.

o g kW

Tryck pa knappen for gastest pa trddmatarverkets funktionspanel for att spola ut resterna av
foregdende skyddsgas och mata in ny gas i systemet.

>> | X3 wire feeder aktiveras gastestet nar du trycker ldnge pa knappen for val av fjarreglage pa
funktionspanelen.

@ Du kan dven anvénda gastestfunktionen for att testa att skyddsgasen flédar genom systemet p4 rétt
sétt.

7. Tryck en gang till pd knappen for gastest for att justera gasflédet. Anvand en extern flédesmétare och
regulator fér matning och justering.

>> | X3 wire feeder aktiveras gastestet nar du trycker ldange pa knappen for val av fjarreglage pa
funktionspanelen.
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Rekommenderade gasfloden (endast for allman vagledning):

Argon 10...251/ min
Helium -

Argon +18-25% CO2 | 10...251/ min
CO02 10...251/ min

* Beroende pa gaskapans storlek och svetsstrémmen.
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3.DRIFT

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga dtgarder vidtagits enligt
installningsinstruktionerna.

A Anslut endast svetsmaskinen till ett jordat uttag.

Det &r férbjudet att svetsa pa platser dér det foreligger omedelbar fara for brand eller explosion!

Mellanledaren védrms upp under svetsning. Kablarna maste hanteras med férsiktighet direkt efter
svetsning.

> > b

Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s& att kylluften kan cirkulera fritt. Det bér
finnas minst 15 centimeter fritt utrymme runt utrustningen for att luften ska kunna cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, koppla bort anslutningskontakten frén
elnétet.

©

@ Kontrollera alltid fére anvandning att mellanledaren, skyddsgasslangen, aterledaren och kldmman
samt natkabeln &r i funktionsdugligt skick. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt och ordentligt
atdragna. Lésa anslutningar kan férsdmra svetsresultatet och skada anslutningarna.
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3.1 FORBEREDELSE AV SVETSUTRUSTNING FORE
ANVANDNING

Innan du borjar anvanda svetsutrustningen

o Setill att installationen har slutférts i enlighet med din svetsutrustnings konfiguration och processer
>> Se kapitlen "Installation" pa sidan 26.

e Sl pé svetsutrustningen

e Forbered kylaren

e Anslut aterledaren till arbetsstycket

o Kalibrera kabelkretsen (endast MIG-metoden)
>> Se vidare "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa sidan 70 for instruktioner.

Sla pa svetsutrustningen

SI& pa svetsutrustningen genom att vrida strémbrytaren till ON (1).

Vrid strémbrytaren for att starta och stdnga av svetsutrustningen. Anvand inte stickproppen som
strombrytare.

@ Om svetsutrustningen inte ska anvdndas under en léngre tid, dra ut ndtkontakten fér att koppla bort
utrustningen fran elnatet.

Forberedelse av kylare (endast med vattenkyld modell)

Fyll kylvitskebehallaren i kylaren med Kemppi-kylvétska eller motsvarande. FOr anvisningar om pafylining
av kylaren, se "Kylarpafylining och cirkulation av kylvitska" pa nésta sida. For att svetsa maste du fore
svetsning pumpa runt kylvatskan i systemet genom att trycka pa cirkulationsknappen pé kylenhetens
framsida.

Anslut aterledare

Se till att arbetsstycket &r anslutet till jord for att minska risken for skador pg anvéndare eller
elektrisk utrustning.

Fast &terledarens kabelkldamma pé arbetsstycket.

Kontrollera att kliimman och kontaktytan p& objektet &r ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till
att den sitter fast ordentligt.

Vilj metod och process

For att vélja metod (MIG/MMA/B&gluftsmejsling), se "X3 funktionspanel" pa sidan 71.

@ Byt dven ut svetskabeln och ta bort eller byt ut tillsatsmaterialet i tradmatarverket.

© Kemppi 68 1922370/ 2551



‘ KEMPPI X3 FastMig

Bruksanvisning - SV

3.1.1 KYLARPAFYLLNING OCH CIRKULATION AV KYLVATSKA

Fyll pa kylaren med fardigblandad kylvatska. Blandningsférhallandet bor vara 20-50 % som standard.

Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som &r avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvétska fran Kemppi.

A Tillsatt inte vatten i det férdigblandade kylvétskan. Anvénd inte kylvétska avsedd for bilar eller
etanolbaserade blandningar.
1. Oppna kylarlocket.

2. Fyllkylaren med kylvatska. Fyll inte 6ver max. markering.

3. Sténg kylarlocket.

For att cirkulera kylvatskan:

Tryck pé knappen for kylvatskecirkulation pa kylarens framsida. P& sa satt aktiveras motorn till pumpen som
pumpar runt kylvatskan genom slangarna och brannaren.

Cirkulera kylvatskan varje gang du byter brénnare. Kontrollera och fyll pa kylvatska vid behov (t.ex. om
svetspistolen byts till en modell med langre slangpaket).
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3.1.2 KALIBRERING AV SVETSKABELKRETSEN

Med X3 FastMig kan motstandet i svetskabelkretsen matas med hjélp av den inbyggda funktionen for
kabelkalibrering utan extra matkabel. Denna kalibreringsfunktion ar endast tillganglig i MIG-laget.

Kalibreringen maste géras om maskinen aldrig har svetsats med, eller om den totala ldngden pa
svetspistolen, mellanledaren och aterledaren har éndrats med minst fem meter.

Anslut aterledaren mellan strdmkallan och arbetsstycket.

Ta bort gasképan frén svetspistolen.

Anslut svetspistolen till trddmatarverket.

SI& pé svetsutrustningen.

P4 funktionspanelen trycker du pa knappen for kabelkalibrering (Iangt tryck pé instaliningsknappen for
tillsatsmaterial och skyddsgas).

>> For mer information om funktionspanelen till X3 wire feeder, se "X3 funktionspanel" pa nasta sida.

Tryck pé instaliningsrattknappen péa funktionspanelen for att starta och ror vid det rengjorda
arbetsstycket med svetspistolens kontaktmunstycke.

(i) Dubehéver inte trycka in avtryckaren. Avtryckarfunktionen ar avaktiverad i det har laget.

Nar du &r klar visas kalibreringsvardena (motstédnd och induktans) p& skarmen.
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3.2 X3 FUNKTIONSPANEL

| det har avsnittet beskrivs reglagen och funktionerna péa X3-trddmatarverkets funktionspanel.

EICRC
B BSng

1. Vansterinstaliningsratt (mer information nedan)
>> Vrid och tryck pd instaliningsratten for att gora val
2. Hodger instéallningsratt (mer information nedan)
>> Vrid och tryck pa instaliningsratten for att gora val
3. Avtryckarlogik och tradinmatningsknapp
>> Kort tryckning: Val av avtryckarlogik (2T/4T)
>> Lang tryckning: Tradinmatning, matar tillsatsmaterialet framat (med ljusbagen sléackt).

@ Under tradinmatningen kan tradmatningshastigheten justeras med héger instéliningsratt.

4. Process- och driftlagesknapp
>> Kort tryckning: Val av MIG/MAG-svetsprocess (Manuell MIG/MAG (M)/1-MIG (A) / Puls MIG (fL)).
Anvand den hogra installningsratten for att valja. | manual MIG laget 6ppnas forst materialvalsmenyn
genom en kort tryckning pa knappen.
>> Langt tryck: Val av driftlage (MIG/IMMA/Bagluftsmejsling)

@ Processen Puls MIG &r endast tillgdanglig med en strémkélla med puls.

@ Na&r du dr i MMA- eller mejslingslage, innebdr ett kort tryck pa svetsmetoden att enheten &tergar till
MIG-laget.

5. Knapp fér minneskanal
>> Kort tryck: Andra minneskanal
>> Langt tryck: Spara till minneskanal >> Fér mer information, se: "Minneskanaler" pa sidan 81
6. Knapp for val av material och kabelkalibrering
>> Kort tryck: Val av tillsatsmaterial, tjocklek och skyddsgas >> For mer information, se:
"Grundinstaliningar for 1-MIG och PulsMIG" pa sidan 74
>> Langt tryck: Kabelkalibrering >> For mer information, se: "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa
foregdende sida

© Kemppi /1 1922370/ 2551



X3 FastMi
' KEMPPI Bruksanvisni:gSt— SI\%

7. Knapp for svetsparametrar
>> Kort tryck: Ytterligare justeringar av svetsparametrar: HotStart/Kraterfyllnad/Tradavbrinningstid
(efterstrom) (PC) >> For mer information, se: "Ytterligare svetsparametrar" pa sidan 78
>> Langt tryck: Vattenkylning AUT/ON/OFF (AUT = Automatisk). Anvand den hogra instaliningsratten for
att vélja.
8. Fjarreglage och knapp for gastest
>> Kort tryckning: Val av fjarreglagelage (galler endast pistolfjarreglage): Trddmatningshastighet / Kanal
| AV
>> Langt tryck: Gastest, test av skyddsgasflédet och urspolning av gasledningen

@ Under gastestet kan gasflddet justeras med instéllningsratten.

9. Funktionspanel, display.
>> For mer information, se: "X3 funktionspanel" pa féregaende sida.

Instéllningsrattens funktioner i huvudvyn fér svetsning
Vanster installningsratt:

e Manuell MIG/MAG: Justering av trddmatningshastighet

e 1-MIG: Justering av tr&dmatningshastighet

e Puls MIG: Justering av tradmatningshastighet

 MMA: Justering av svetsstrom

* Mejsling: Stromjustering.
Hoger installningsratt:

* Manuell MIG/MAG: Justering av svetsspanning

* 1-MIG: Fininstallning av svetsspanning/dynamik (tryck for att vaxla mellan justerade parametrar)

e Puls MIG: Fininstallning / Pulsstrom (tryck for att vaxla mellan instéllda parametrar)
¢ MMA: Justering av dynamik.

@ Héger instéllningsratt anvdnds som standard for instéllningar och val nér du sparar svetsparametrar
till en minneskanal eller nér du justerar ytterligare parametrar.

@ | de flesta justerings- och instéliningsvyer atergar du till huvudvyn genom att trycka pa vanster
instéliningsratt eller en av sidoknapparna.

>> For mer information, se: "Huvudparametrar for svetsning" pa sidan 75

Sikerhetslas: Genom att halla inne instaliningsrattarna 1 och 2 samtidigt i tvd sekunder kan enheten
sakerhetsldsas. Detta forhindrar oavsiktlig svetsning och drift av enheten utan att behdva stanga av
utrustningen. Las upp enheten genom att trycka pé instéliningsrattarna 1 och 2 samtidigt i 2 sekunder.

Fabriksaterstillning: Genom att trycka lange pé funktionsknapparna 3 och 8 (avtryckarlogik och
fjarreglage) samtidigt i 5 sekunder kan apparaten aterstéllas till fabriksinstaliningarna.

@ Om du &terstéller till fabriksinstéliningarna raderas alla anvdndardata.

3.2.1 DISPLAYSYMBOLER PA FUNKTIONSPANELEN

1

1. Minneskanaler (1-5) och fjarreglageindikator (visas nar pistolfjarreglage anvands for att byta
minneskanal)
>> Se "Minneskanaler" pa sidan 81 for mer information.
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2. Varnings- och forsiktighetsindikatorer och VRD-indikator (spanningsreduceringsenhet)
>> Se "Varnings- och felindikatorer" pa sidan 81 for mer information.
>> Funktionen spanningsreduceringsenhet (VRD) anvands endast med ldgena MMA och

bagluftsmejsling, och endast om funktionen &r aktiverad pa svetsutrustningen. Mer information finns i
"Spanningsreduceringsenhet (VRD)" pa sidan 89.

IS

88%% ~88 | Ar+88.co0,

3. Instéllningar for tillsatsmaterial, diameter och skyddsgas

2T 4TIRY=

4. Indikatorer for avtryckarlogik, HotStart, kraterfylinad och vattenkylning

0

@
(M)

5. Indikatorer for MIG-svetsprocess

Automatisk (Synergisk) MIG/MAG (1-MIG)
Puls MIG
@ Manuell MIG/MAG
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6. Huvudsvetsparametrar:

a. Instélining av trdédmatningshastighet och indikatorer for materialtjocklek och fjarreglage (nar
pistolfjarreglage anvands for justering av svetsparametrar)

b. Justering av dynamik eller puls

c. Spanning eller fininstallning av spanning

d. MMA-ikon (nar MMA-laget &r valt)
e. Bagluftsmejslingsikon (ndr mejslingslaget ar valt).

Se "Huvudparametrar for svetsning" pa nasta sida for mer information om svetsparametrarna for varje
svetsmetod.

Du kan ocksa hitta en forklaring av X3 funktionspanelens symboler héar: "X3 funktionspanel -
sammanfattning av symboler och ikoner" pa sidan 129.

3.2.2 GRUNDINSTALLNINGAR FOR 1-MIG OCH PULSMIG

Vid automatisk 1-MIG- (A) och Puls MIG-svetsning (/L) m&ste du ange information om tillsatstrdd och
skyddsgas for att bestdmma bas-svetsprogrammet.

@ Processen Puls MIG &r endast tillgdnglig med en strémkélla med puls.

Manuell MIG/MAG-svetsning kraver inte att tillsatsmaterial och skyddsgas anges.

Instaliningen for tillsatstrdd och skyddsgas kan goras nar som helst genom att trycka pé
materialvalsknappen pé funktionspanelen.

Valj tillsatsmaterial genom att vrida och trycka pa héger instélliningsratt.

IS

0 8l

>> Nar du trycker in installningsratten for att bekrafta det installda vardet valjs nasta installningsvarde
automatiskt for justering. Vardet som justeras ar understruket.

Stall in tillsatsmaterialets diameter genom att vrida och trycka pa héger instélliningsratt.

IS

gave 88
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Vilj skyddsgas genom att vrida och trycka pa hoger installningsratt.

IS

g8iec ~88 ' Ar+88.CO,

Nar informationen om tillsatstrdd och skyddsgas har matats in véljer du svetsmetod genom att vrida
och trycka pa den hdgra instaliningsratten. 1-MIG eller Puls MIG:

() De flesta tillgédngliga kombinationer av tillsatstrad och skyddsgas stéds av bdde 1-MIG- och Puls
~  MIG-processen, men vissa begrénsningar géller. Mer information finns i "X3 svetsprogrampaket" p&
sidan 126.

Valj en 1amplig minneskanal for att spara instéliningarna genom att vrida och trycka pé& hoger
installningsratt.

Vid féljande uppstarter startar X3 FastMig med den senast anvanda MIG-svetsprocessen och
minneskanalen.

3.2.3 HUVUDPARAMETRAR FOR SVETSNING

Huvudvyn pa X3:s funktionspanel visar de viktigaste svetsparametrarna, inklusive trédmatningshastighet,
materialtjocklek samt dynamik-, puls- och finjusteringsinstéliningar. Tillgidngliga parametrar beror pé vald
process och/eller valt svetslage.

Instélining av parametrarna gérs med hjélp av de tva instéliningsrattarna under displayen.

-\

\U)  Processen Puls MIG &r endast tillgénglig med en strémkélla med puls.

Tradmatningshastighet

For att justera trddmatningshastigheten vrider du pa vanster instélliningsratt. Den instéllda
trddmatningshastigheten (m/min) visas pa skdrmen. Vid 1-MIG- och Puls MIG-processer visas den
svetsstrém (A) som motsvarar tradmatningshastigheten under hastigheten.

e Justeringsomrade: 0,5-25,0 m/min (eller enligt svetsprogrammet)
e Standardinstallning: 5,0 m/min
e Installningssteg: 0,1 m/min

Indikator for materialtjocklek
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Vardet och indikatorn fér materialtjocklek visas baserat pa instélld trédmatningshastighet med processerna
1-MIG och Puls MIG.

Fininstéllning

Med 1-MIG- och Puls MIG-processerna kan svetsspanningen finjusteras genom att vrida p& den hdgra
instaliningsratten. Speciellt med Puls MIG paverkar justeringen i huvudsak ljusbagsldngden. Den faktiska
spanningen vid svetsning visas under fininstaliningsvardet.

« Justeringsomrade: Enligt svetsprogrammet
e Standardinstallning: 0,0 V
¢ Installningssteg: 0,1V

Spénning

Vid den manuella MIG/MAG-processen kan spanningen justeras genom att du vrider pa hdger
installningsratt.

8.8v

e Standardinstallning: 14,0 V
¢ Instéllningssteg: 0,1V

Pulsstrom

Med Puls MIG-processen kan pulsstrdmmen (topp) justeras genom att forst trycka pa (for att vaxla till
pulsjusteringsldget) och sedan vrida pa den hogra instaliningsratten.
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@ Pulsstrémmen justeras som +/- procent i férhallande till den initiala pulsstrém som definieras i
svetsprogrammet.

Dynamik

Vid den manuella MIG/MAG-processen och 1-MIG kan dynamiken justeras genom att du forst trycker pa (for
att vaxla till dynamikjusteringsléage) och sedan vrider hoger installningsratt.

Vid MMA-metoden kan dynamiken justeras genom att du vrider pa hoger instaliningsratt.

e Justeringsomrade: -9...+9
e Standardinstallning: 0
¢ Instéllningssteg: 1

Strom

Vid MMA-metoden och vid bagluftsmejsling kan strémmen justeras genom att du vrider pa vanster
installningsratt.

e Justeringsomrade: Enligt svetssystemets instéllningar
« Standardinstallning: 50 A
¢ Installiningssteg: 1A
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For mer information om tillgangliga svetsfunktioner och -program, se "Ytterligare svetsparametrar"
nedanfér och "Ytterligare vagledning for funktioner och egenskaper" pa sidan 84.

3.2.4 YTTERLIGARE SVETSPARAMETRAR

For att komma at ytterligare svetsparametrar som HotStart, kraterfyllnad och anpassning av tradens
avbrinningstid (efterstrém) (start- och stopparametrar) samt vattenkylning (tillval), trycker du pa knappen
for svetsparametrar till hoger om X3-funktionspanelens display.

Tillgangliga parametrar beror pa vald metod och/eller valt svetslage.

@ Processen Puls MIG &r endast tillganglig med en stromkaélla med puls.

Hot start

HotStart ar en svetsfunktion som anvander hégre eller ldgre tradmatningshastighet och svetsstrém i bérjan
av svetsningen. Efter tidsperioden fér Hot start dndras strommen till normal svetsstrom. Detta underlattar
svetsstarten speciellt i aluminiummaterial.

S& har stéller du in HotStart:

Tryck pé knappen svetsparametrar fér att ppna motsvarande meny.
Vrid pé den hoégra installningsratten tills ikonen HotStart &r understruken.

="\

Vilj HotStart och justera installningarna genom att trycka pa hoéger instéllningsratt.

Vrid p& den hégra instéliningsratten for att sI& PA eller AV HotStart och tryck p& installningsratten for att
valja.

Om HotStart ar pa: Stall in HotStart-tiden (s) genom att vrida pa hoéger instaliningsratt. Bekrafta vardet
genom att trycka pa den hogra instéliningsratten.

Om HotStart ar pa: Nar du har stallt in HotStart-tiden kan du stélla in nivan (%) genom att vrida pa hoger
instéliningsratt. Bekréfta vardet genom att trycka pa den hogra instaliningsratten.

HotStart-tid (1-MIG):

e Justeringsomréde: 0,1-10,0 s
e Standardinstallning: 1,2 s
¢ Instéllningssteg: 0,1s

© Kemppi 1922370/ 2551



v KEMPPI X3 FastMig

Bruksanvisning - SV

Instéallning av HotStart-tid &r inte mojligt med 4T avtryckarlogik. Se "Funktioner fér avtryckarlogik"
& sidan 84 fér mer information.
HotStart-niva (1-MIG):

o Justeringsomréde: 50...200 %
o Standardinstallning: 140 %
¢ Instéllningssteg: 1 %

Instélining av HotStart (MMA, Bagluftsmejsling):

o Justeringsomréde: -30...+30
o Standardinstallning: 0
¢ Instéllningssteg: 1

Fér MMA och bagluftsmejsling dr HotStart-instélliningen ett kombinerat vérde av fininstélining i
férhallande till standardinstéliningen.

Kraterfyllnad

Nér du svetsar med hdg svetsstrém bildas vanligen en krater vid slutet av svetsen. Kraterfyllnadsfunktionen
minskar svetsstrémmen/tréadmatningshastigheten vid slutet av svetsen sa att fyllnaden av kratern kan géras
med lagre strémniva.

S& hér justerar du kraterfylinad:

Tryck p& knappen svetsparametrar for att Sppna motsvarande meny.

Vrid p& den hdgra instaliningsratten tills ikonen Kraterfylinad &r understruken.

="\

Valj Kraterfyllnad och justera instiliningarna genom att trycka pa hdger instaliningsratt.

Vrid p& den hogra instéliningsratten for att sl& PA eller AV Kraterfylinad och tryck p3 instéllningsratten
for att valja.

Om Kraterfyllnad &r pa: Stall in Kraterfylinadstid (s) genom att vrida p& hdger instaliningsratt. Bekrafta
vardet genom att trycka pé den hdgra instaliningsratten.

Om Kraterfyllnad &r pa: Nar kraterfyllnadstiden stéllts in kan du justera slutnivan (%) genom att vrida pa
hoger instéllningsratt. Bekrafta vardet genom att trycka pé den hdgra instaliningsratten.

Kraterfyllnadstid:

e Justeringsomréde: 0,1-10,0 s
e Standardinstallning: 1,0 s
¢ Installningssteg: 0,1s
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Kraterfylinad slutniva:

e Justeringsomrade: 10...150 %
« Standardinstallning: 30 %
¢ Installningssteg: 1%

Efterstrom

Instélining av efterstrém paverkar tradlangden vid avslutningen av svetsningen, till exempel for att férhindra
att trdden stannar fér ndra smaltbadet. Detta méjliggor ocksa optimal tradlangd for start av ndsta svets.

S& hér justerar du Trddavbrinningstiden (efterstrém) (PC):

Tryck pa knappen svetsparametrar for att 5ppna motsvarande meny.

>> Vid manuell MIG/MAG-svetsning valjs tradavbrinningstiden (efterstrom) direkt for justering.

Endast 1-MIG och Puls MIG: Vrid den hogra instéllningsratten tills det hdgra (tomma) menyalternativet
for svetsparametrar ar understruket.

="\

Endast 1-MIG och Puls MIG: Valj trddavbrinningstid (efterstrém) genom att trycka pa hoger
installningsratt.

Justera tradavbrinningstid (efterstrom) genom att vrida pé& hoger instéliningsratt. Bekréfta vardet
genom att trycka pé den hogra instéliningsratten.

e Justeringsomrade: -30...+30
e Standardinstallning: 0
¢ Instéllningssteg: 1

Installning for vattenkylning (tillval)

For att aktivera eller inaktivera vattenkylning trycker du lange pa knappen svetsparametrar/vattenkylning
och vrider p& hoger instaliningsratt for att 4ndra instéliningen. Bekréfta instéliningen genom att trycka pé
den hogra installningsratten.

e Justeringsomrade: OFF/Aut/ON (Aut = Automatiskt)
o Standardinstalining: Aut

Nar ON ar valt cirkulerar kylvatskan kontinuerligt och nar Aut &r valt cirkulerar kylvatskan endast under
svetsning.
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3.2.5 MINNESKANALER

Om du vill byta minneskanal trycker du pa knappen minneskanal pa funktionspanelen. Detta véljer ndsta
tillgdngliga minneskanal.

Overst p& X3 FastMig-funktionspanelens display visas vilken av de fem tillgdngliga minneskanalerna som
for narvarande ar vald:

Om svetsparametrarna har dndrats fran de som sparats i minneskanalen (dvs. en arbetskanal har skapats),
indikeras detta med en streckad linje i kanalvalet:

For att spara de justerade svetsparametrarna till en minneskanal, folj dessa steg:

Tryck lange pa minneskanalens knapp pa funktionspanelen for att aktivera sparlaget.

Vrid p& hdger instaliningsratt for att &ndra minneskanalen (som du vill spara till).

Tryck pé hdger instaliningsratt for att valja minneskanalen (som du vill spara till).

>> Nar den har sparats valjs den nyligen sparade minneskanalen automatiskt.
Vid uppstart startar X3 FastMig i den senast anvanda MIG-minneskanalen.

Varje driftlage (MIG, MMA, Mejsling) har sin egen uppsattning minneskanaler.

0 En ny minneskanal for 1-MIG eller Puls MIG kan skapas med hjélp av guiden fér materialval. Mer
information finns i "Grundinstéliningar fér 1-MIG och PulsMIG" pa sidan 74.

3.2.6 VARNINGS- OCH FELINDIKATORER

Dessa varnings- och felindikatorer finns i det 6vre hdgra hérnet pé X3-funktionspanelens display.

Forklaring av indikatorsymboler:

m Varning: Denna symbol indikerar ett fel som kraver uppmarksamhet, men som inte forhindrar svetsning

- Fel: Denna symbol indikerar ett fel som férhindrar svetsning och kraver omedelbar &tgard

Fel pa stromkalla
:
-] Fel pa trddmatarverk
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@ Fel p kylenhet
Overhettningsfel

Fel (felkoden visas tillsammans med denna text)

Err
[ | Fel med spanningsreduceringsenhet (VRD) (blinkar)*
(D] Spanningsreduceringsenhet (VRD) ar pa*

* Funktionen spédnningsreduceringsenhet (VRD) anvénds endast med ldagena MMA och bagluftsmejsling, och
endast om funktionen &r aktiverad pa svetsutrustningen. Mer information finns i "Spanningsreduceringsenhet
(VRD)" pa sidan 89.

A Om strémkéllan 6verhettas, stdnger en termisk sékring av enheten och tillater inte att den anvéands
férrén den svalnat.

A Om kylvétskan &verhettas, stinger en termisk sékring av svetssystemet och tilldter inte att det
anvands forrén kylvétskan svalnat.

A Om cirkulationen av kylvédtska blockeras stédnger en termisk sékring av svetssystemet. Kontrollera
och rétta till problemet innan du anvénder svetssystemet igen.

For felkoder, se "Felkoder" péa sidan 100.

3.2.7 VYN SVETSNING

Under svetsningen visas svetsstréom och bagspanning pa funktionspanelens display.

Justering av de viktigaste svetsparametrarna ar majligt under svetsning genom att vrida pa
instaliningsrattarna. Beroende pa vilken svetsprocess som anvands, kan du trycka pa hoger instaliningsratt
for att vaxla mellan de sekundara svetsparametrarna (t.ex. fininstéllning och dynamik).

>> Nar du borjar justera svetsparametrar under svetsning andras vyn tillfalligt fran svetsvyn till
huvudvyn for att visa de justerade svetsparametrarna for aktuell svetsprocess (t.ex.
trddmatningshastighet och fininstalining).

3.2.8 SVETSDATA

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt (svetsdata) en kort stund.

g888v

De stréom- och spanningsvarden som visas i svetsdversikten &r medelvarden.
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3.2.9 TRADMATNING

Med X3 FastMig startar du trddinmatningen med knappen pa funktionspanelen. Se "X3 funktionspanel" pa
sidan 71 for mer information om hur du anvander funktionspanelen.

Denna funktion finns tillganglig i MIG-driftlaget.

Tradmatningshastigheten visas under trddinmatningen. Den kan justeras under trddinmatningen genom att
vrida pa vanster installiningsratt.

3.2.10 GASTEST

Med X3 FastMig startar du gastestet med knappen pa funktionspanelen. Se "X3 funktionspanel" pa sidan 71
for mer information om hur du anvander funktionspanelen.

Denna funktion finns tillganglig i MIG-driftlaget.

Tiden for gastestet visas under testet. Den kan justeras under gastestet genom att vrida pé vanster
installningsratt.
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3.3 YTTERLIGARE VAGLEDNING FOR FUNKTIONER OCH
EGENSKAPER

| det har avsnittet hittar du beskrivningar av nagra av funktionerna och egenskaperna i X3 FastMig och hur
de anvands.

3.3.1 FUNKTIONER FOR AVTRYCKARLOGIK

Du kan vlja avtryckarlogik genom att trycka pa knappen for val av avtryckarlogik pa funktionspanelen ("X3
funktionspanel" pa sidan 71).

2T

| 2T tands ljusbagen nar avtryckaren trycks in. Nar du sldpper avtryckaren slacks ljusbagen.

v A

| |

| 4T-lage startar gasférstromningen nar avtryckaren hélls inne och nar avtryckaren sldpps tands ljusbagen.
Om du trycker pé avtryckaren igen slacks ljusbdgen. Nar du sldpper avtryckaren avslutas
gasefterstromningen.

| \

Om HotStart anvands med 4T startar gasforstromningen under en forinstalld tid nar avtryckaren trycks in.
Darefter tdnds ljusbagen automatiskt och strémmen 6kar till HotStart-niva. Strommen sanks till den normala
nivan pa svetsstrémmen nar avtryckaren sldpps. Om avtryckaren sldpps innan startsekvensen har natt
HotStart-fasen tands ljusb&gen utan HotStart.

4T

3.3.21-MIG

Automatisk 1-MIG (A) &r en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar svetsspanningen definieras automatiskt
nér du justerar trddmatningshastigheten. Spanningen beréknas beroende pé vilket svetsprogram som
anvands. Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser och svetslagen.

>> Forattanvanda 1-MIG (A), valj en befintlig minneskanal med 1-MIG-processen.

Om det inte finns nagra 1-MIG (A)-minneskanaler tillgangliga skapar du en ny fér 1-MIG genom att definiera
information om tillsatsmaterial och skyddsgas och vélja 1-MIG (A) som svetsprocess. Se "Grundinstalliningar
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for 1-MIG och PulsMIG" pa sidan 74 fér mer information om hur du definierar grundinstaliningarna och
metoden.

>> Motsvarande 1-MIG (A)-svetsparametrar kan d& justeras i huvudvyn.

3.3.3PULS

@ Processen Puls &r endast tillganglig med en strémkélla med puls.

Puls ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar strommen pulserar mellan basstrémmen och
pulsstréommen.

Fordelarna med pulssvetsning &@r en hogre svetshastighet och hdgre insvetstal jamfort med
kortbagssvetsning, lagre strackenergi jamfort med spraybagssvetsning samt en sprutfri och jamn svets.
Puls ar Iamplig for svetsning i alla lagen. Den &r utmarkt fér svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt
vid tunna godstjocklekar.

>> FoOr att anvanda Puls-svetsprocess valjer du en tillganglig pulskanal.

Om det inte finns nagra Puls-minneskanaler tillgdngliga skapar du en ny fér Puls genom att definiera
information om tillsatsmaterial och skyddsgas och valja Puls som svetsprocess. Se "Grundinstéllningar for
1-MIG och PulsMIG" pa sidan 74 for mer information om hur du definierar grundinstaliningarna och metoden.

>> Motsvarande Puls-svetsparametrar kan da justeras i huvudvyn.

3.3.4 USB-UPPDATERING

Den inbyggda programvaran for X3 FastMig kan uppdateras till en nyare version (om tillganglig) med hjalp
av ett USB-minne.

@ P& USB-stickan som sétts in i svetssystemet kan det bara finnas en (1) ZIP-fil 4t gangen. ZIP-filen
madste vara ett specifikt uppdateringspaket for firmwareprogramvaran fér det hdr svetssystemet.

Kontakta din lokala Kemppi-aterférséljare fér mer information om tillgéngliga firmware.

uppdateringsprocedur.

For att sékerstélla en sdker uppdatering, sld pa svetsutrustningen ndr USB-minnet &r anslutet och
vénta tills uppdateringsprocessen ar klar. Vi rekommenderar ocksa att du tar bort tillsatsmaterialet
och kopplar bort svetspistolen fére uppdateringen.

@ I tilldmpliga fall aktiveras funktionen spdnningsreduceringsenhet (VRD) med samma USB-

Verktyg som kravs:

X3 HD300 tradmatarverk

Folj dessa steg for att uppdatera firmware:
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1. Se till att du har sparat ratt ZIP-fil pd datorn, som matchar den aktuella svetsutrustningen.
2. Anslut USB-stickan till datorn.

@ USB-minnet méste vara formaterat for att anvénda filsystemet FAT/FAT32.

3. Kopiera den nya ZIP-filen till roten p& USB-minnet.
4. Stang av svetsutrustningen.
5. Lossa de fyra skruvarna pé funktionspanelen pa trdédmatarverket.

6. Lossa funktionspanelen nagot frén sin plats sa att funktionspanelens baksida &r tillgédnglig uppifran.

A Se till att inte ldgga vikt pd, dra i eller koppla bort de elektriska kablarna och anslutningarna.

7. Anslut USB-minnet till funktionspanelens USB-kontakt.

8. SIa pa svetsutrustningen. Uppdateringen startar automatiskt.

>> Funktionspanelen visar uppdateringsforloppet i procent samt den firmware som uppdateras (PS =
stromkalla, Ul = anvandargranssnitt, db = databas).
>> Nar uppdateringen ar klar startar svetsutrustningen om automatiskt.
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9. Nar svetssystemet har startat om och uppdateringen &r klar ("UPd rdy” visas péa displayen), sting d& av
svetsutrustningen.

10. Ta bort USB-minnet fran funktionspanelen.

11. Satt tillbaka funktionspanelen och fast den pa plats med de fyra skruvarna.

X3 HD200 tradmatarverk

Folj dessa steg for att uppdatera firmware:
1. Se till att du har sparat ratt ZIP-fil pa datorn, som matchar den aktuella svetsutrustningen.

2. Anslut USB-stickan till datorn.
@ USB-minnet méste vara formaterat fér att anvédnda filsystemet FAT/FAT32.

3. Kopiera den nya ZIP-filen till roten pa USB-minnet.
4. Stang av svetsutrustningen.

5. Lossa de sex skruvarna till trddmatarverkets funktionspanel.

6. Lossa trédmatningssképets dorrsparr och flytta funktionspanelen ndgot frén sin plats, sé att baksidan
av funktionspanelen blir &tkomlig uppifran.

A Se till att inte ldgga vikt pa, dra i eller koppla bort de elektriska kablarna och anslutningarna.
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7. Anslut USB-minnet till funktionspanelens USB-kontakt.

@ Ett USB-minne i ministorlek krdvs med trédmatarverket X3 HD200 pa grund av det begrédnsade
utrymmet mellan tradmatarverkets funktionspanel och kontakten.

8. Sl& pa svetsutrustningen. Uppdateringen startar automatiskt.

>> Funktionspanelen visar uppdateringsforloppet i procent samt den firmware som uppdateras (PS =
stromkalla, Ul = anvandargranssnitt, db = databas).
>> Nar uppdateringen ar klar startar svetsutrustningen om automatiskt.
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9. Nar svetssystemet har startat om och uppdateringen &r klar ("UPd rdy” visas péa displayen), sting d& av
svetsutrustningen.

10. Ta bort USB-minnet fran funktionspanelen.

11. Satt tillbaka funktionspanelen, stang tradmatningsskapets dorrsparr och fast funktionspanelen pa plats
med de sex skruvarna.

v

3.3.5 SPANNINGSREDUCERINGSENHET (VRD)

Spanningsreduceringsenheten ar en sakerhetsanordning som anvands i svetsutrustning for att reducera
spanningen i en dppen krets s& att den héller sig under ett visst spanningsvarde. Detta minskar risken for
elchocker i sarskilt farliga miljder som t.ex. inneslutna eller fuktiga utrymmen. VRD kan aven kravas enligt
lag i vissa lander eller regioner.

VRD-funktionen anvénds endast i lagena MMA och Bagluftsmejsling.

X3 FastMig ar utrustad med en spanningsreduceringsenhet. Som standard ar VRD inaktiverat. For att
aktivera VRD-funktionen méste du installera en aktiveringsfil pa X3 FastMig-utrustningen enligt proceduren
for USB-uppdateringar ("USB-uppdatering" pa sidan 85). Kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare for mer
information.

@ Om du behéver anvdnda VRD vid fristaende MMA-svetsning och bagluftsmejsling med endast X3
power source, maste VRD-funktionen aktiveras efter sjélva aktiveringsprocessen med
trddmatarverket anslutet.

Nar den ar aktiverad ar VRD-spanningen 24 V med X3 FastMig. VRD-funktionen kan inte inaktiveras nar den
val har aktiverats.
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3.4 ANVANDA HR53-FJARREGLAGET

Nar den ar ansluten anvands fjarreglage HR53 automatiskt.

Med tillvalet HR53-fjdrreglage kan du vélja minneskanaler och justera trédmatningshastigheten,
svetsstrémmen, svetsspanningen eller fininstalining av spanningen beroende pa vilken svetsmetod som
anvands.

1. LCD-display

>> Visar de justerade parametrarna och anger om det finns ett fel ("Err”) i svetssystemet.
2. Plus/minus (+/-)-knappar

>> Andrar parametervardet.
3. Vanster/hoger-pilknappar

>> Vaxlar mellan justerbara parametrar eller vyer.

Displayposter pa fjarreglage

a. Information om metod och/eller vald minneskanal (metoden anges med en bokstav: M = MIG/MAG, S =
MMA, G = b&gluftsmejsling)

b. MIG/MAG: Trddmatningshastighets- och fininstéllningssymboler

c. Justerat parametervarde (eller felindikering)

d. Justerad parameterenhet

Nar parametern justeras med fjarreglaget och parametervardet inte dterspeglar det sparade vardet pé& den
valda minneskanalen langre anges detta pa displayen genom att endast minneskanalsnumret utan
kanalrutan runt omkring visas (endast MIG/MAG):

_}
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Fjarreglage - Vyer och anvandning

Vixla mellan vyerna genom att trycka pa vanster/héger pilknappar.

Vy fér minneskanal (endast MIG/MAG): Tryck pa knapparna+/- for att byta minneskanal. Om knappen
+/- halls intryckt bladdrar man snabbare genom parametervardena.

Vy for val av metod: Har kan du valja mellan MIG/MAG-svetsning, MMA-svetsning och
bagluftsmejsling.

Vy for svetsstrom: Beroende pa vilken svetsprocess som anvands justeras trddmatningshastigheten
eller strommen genom att man trycker pa knapparna +/-. Om knappen +/- halls intryckt bldddrar man
snabbare genom parametervardena.

Vy fér spanning/fininstillning: Beroende pa vilken svetsprocess som anvands fininstélls spanningen
eller specifika parametrar fér svetsprocessen genom att man trycker pé knapparna +/-. Om knappen
+/- halls intryckt bladdrar man snabbare genom parametervardena. Om héger pilknapp hélls intryckt
vaxlar man mellan olika parameteruppsattningar, som tillampligt.

Sakerhetslas: Genom att trycka pa vanster/hoger pilknappar samtidigt i 2 sekunder aktiveras eller
inaktiveras utrustningens sékerhetslés.

Om viénster pilknapp halls intryckt sparas de justerade parametrarna pa den aktuella kanalen.

®

X3 strémkéllor kan anvédndas fér MMA-svetsning och bagluftsmejsling &ven utan tradmatarverk.
Fjarreglage HR53 krévs fér denna fristdende anvandning.

Nér en fjarrkontroll pd MIG-svetspistolen anvénds for att vélja en minneskanal eller justera
trddmatningshastigheten, inaktiveras motsvarande funktion i HR53-fjédrrkontrollen.
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3.5 LYFTUTRUSTNING

Om du behdver lyfta X3 FastMig-utrustningen, f6l;j alltid alla s&kerhetsatgérder. Folj dven lokala
bestammelser. En hel X3 FastMig-utrustning far endast lyftas med en mekanisk lyftanordning om
utrustningen ar sidkert monterad pa en sarskild transportenhet (vagnen X3T4).

A Om det finns en installerad gasflaska pa vagnen, TA BORT den innan du lyfter vagnen.

A Fo6rsdék INTE lyfta hela utrustningen genom att fasta en krok i handtaget och lyfta med en kran.

1. Kontrollera att svetsutrustningen &r ordentligt fastsatt p& vagnen.
>> Se vidare "Installera tradmatarverk med monteringsplatta (X3 Wire Feeder HD300)" pa sidan 30 och
“Installation av utrustning pa vagnen X3T4 (tillval)" pa sidan 32 for mer information.

2. Anslut en 4-delad katting eller lyftstroppar fran krankroken till de fyra lyftpunkterna pé& vagnen pa bada
sidorna om svetsutrustningen.

@ Att enbart lyfta trédmatarverket (dvs. for att lyfta eller flytta det) &r mdjligt med specifika
upphéngningstillbehdr. Kontakta din lokala Kemppi-aterférséljare om du vill ha mer information om
extra tillbehér.
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4. UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljo nar du planerar rutinunderhaill.

Ratt anvdndning av svetsmaskinen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onédiga driftstopp och
fel pa utrustningen.
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4.1 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljé nar du planerar rutinunderhall.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen, regelbundet underhall och anvandning av Kemppis
originalreservdelar och slitdelar hjalper dig att undvika onddiga driftstopp och fel pa utrustningen, samtidigt
som du maximerar utrustningens livslangd.

Anvand fardigblandat kylmedel i kylenheten. Blandningsférhallandet bér vara 20-50 % som standard.
Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som ar avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvatska fran Kemppi. Tillsatt inte vatten i det fardigblandade kylvatskan. Anvand inte kylvétska avsedd for
bilar eller etanolbaserade blandningar.

For reparationer, hitta ndrmaste Kemppi serviceverkstad pa www.kemppi.com eller kontakta din
aterforsaljare.

A Endasten behdrig elektriker tilldts utféra elarbeten.

[\ Endast behdrig servicepersonal far utféra periodiskt och arligt underhall.

A Koppla bort strémkdllan frén nédtspédnningen innan du hanterar elektriska kablar och kontakter.
A Anvénd inte hégtryckstvétt.

@ Anvénd rétt atdragningsmoment nér du skruvar &t I6sa delar.

Dagligt underhall
Svetsutrustningens dagliga underhall:

« Kontrollera att holje, lock och komponenter ar oskadade.
« Kontrollera alla kablar, slangar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

« Kontrollera att anslutningarna &r korrekt och ordentligt tdragna. L6sa anslutningar kan férsadmra
svetsresultatet och skada anslutningarna.

« Kontrollera trddmatarverkets matarhjul och tryckningsmekanismen. Kontrollera och smérj vid behov
med en liten mangd tunn maskinolja.

Dagligt underhall av kylenheten (utéver detta):

« Kontrollera kylvatskans niva. Fyll pa kylvétska vid behov. OBS!: Anvand ritt kylmedel (se ovan).

« Kontrollera kylvatskans omgivning for Iackage av kylvatska. Om det finns tecken pa betydande ldckage
ska du kontakta Kemppis service.

+ Kontrollera och testa kylvatskepumpens funktion genom att cirkulera kylvatskan.
Veckovis underhall
Svetsutrustningens veckovisa underhall:

« Rengor enheternas utvandiga delar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och dammsugare.

* Rengor ventilationsgallren. Anvand inte tryckluft, det finns risk for att smutsen packas annu tatare i
spalterna pa kylprofilerna.

« Om Iuftfilter anvénds, ta bort dem och rengér dem genom att bldsa med tryckluft.
Periodiskt underhall
Svetsutrustningens periodiska underhall, var 1-6:e manad:

« Kontrollera utrustningens elektriska anslutningar minst var 6:e manad. Rengor korroderade delar och
dra at 16sa anslutningar.
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« Uppdatera svetsanlaggningen till de senaste firmware- och programvaruversionerna, beroende pa vad
som ar tillampligt.

Periodiskt underhall av kylenheten, var 1-6:e manad (dessutom):

« Kontrollera kylvatskans kvalitet minst en gang i manaden. Se till att vatskan ar klar och fri fran synliga
fororeningar.
e Byt ut kylvatskan var 6:e manad. OBS!: Anvand ratt kylmedel (se ovan).

Arligt underhall

Det arliga underhallet maste utforas av en auktoriserad Kemppi-serviceverkstad. Kemppis
serviceverkstader utfér underhallet av svetsaggregatet i enlighet med ditt Kemppi-serviceavtal. Narmaste
serviceverkstad hittar du pd www.kemppi.com.

| det &rliga underhallsprogrammet foér svetsutrustning ingar féljande:

e Rengdring av utrustningen.

e Underhall av svetsverktygen.

« Kontroll av kontakter och strémbrytare.

« Kontroll av alla elektriska anslutningar.

« Kontroll av ndtkabeln och stickkontakten till stromkallan.

o Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

¢ Underhallstest.

e Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

* Uppdatering av svetssystemet till de senaste firmware- och programvaruversionerna och installation
av ny svetsprogramvara.

e Om en kylenhet anvands: Kontroll och rengdring av pumpen for kylvatska. Pumpen demonteras och
rengbrs noggrant, och om det har uppstéatt ndgot ldckage i pumpens axeltidtningspunkt byts
axeltatningen ut. Axeltatningen utsatts for slitage och kan behdva bytas ut med jamna mellanrum for att
bibehélla korrekt tatning.

For underhéll av Kemppis svetspistol, se instruktionerna for svetspistolen (finns dven pa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 SERVICEVERKSTADER

Kemppis serviceverkstader utfér underhall av svetssystem i enlighet med Kemppis serviceavtal.
De viktigaste punkterna i serviceverkstadens underhallsrutiner ar:

¢ Rengdring av maskinen

e Underhall av svetstilloehdren

+ Kontroll av anslutningar och brytare

« Kontroll av alla elanslutningar

« Kontroll av stromkallans natkabel och anslutningskontakt

e Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
e Underhallstest

o Test och kalibrering vid behov

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppis webbsida.
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4.3 FELSOKNING

@ Problemen som upptas i listan och de mdjliga orsakerna &r inte definitiva. De &r forslag till mojliga
orsaker som vid normalt bruk kan uppstd i svetssystemet.

Svetssystem:

Svetssystemet startar inte.

Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till
elngtet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ari ON-laget.

Kontrollera att huvudstrombrytaren &r paslagen (ON).

Kontrollera huvudsékringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att mellanledaren mellan stromkallan och
trddmatarverket &r hel och ordentligt fastsatt.

Kontrollera att terledaren ar ansluten.

Svetssystemet slutar fungera.

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vénta tills den
svalnat.

Kontrollera att inga kablar ar |6sa.

Overhettning i trddmatarverket. Vénta tills det svalnat
och kontrollera att mellanledaren ar ordentligt fastsatt.

Stromkallan kan vara dverhettad. Vanta tills den
svalnat och kontrollera att kylflaktarna fungerar som de
ska och att det inte finns hinder i vagen for luftflodet.

Tradmatarverk:

Tillsatsmaterialet pa bobinen har trasslat sig.

Kontrollera att locket till bobinen ar stangt.

Trddmatarverket matar inte tillsatsmaterialet

Kontrollera att tillsatsmaterialet inte ar slut.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt draget
genom matarhjulen till trédledaren.

Kontrollera att tryckanordingen &r ordentligt stangd.

Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for
tillsatsmaterialet i fraga.

Kontrollera att mellanledaren ar korrekt ansluten till
trddmatarverket.

Blas tryckluft genom trédledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Svetskvalitet
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Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Varierande svetsresultat

Mycket svetssprut

"Felkoder" pa n3sta sida

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.
Kontrollera att skyddsgasflodet inte ar blockerat.
Kontrollera att det ar ratt gastyp for tillampningen.
Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att det ar ratt svetsprocedur for
tillampningen.

Kontrollera att trddmatningsmekanismen ar ratt
injusterad.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Kontrollera att tradledaren &r korrekt for den valda
tradstorleken och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte ar 6verhettad.

Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt fastsatt
pa en ren yta pa arbetsstycket.

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.
Kontrollera gastypen och flédet.
Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt for den
aktuella applikationen.
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4.4 FELKODER

Vid fel visas felkoden pa funktionspanelens display. Se tabellen nedan fér mer information om det aktuella

felet.

Fel
Kod
1

12

13

14

17

20

24

26

27

33

Titel

Stromkallan ar inte
kalibrerad.
For lag natspanning

For hog natspanning

Stromkallan ar
Overhettad

Deninterna 24V-
spanningen ar for lag
Trédmatarverk hittades
inte

Svetskabel ur funktion

IGBT-dverstrom

IGBT-6verhettning

Fas saknasielnatet

Kylning av stromkallan ur
funktion

Overhettad kylvatska

Kylvatskan cirkulerar inte

Kylaren hittades inte.

Fel vid kalibrering av
svetskabelkrets

Mojlig orsak

Stromkallans kalibrering har
forlorats.

Né&tspanningen ar for 1ag.

Natspanningen ar for hog

Forlang svetsperiod med hog
stromstyrka.

Stromkallan innehdller en 24V-
enhet som ar ur funktion.

Trédmatarverket ar inte anslutet
till stromkallan eller s& ar
anslutningen felaktig.

Plus- och minuskablarna ar
sammankopplade.

Nattransformatorn i stromkallan ar
ur funktion.

For lang svetsperiod med hog
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

En eller flera faser saknas i elnatet.

Minskad kyleffekt i stromkallan

Forlang svetsperiod med hog
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Kylvatska saknas eller s& ar
cirkulationen blockerad.

Kylningen &r paslagen i
installningsmenyn, men kylaren ar
inte ansluten till stromkallan eller
s& ar kablaget felaktigt.

Kunde inte kalibrera
svetskabelkretsen.

Rekommenderad atgard

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om strémkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om strémkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Stang inte av maskinen, |13t flaktarna
kyla ned den. Om kylfléktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.

Starta om strémkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kontrollera styrkabeln och dess
kontakter.

Kontrollera kontakterna till svetskabel
och aterledare.

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Stang inte av maskinen, |13t flaktarna
kyla ned den. Om kylflaktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.

Kontrollera natsakringar, natkabeln och
dess kontakter. Kontrollera
natspanningen.

Rengor filtren och rensa ut eventuell
smuts i kylkanalen. Kontroller att
kylflaktarna gar. Om inte, kontakta
Kemppis service.

Stang inte av kylaren. Lat vatskan
cirkulera tills flaktarna har kylt ned den.
Om kylflaktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Kontrollera kylvatskenivan i kylaren.
Kontrollera att slangar och kopplingar
inte &r blockerade.

Kontrollera kylaranslutningarna.
Kontrollera att kylningen ar avstangd i
instaliningsmenyn, om kylaren inte
anvands.

Kontrollera svetssystemets kablar och
deras anslutningar.
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40

43

44

62

81

244

250

VRD-fel

Overstromi
trdédmatarverkets motor

Matning av
trddmatningshastighet
saknas

Stromkallan hittades inte

Svetsprogramdata
saknas

Internt minnesfel

Internt minnesfel

Tomgangsspanningen éverskrider
VRD-grénsvérdet.

Det kan vara for hogt tryck pa
tradmatarhjulen eller smuts i
trédledaren.

Sensor eller anslutning till sensor
felaktig.

Ingen stromkalla ar ansluten till
trdédmatarverket eller s& ar
anslutningen felaktig.

Svetsprogramdata har kommit
bort

Initieringen misslyckades
(%sub:%device).

Minneskommunikationen
misslyckades (%sub:%device).

Starta om strémkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Justera trycket pa trddmatarhjulen.
Rengor tradledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kontrollera styrkabeln och dess
kontakter.

Starta om strémkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

For beskrivningar av varnings- och felindikatorer, se "Varnings- och felindikatorer" pa sidan 81.
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4.5 KASSERING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om begransning av anvandning av vissa farliga @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning
som nétt slutet av sin livslangd samlas in separat och Idmnas in till en miljdvéanlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste Iamna en enhet som inte langre &r i bruk till en regional upphamtningsplats enligt
instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att folja dessa EU-direktiv gor
du en insats fér miljén och manniskors halsa.

Mer information:

=] =
E:.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

"X3 strémkallor" p& nésta sida
"X3 Tréddmatarverk" pé sidan 116

Ytterligare information:

"X3 svetsprogrampaket" pa sidan 126
"X3 bestallningsinformation" pa sidan 118
"Slitdelar till X3 wire feeder" p& sidan 119

"X3 funktionspanel — sammanfattning av symboler och ikoner" pa sidan 129
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5.1 X3 STROMKALLOR

Natanslutningsspanning

380-415V 10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek p& natanslutningskabel 4 mm?
Maximal méarkineffekt [Sjay] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Stromforbrukning vid tomgang [Pyigel 15W
Tomgangsspénning [Ug] 54-59 V
Tomgangsspénning [U,,] 54-59 V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 23-21A
Maximal matningsstrom [/ ay] 29..27 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 420 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 330A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

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

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

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

Spanningsjusteringsomréade (MIG) 8-45V
Effektfaktor vid nominell max. strom A 0.85
Verkningsgrad vid nominell maxstrém n 89 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 48V
Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23
Yttermatt LxBxH 698 x 251 x 3617 mm
Vikt utan tillbehor 35kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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Natanslutningsspanning

380-415V £10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 4 mm?
Maximal méarkineffekt [Sjay] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Stromforbrukning vid tomgang [Pyigel 15W
Tomgangsspénning [Ug] 54-59 V
Tomgangsspanning [U,,] 54-59V
Effektiv matningsstrom [/1g¢] 23-21A
Maximal matningsstrom [/ ax] 29..27 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 420 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 330A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

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

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

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

Spénningsjusteringsomrade (MIG) 8-45V

Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.85

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %

Minsta kortslutningsstrom fér elnétet [Sgc] 6 MVA

Anslutningsspanning for extrautrustning 48V

Fast anslutning CAN-buss

Drifttemperatur -20-40°C

Forvaringstemperatur -40-60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA

Kyleffekt vid 11/min 1,2 kW

Rekommenderat kylmedel MGP 4456 (Kemppi)

Hégsta kylvatsketryck 0,4 MPa

Tankvolym 31

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 698 x 251 x 613 mm

Vikt utan tillbehor 47 kg

Standarder IEC 60974-1,-2,-10
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Natanslutningsspanning

380-415V £10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 4 mm?
Maximal méarkineffekt [Sjay] 21kVA
Huvudsakring 25A
Stromforbrukning vid tomgang [Pyigel 15W
Tomgangsspénning [Ug] 61..67V
Tomgangsspanning [U,,] 60...65V
Effektiv matningsstrom [/1g¢] 25..23A
Maximal matningsstrom [/ ax] 33..30A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 450 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 380 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 430 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 360 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

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

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

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

Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8-50V
VRD-spanning 24V
Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.88
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 87 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 48V
Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yitermatt LxBxH 698 x 251 x 361 mm
Vikt utan tillbehor 35kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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Natanslutningsspanning

380-415V £10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 4 mm?
Maximal méarkineffekt [Sjay] 21kVA
Huvudsakring 25A
Stromforbrukning vid tomgang [Pyigel 15W
Tomgangsspénning [Ug] 61..67V
Tomgangsspanning [U,,] 60...65V
Effektiv matningsstrom [/1g¢] 25..23A
Maximal matningsstrom [/ ax] 33..30A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 450 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 380 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 430 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 360 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

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

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

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

Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8-50V

VRD-spanning 24V

Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.88

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 87 %

Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6 MVA

Anslutningsspanning for extrautrustning 48V

Fast anslutning CAN-buss

Drifttemperatur -20-40°C

Forvaringstemperatur -40-60 °C

Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA

Kyleffekt vid 11/min 1,2 kKW

Rekommenderat kylmedel MGP 4456 (Kemppi)

Hoégsta kylvatsketryck 0,4 MPa

Tankvolym 31

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 698 x 251x 613 mm

Vikt utan tillbehor 47 kg

Standarder IEC 60974-1,-2,-10
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Natanslutningsspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsspanning

MV, lagt omrade

220..230V %10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel HO7RN-F

Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2

Maximal mérkineffekt [Sypax] 20 kVA

Huvudsakring 25A

Huvudsakring @MV, lagt omrade 32A

Strémforbrukning vid tomgang [Pyigjel AR
Tomgangsspanning [Ug] 55..67V
Tomgangsspénning [Ug] @MV, lagt omréde 51V

Tomgangsspanning [U,,] 62V

Effektiv matningsstrém [/ff] 24.18 A

Effektiv matningsstrom [fq¢f] @MYV, lagt omrade | 29 A

Maximal matningsstrém [/ ax] 31..23A

Maximal matningsstrom [/max] @MV, lagt omrade 46 A

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350A

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV, I&gt omréde 40%

MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstréom, MIG @MV, lagt omrade 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV, lagt omrade 300 A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 350 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning 15A/12V ...400A/ 40V
Uteffektomrade, MMA-svetsstréom/spanning 15A/10V..400A/41V
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning @MV, lagt omréde 15A/12V ...400A/40V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning @MV, lagt omrade 15A/10V...400A/ 41V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8-45V

VRD-spénning 24V

Minsta kortslutningsstréom for elndtet [Sgc] 2,4 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 48V

Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
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Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 698 x 251 x 451 mm
Vikt utan tillbehodr 39,7kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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Natanslutningsspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsspanning

MV, lagt omrade

220..230V %10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel HO7RN-F

Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2

Maximal mérkineffekt [Sypax] 20 kVA

Huvudsakring 25A

Huvudsakring @MV, lagt omrade 32A

Strémforbrukning vid tomgang [Pyigjel AR
Tomgangsspanning [Ug] 55..67V
Tomgangsspénning [Ug] @MV, lagt omréde 51V

Tomgangsspanning [U,,] 62V

Effektiv matningsstrém [/ff] 24.18 A

Effektiv matningsstrom [fq¢f] @MYV, lagt omrade | 29 A

Maximal matningsstrém [/ ax] 31..23A

Maximal matningsstrom [/max] @MV, lagt omrade 46 A

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350A

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV, I&gt omréde 40%

MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstréom, MIG @MV, lagt omrade 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV, lagt omrade 300 A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 400 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 350 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning 15A/12V ...400A/ 40V
Uteffektomrade, MMA-svetsstréom/spanning 15A/10V..400A/41V
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning @MV, lagt omréde 15A/12V ...400A/40V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning @MV, lagt omrade 15A/10V...400A/ 41V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8-45V

VRD-spénning 24V

Minsta kortslutningsstréom for elndtet [Sgc] 2,4 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 48V

Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
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Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA

Kyleffekt vid 11/min 1TkW

Rekommenderat kylmedel MGP 4456

Hogsta kylvatsketryck 0,4 MPa

Tankvolym 31

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yitermatt LxBxH 698 x 251x 703 mm

Vikt utan tillbehor 57 kg

Standarder IEC 60974-1,-2,-10
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Natanslutningsspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsspanning

MV, lagt omrade

220..230V %10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2
Maximal mérkineffekt [Sypax] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Huvudsakring @MV, lagt omrade 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigjel AR
Tomgangsspanning [Ug] 60...75V
Tomgangsspénning [Ug] @MV, lagt omréde 57V
Tomgangsspanning [U,,] 69V
Effektiv matningsstrém [/ff] 23..19A
Effektiv matningsstrom [fq¢f] @MYV, lagt omrade | 29 A
Maximal matningsstrém [/ ax] 28..25A
Maximal matningsstrém [/1ay] @MV, lagt omrade 47 A
Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV, I&gt omréde 40 %
MIG
Uteffekt vid +40 °C, maximal markstréom, MIG @MV, lagt omrade 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV, lagt omrade 300 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 350 A
Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning 15A/10V ...400A/50V
Uteffektomrade, MMA-svetsstréom/spanning 15A/10V..400A/50V
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning @MV, lagt omréde 15A/10V ...400A/50V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning @MV, lagt omrade 15A/10V...400A/50V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
VRD-spénning 24V
Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.8
Verkningsgrad vid nominell maxstrém n 89 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 2,9 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 48V
Fast anslutning CAN-buss
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Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 30 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 698 x 251 x 451 mm
Vikt utan tillbehor 41kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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Natanslutningsspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsspanning

MV, lagt omrade

220..230V %10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2
Maximal mérkineffekt [Sypax] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Huvudsakring @MV, lagt omrade 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigjel AR
Tomgangsspanning [Ug] 60...75V
Tomgangsspénning [Ug] @MV, lagt omréde 57V
Tomgangsspanning [U,,] 69V
Effektiv matningsstrém [/ff] 23..19A
Effektiv matningsstrom [fq¢f] @MYV, lagt omrade | 29 A
Maximal matningsstrém [/ ax] 28..25A
Maximal matningsstrém [/1ay] @MV, lagt omrade 47 A
Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV, I&gt omréde 40%
MIG
Uteffekt vid +40 °C, maximal markstréom, MIG @MV, lagt omrade 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV, lagt omrade 300 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 350 A
Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning 15A/10V ...400A/50V
Uteffektomrade, MMA-svetsstréom/spanning 15A/10V..400A/50V
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning @MV, lagt omréde 15A/10V ...400A/50V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning @MV, lagt omrade 15A/10V...400A/50V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
VRD-spénning 24V
Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.8
Verkningsgrad vid nominell maxstrém n 89 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 2,9 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 48V
Fast anslutning CAN-buss
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Drifttemperatur -20-40°C

Forvaringstemperatur -40-60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 30 kVA

Kyleffekt vid 11/min 1TkW

Rekommenderat kylmedel MGP 4456

Hogsta kylvatsketryck 0,4 MPa

Tankvolym 31

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 698 x 251 x 703 mm

Vikt utan tillbehér 58,2 kg

Standarder IEC 60974-1,-2,-10
© Kemppi 115 1922370/ 2551



& KEMPPI

X3 FastMig
Bruksanvisning - SV

5.2 X3 TRADMATARVERK

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Svetsstrom 60 % 450 A
Svetsstrom 100 % 380 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 0,8-2,0mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Tradbobin max. vikt 5kg
Tradbobin max. diameter 200 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Funktionspanel, display LCD

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 560x235x 325 mm
Vikt utan tillbehor 8,9kg
Standarder IEC 60974-5,10
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Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgéngseffekt 6W
Svetsstrom 60 % 450 A
Svetsstrom 100 % 380 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8-2,0 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8-2,0mm
Diameter p4 tillsatsmaterial, MC/FC 0,8-2,4 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4 mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Tradbobin max. vikt 20 kg
Tradbobin max. diameter 300 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5MPa
Funktionspanel, display LCD

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 670 x 240 x 465 mm
Vikt utan tillbehor 14.4 kg
Standarder IEC 60974-5,10
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5.3 X3 BESTALLNINGSINFORMATION

For information om bestéllning av X3 FastMig och tillgéngliga tillbehdr, se Kemppi.com.
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5.4 SLITDELAR TILL X3 WIRE FEEDER

Detta avsnitt innehaller de matarhjul och styrrér som finns tillgdngliga béde separat och i slitdelssatser.
Slitdelssatserna innehéller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrrér for utvalda
tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar till trddmatarverk kan viljas i Configurator.kemppi.com.

OBS! | tabellerna avser standard matarhjul av plast och heavy-duty matarhjul av metall. De material som
namns forst avser primar lamplighet och de material som namns inom parentes avser sekundar lamplighet.
Métten ar i millimeter.

X3 Wire Feeder HD300

FE (MC/FC), standard, V-spar, plant

F000322 FE (MC/FC) V0,8-0,9 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W001047 0,8-0,9 WH PLAST
Tryckhjul W001048 0,8-0,9 WH PLAST
Inloppsror SP007536 0.8-0.9 WH METALL
Mellanstyrror SP007465 0,8-0,9/33 WH METALL
Utloppsror SP007454 0.8-0.9/64 VH METALL
FO000323 FE (MC/FC) V1.0 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W000675 1,0 RD PLAST
Tryckhjul W000676 1,0 RD PLAST
Inloppsror SP007537 1,0 RD METALI
Mellanstyrror SP007466 1,0/33 RD METALL
Utloppsror SP007455 1,0/64 RD METALL
F000324 FE (MC/FC) V1,2 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W000960 1,2 OG PLAST
Tryckhjul W000961 1,2 OG PLAST
Inloppsrér SP007538 1,2 0G METALL
Mellanstyrrér SP007467 1,2/33 OG METALL
Utloppsror SP007456 1,2/64 OG METALL
F000325 FE (MC/FC) V1,4 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W001049 1,4 BN PLAST
Tryckhjul W001050 1,4 BN PLAST
Inloppsroér SP007539 1,4-1,6 YE METALL
Mellanstyrrér SP007469 1,4-1,6/33 YE METALL
Utloppsror SP007458 1,4-1,6/64 YE METALL
FO000326 FE (MC/FC) V1,6 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001051 1,6 YE PLAST
Tryckhjul W001052 1,6 YE PLAST
Inloppsrér SP007539 1,4-1,6 YE METALL
Mellanstyrror SP007469 1,4-1,6/33 YE METALL
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Utloppsror
FO000327

Matarhjul till drivhjul
Tryckhjul

Inloppsror
Mellanstyrror
Utloppsror
F000328

Matarhjul till drivhjul
Tryckhjul

Inloppsror
Mellanstyrror

Utloppsror

FE (MC/FC), heavy-duty, V-spar, plant
F000210

Matarhjul till drivhjul
Tryckhjul

Inloppsror
Mellanstyrror
Utloppsror
FO00211

Matarhjul till drivhjul
Tryckhjul

Inloppsror
Mellanstyrror
Utloppsror
F000212

Matarhjul till drivhjul
Tryckhjul

Inloppsror
Mellanstyrror
Utloppsror
F000213

Matarhjul till drivhjul
Tryckhjul

Inloppsror
Mellanstyrror

Utloppsror

SP007458 1,4-1,6/64 YE METALL
FE (MC/FC) V2,0 FEEDER KIT #11

W001053 2,0 GY PLAST
W001054 2,0 GY PLAST
SP007540 2,0 GY METALL
SP007470 2;0/33 GY METALL
SP007459 2,0/64 GY METALL

FE (MC/FC) V2;4 FEEDER KIT #11

W001055 2;4 BK PLAST
W001056 2;4 BK PLAST
SP007541 2,4 BK METALL
SP007471 2,4/33 BK METALL
SP007460 2,4/64 BK METALL

FE (MC/FC) VO0,8-0,9 HD FEEDER KIT #11

W006074 0,8-0,9 METALL
WO006075 0;8-0;9 METALL
SP007536 0.8-0.9 WH METALL
SP007465 0,8-0,9/33 WH METALL
SP007454 0.8-0.9/64 VH METALL

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

WO006076 1,0 METALL
WO006077 1,0 METALL
SP007537 1,0 RD METALI
SP007466 1,0/33 RD METALL
SP007455 1,0/64 RD METALL

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

W004754 1,2 METALL
W004753 1,2 METALL
SP007538 1,2 0G METALL
SP007467 1,2/33 OG METALL
SP007456 1,2/64 OG METALL
FE (MC/FC) V1,6 HD FEEDER KIT #11

WO006078 1,6 METALL
WO006079 1,6 METALL
SP007539 1,4-1,6 YEMETALL
SP007469 1,4-1,6/33 YE METALL
SP007458 1,4-1,6/64 YE METALL
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F000202 SS,CU (FE) V0,6 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001045 0,6 LTGY PLAST
Tryckhjul W001046 0,6 LTGY PLAST
Inloppsror SP007293 0,6 LTGY PLAST
Mellanstyrror SP007429 0,6/33 LTGY PLAST
Utloppsror SP007437 0,6/64 LTGY PLAST
F000203 SS,CU (FE) V0,8-0,9 FEEDER KIT #11
Matarhijul till drivhjul W001047 0,8-0,9 WH PLAST
Tryckhjul W001048 0,8-0,9 WH PLAST
Inloppsroér SP007294 0,8-0,9 WH PLAST
Mellanstyrror SP007430 0,8-0,9/33 WH PLAST
Utloppsror SP007438 0,8-0,9/64 WH PLAST
F000204 SS,CU (FE) V1,0 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO000675 1,0 RD PLAST
Tryckhjul W000676 1,0 RD PLAST
Inloppsroér SP007295 1,0 RD PLAST
Mellanstyrror SP007431 1,0/33 RD PLAST
Utloppsror SP007439 1,0/64 RD PLAST
F000205 SS,CU (FE) V1,2 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W000960 1,2 OG PLAST
Tryckhjul W000961 1,2 0G PLAST
Inloppsrér SP007296 1,2 OG PLAST
Mellanstyrror SP007432 1,2/33 OG PLAST
Utloppsror SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000206 SS,CU (FE) V1,4 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W001049 1,4 BN PLAST
Tryckhjul WO001050 1,4 BN PLAST
Inloppsror SP007297 1,4 BN PLAST
Mellanstyrror SP007433 1,4/33 BN PLAST
Utloppsror SP007441 1,4/64 BN PLAST
F000207 SS,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001051 1,6 YE PLAST
Tryckhjul W001052 1,6 YE PLAST
Inloppsroér SP007298 1,6 YE PLAST
Mellanstyrror SP007434 1,6/33 YE PLAST
Utloppsror SP007442 1,6/64 YE PLAST
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F000208 SS,CU (FE) V2,0 FEEDER KIT #11

Matarhijul till drivhjul WO001053 2,0 GY PLAST
Tryckhjul WO001054 2,0 GY PLAST
Inloppsroér SP007299 2,0 GY PLAST
Mellanstyrror SP007435 2,0/33 GY PLAST
Utloppsror SP007443 2,0/64 GY PLAST
F000209 SS,CU (FE) V2,4 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001055 2;4 BK PLAST
Tryckhjul WO001056 2;4 BK PLAST
Inloppsroér SP007300 2;4 BK PLAST
Mellanstyrror SP007436 2,4/33 BK PLAST
Utloppsror SP007444 2,4/64 BK PLAST

F000318 SS (FE) V0,8-0,9 HD FEEDER KIT #11
Matarhjul till drivhjul WO006074 0,8-0,9 METALL
Tryckhjul WO006075 0,8-0,9 METALL
Inloppsroér SP007294 0,8-0,9 WH PLAST
Mellanstyrror SP007430 0,8-0,9/33 WH PLAST
Utloppsror SP007438 0,8-0,9/64 WH PLAST
FO00319 SS (FE) V1,0 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO006076 1,0 METALL
Tryckhjul WO006077 1,0 METALL
Inloppsrér SP007295 1,0 RD PLAST
Mellanstyrror SP007431 1,0/33 RD PLAST
Utloppsror SP007439 1,0/64 RD PLAST
F000320 SS (FE) V1,2 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO004754 1,2 METALL
Tryckhjul WO004753 1,2 METALL
Inloppsror SP007296 1,2 OG PLAST
Mellanstyrror SP007432 1,2/33 OG PLAST
Utloppsror SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000321 SS (FE) V1,6 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO006078 1,6 METALL
Tryckhjul WO006079 1,6 METALL
Inloppsroér SP007298 1,6 YE PLAST
Mellanstyrror SP007434 1,6/33 YE PLAST
Utloppsror SP007442 1,6/64 YE PLAST
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F000214 MC/FC VK1,0 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001057 1,0 RD PLAST
Tryckhjul WO001058 1,0 RD PLAST
Inloppsroér SP007537 1,0 RD METALI
Mellanstyrror SP007466 1,0/33 RD METALL
Utloppsror SP007455 1,0/64 RD METALL
F000215 MC/FC VK1,2 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001059 1,2 OG PLAST
Tryckhjul WO001060 1,2 OG PLAST
Inloppsroér SP007538 1,2 OG METALL
Mellanstyrror SP007467 1,2/33 OG METALL
Utloppsror SP007456 1,2/64 OG METALL
F000216 MC/FC VK1,4-1,6 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001061 1,4-1,6 YE PLAST
Tryckhjul WO001062 1,4-1,6 YE PLAST
Inloppsrér SP007539 1,4-1,6 YE METALL
Mellanstyrror SP007469 1,4-1,6/33 YE METALL
Utloppsror SP007458 1,4-1,6/64 YE METALL
F000217 MC/FC VK2,0 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001063 2,0 GY PLAST
Tryckhjul W001064 2,0 GY PLAST
Inloppsror SP007540 2,0 GY METALL
Mellanstyrror SP007470 2;0/33 GY METALL
Utloppsror SP007459 2,0/64 GY METALL
F000218 MC/FC VK2,4 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001065 2;4 BK PLAST
Tryckhjul WO001066 2;4 BK PLAST
Inloppsroér SP007541 2,4 BK METALL
Mellanstyrror SP007471 2,4/33 BK METALL
Utloppsror SP007460 2,4/64 BK METALL

F000219 MC/FC VK1,0 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W006080 1,0 METALL
Tryckhjul WO006081 1,0 METALL
Inloppsroér SP007537 1,0 RD METALI
Mellanstyrror SP007466 1,0/33 RD METALL
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Utloppsror SP007455 1,0/64 RD METALL
F000220 MC/FC VK1,2 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO006082 1,2 METALL

Tryckhjul WO006083 1,2 METALL
Inloppsroér SP007538 1,2 OG METALL
Mellanstyrror SP007467 1,2/33 OG METALL
Utloppsror SP007456 1,2/64 OG METALL
F000221 MC/FC VK1,4-1,6 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W006084 1,4-1,6 METALL
Tryckhjul WO006085 1,4-1,6 METALL
Inloppsror SP007539 1,4-1,6 YE METALL
Mellanstyrror SP007469 1,4-1,6/33 YE METALL
Utloppsror SP007458 1,4-1,6/64 YE METALL
F000222 MC/FC VK2,0 HD FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul W006086 2,0 METALL

Tryckhjul W006087 2,0 METALL
Inloppsrér SP007540 2,0 GY METALL
Mellanstyrror SP007470 2,0/33 GY METALL
Utloppsror SP007459 2,0/64 GY METALL

F000223 AL U1,0 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001067 1,0 RD PLAST
Tryckhjul WO001068 1,0 RD PLAST
Inloppsroér SP007295 1,0 RD PLAST
Mellanstyrror SP007431 1,0/33 RD PLAST
Utloppsror SP007439 1,0/64 RD PLAST
F000224 AL U1,2 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO001069 1,2 OG PLAST
Tryckhjul W001070 1,2 0G PLAST
Inloppsror SP007296 1,2 OG PLAST
Mellanstyrror SP007432 1,2/33 OG PLAST
Utloppsror SP007440 1,2/64 OG PLAST
FO00365 AL U1,4 FEEDER KIT #11

Matarhjul till drivhjul WO008974 1,4 BN PLAST
Tryckhjul W008975 1,4 BN PLAST
Inloppsroér SP007297 1,4 BN PLAST
Mellanstyrror SP007433 1,4/33 BN PLAST
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Utloppsror SP007441 1,4/64 BN PLAST
F000225 AL U1,6 FEEDER KIT #11
Matarhjul till drivhjul WO001071 1,6 YE PLAST
Tryckhjul WO001072 1,6 YE PLAST
Inloppsroér SP007298 1,6 YE PLAST
Mellanstyrror SP007434 1,6/33 YE PLAST
Utloppsror SP007442 1,6/64 YE PLAST
Abheaneduy Uspdr
F000226 AL U1,0 HD FEEDER KIT #11
Matarhjul till drivhjul W006088 1,0 METALL
Tryckhjul WO006089 1,0 METALL
Inloppsroér SP007295 1,0 RD PLAST
Mellanstyrror SP007431 1,0/33 RD PLAST
Utloppsror SP007439 1,0/64 RD PLAST
F000227 AL U1,2 HD FEEDER KIT #11
Matarhjul till drivhjul WO006090 1,2 METALL
Tryckhjul WO006091 1,2 METALL
Inloppsroér SP007296 1,2 OG PLAST
Mellanstyrror SP007432 1,2/33 OG PLAST
Utloppsror SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000228 AL U1,6 HD FEEDER KIT #11
Matarhjul till drivhjul WO006092 1,6 METALL
Tryckhjul WO006093 1,6 METALL
Inloppsroér SP007298 1,6 YE PLAST
Mellanstyrror SP007434 1,6/33 YE PLAST
Utloppsror SP007442 1,6/64 YE PLAST

Fargkodning:
WH = Vit, RD = Rdd, OG = Orange, BN = Brun, YE = Gul, BK = Svart, GY = Gr§, LTGY = Ljusgra.

Symboler for matarhjulets profil:

v V-spér, plant

V -— V-spar, rafflat

U U-spér
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5.5 X3 SVETSPROGRAMPAKET

Detta X3 FastMig svetsprogrampaket innehaller svetsprogram for svetsning med automatiska (synergiska)
1-MIG- och/eller Pulsad MIG-svetsningsprocesser. X3 FastMig har de svetsprogram som kravs
fabriksinstallerade.

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 AISi5 1.6 Ar Standard
CO1 1-MIG CuSi3* 0.8 Ar Standard: MIG-
|6dning
Cco3 1-MIG CusSi3* 1.0 Ar Standard: MIG-
[6dning
Co4 1-MIG CuSi3* 1.2 Ar Standard: MIG-
|6dning
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18 % CO2 | Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18 % CO2 | Standard
FO3 1-MIG Fe 1 Ar+18 % CO2 | Standard
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
FO5 1-MIG Fe 1.4 Ar+18 % CO2 | Standard
FO6 1-MIG Fe 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 | Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8 % CO2 | Standard
F13 1-MIG Fe 1 Ar+8 % CO2 Standard
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 CO2 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 CO2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CO2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 C02 Standard
F25 1-MIG Fe 1.4 C0o2 Standard
F26 1-MIG Fe 1.6 CO2 Standard
MO04 1-MIG Fe-Metall (FeMC) | 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
MO0S 1-MIG Fe-Metall (FeMC) | 1.4 Ar+18 % CO2 | Standard
MO6 1-MIG Fe-Metall (FeMC) | 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
M24 1-MIG Fe-Metall (FeMC) | 1.2 CO2 Standard
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M26 1-MIG Fe-Metall (FeMC) | 1.6 Co2 Standard
RO4 1-MIG Fe-Rutil (FeRC) 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
ROS 1-MIG Fe-Rutil (FeRC) 1.4 Ar+18 % CO2 | Standard
RO6 1-MIG Fe-Rutil (FeRC) 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
R14 1-MIG Fe-Rutil (FeRC) 1.2 CcO2 Standard
R16 1-MIG Fe-Rutil (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 % CO2 | Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 | Standard
S03 1-MIG Ss 1 Ar+2 % CO2 | Standard
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2 % CO2 | Standard
S05 1-MIG Ss 1.6 Ar+2 % CO2 | Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo 0.9 Ar+18 % CO2 | Standard
(SsRC)
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
(SsRC)

* Instéliningarna for svetsprogrammen CO1, CO3 och C04 kan dven anvandas med tillsatsmaterialet CuAl8.

Puls MIG:
P-MIG AIMg5 Standard
A02 P-MIG AlMg5 1.2 Ar Standard
A03 P-MIG AlMg5 1.6 Ar Standard
A1l P-MIG AISi5 1 Ar Standard
A12 P-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
A13 P-MIG AISi5 1.6 Ar Standard
CO01 P-MIG Cusi3 0.8 Ar Standard: MIG-
|6dning
CO03 P-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: MIG-
|6dning
Co4 P-MIG CusSi3 1.2 Ar Standard: MIG-
|6dning
FO1 P-MIG Fe 0.8 Ar+18 % CO2 | Standard
FO2 P-MIG Fe 0.9 Ar+18 % CO2 | Standard
FO3 P-MIG Fe 1 Ar+18 % CO2 | Standard
FO4 P-MIG Fe 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
FO5 P-MIG Fe 1.4 Ar+18 % CO2 | Standard
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FO6 P-MIG Fe 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
F11 P-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 | Standard
F12 P-MIG Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 P-MIG Fe 1 Ar+8 % CO2 Standard
F14 P-MIG Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Standard
MO04 P-MIG Fe Metall 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
MO06 P-MIG Fe Metall 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
S01 P-MIG Ss 0.8 Ar+2 % CO2 | Standard
S02 P-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 | Standard
S03 P-MIG Ss 1 Ar+2 % CO2 | Standard
S04 P-MIG Ss 1.2 Ar+2 % CO2 | Standard
S05 P-MIG Ss 1.6 Ar+2 % CO2 Standard
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5.6 X3 FUNKTIONSPANEL - SAMMANFATTNING AV
SYMBOLER OCH IKONER

Funktioner fér knapparna pa funktionspanelen:

Spara minneskanal (langt tryck)

Andra minneskanal

Val av driftlage (Iangt tryck)

Val av MIG-svetsprocess

Tradmatning (I&ngt tryck)

Val av avtryckarlogik
Kabelkalibrering (I&ngt tryck)

Materialval

Vattenkylning (Iangt tryck)

Svetsparametrar

Gastest (I&ngt tryck)

Fjarreglering (pistolfjarreglage)

\ - 2 \
gIENEDEID

Svetsmetoder och -ldgen:

Manuell MIG/MAG-process

Automatisk (Synergisk) MIG/MAG-process (1-MIG)

Puls MIG/MAG-process

MMA-lage

Bagluftsmejslingslage

HHEEE
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Materialval (1-MIG och Puls MIG):

Tillsatsmaterial

Diameter pa tillsatsmaterial

Skyddsgas

Enhetsinstéliningar:

‘'HREBRCHANRAE DN

Avtryckarlogik 2T

Avtryckarlogik 4T

Fjarreglageldge: Minneskanaler

Fjarreglagelage: Svetsparameter

Sékerhetslas

Vattenkylning (om detta anvands)

Kabelkalibrering

Kabelmotstand

Kabelinduktans

Spanningsreduceringsenhet (VRD) ar pa

Svetsparametrar och minneskanaler:

BEHBENEA

Tradmatning (hastighet)

Pulsstrom

Dynamik

Fininstalining

Hot start

Kraterfylinad
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Efterstréom

Minneskanal (vald och sparad)

Arbetskanal (vald och inte sparad)

H E E
A

Firmwareuppdatering:

uSe USB-minne anslutet
U
COn

Uppdatering (pagar)

uPs Uppdatering klar
cdy

Varnings- och forsiktighetsindikatorer:

Varning: Denna symbol indikerar ett fel som kraver uppmarksamhet, men som inte forhindrar svetsning

Fel: Denna symbol indikerar ett fel som forhindrar svetsning och kraver omedelbar tgard

Fel pa stromkalla

Fel pa tradmatarverk

Fel pa kylenhet

Overhettningsfel

ENENED

Fel (felkoden visas tillsammans med denna text)

-
fn]

Fel med spanningsreduceringsenhet (VRD) (blinkar)
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