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1. GENERELT

Denne vejledning beskriver brugen af Kemppi X3 FastMig-udstyr. X3 FastMig-systemet bestéar af uni-
versalstremkilder og tradfremfarere, der er designet til kreevende professionel brug i bade normal og MIG-
pulssvejsning. Der findes ogsa multispaendingsstremekilder til X3 FastMig-systemet.

X3 FastMig-udstyret er som standard udstyret med automatisk 1-MIG-styring. MIG-pulssvejsning kreever
X3-pulsstrgmkilden.

Fuldt udstyret vandkolet X3 FastMig-system illustreret.
X3 FastMig er designet til at blive brugt sammen med Kemppis Flexlite GXe MIG-svejsebraendere.
Med ekstra adaptere kan X3 FastMig ogsé bruges til MMA-svejsning og kulbuefugning.

Se mere information om de individuelle X3 FastMig-enheder i kapitlet "Udstyrsbeskrivelse" pa side 6.

Vigtige bemaerkninger
Laes vejledningen omhyggeligt.

Emner i vejledningen, der kreever seaerlig opmaerksomhed, sé person- og tingskader kan minimeres, er maer-
ket med dette symbol. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og felg anvisningerne.

@ Bemeerk: Giver brugeren en nyttig oplysning.

A Forsigtig: Angiver en situation, der kan forvolde skader pa udstyret eller systemet.

A Advarsel: Angiver en muligt farlig situation. Hvis den ikke undgas, kan den forvolde personskade og
veere livsfarlig.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Selvom vi ger alle bestraebelser pé at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuld-
staendige, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi for-
beholder sig til enhver tid retten til at &endre specifikationen af et beskrevet produkt uden
forudgdende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller
videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.

Kildesproget for dette dokument er engelsk. Alle andre tilgaengelige sprogversioner er enten pro-
fessionelle menneskelige overseettelser eller avancerede maskinoverseettelser. Feedback ved-
rerende oversaettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.

© Kemppi 4 1922370/ 2551
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1.1 SVEJSESIKKERHED

Svejsning er altid klassificeret som varmt arbejde, og svejseudstyr indeholder typisk hgjspaen-
dingskredslgb. Hvis du ikke er fortrolig med svejsning og svejseprincipper, anbefales det, at du far svej-
seundervisning eller professionel vejledning, fer du begynder at svejse. Det svejseudstyr, der er naevnt i
denne manual, er beregnet til professionel brug i et industrielt miljg.

A Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljoet skal du isaer falge den brugsanvisning, der falger med
udstyret.

Du kan ogsa fa adgang til og downloade sikkerhedsinstruktionerne ved at bruge disse links:
o Sikkerhed
(https://kemp.cc/safety/general)

e Svejsepistoler og -braendere

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

© Kemppi 5 1922370/ 2551
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1.2 UDSTYRSBESKRIVELSE

X3 FastMig har otte stremkildevalg og to trddboks valgmuligheder. Betjeningspanelet er altid fastgjort til
trédboksen.

X3 FastMig understgtter svejsekabelkalibrering uden et ekstra spaendingsfelerkabel.

Udstyrets tekniske data kan findes her: "Tekniske data" pa side 102.

X3 stremkilder (420 A):

e X3S Power Source Syn 420 G (gaskalet)
>> Standard stremkilde med understgttelse af automatisk 1-MIG-proces
e X3S Power Source Syn 420 W (vandkelet)
>> Standard stremkilde med understottelse af automatisk 1-MIG-proces
>> Kgleenhed integreret med strgmkilden

For beskrivelser af stremkilden og keleenhedens dele, se "X3 stremkilde" pa side 8 eller "X3 stremkilde med
keleenhed" pé side 9.

X3 stremkilder (450 A):

e X3P Power Source Pulse 450 G (gaskglet)
>> Puls strgmkilde med understgttelse af automatiske 1-MIG- og Puls MIG-processer
e X3P Power Source Pulse 450 W (vandkgalet)
>> Puls stramkilde med understattelse af automatiske 1-MIG- og Puls MIG-processer
>> Kgleenhed integreret med strgmkilden

For beskrivelser af stremkilden og keleenhedens dele, se "X3 strgmkilde" pé side 8 eller "X3 stremkilde med
keleenhed" pa side 9.

X3 stremkilder (400 A, multispaending):

e X3S Power Source Syn 400 GM (gaskglet)
>> Standard multispaendingsstremkilde med understgttelse af automatisk 1-MIG-proces
e« X3S Power Source Syn 400 WM (vandkalet)
>> Standard multispeendingsstrgmkilde med understattelse af automatisk 1-MIG-proces
>> Kgleenhed integreret med strgmkilden
e X3P Power Source Pulse 400 GM (gaskealet)
>> Multispeendings-impulsstremkilde med understogttelse af automatisk 1-MIG-proces og Pulse MIG-pro-
cesser
e X3P Power Source Pulse 400 WM (vandkealet)
>> Multispaendings-impulsstremkilde med understgttelse af automatisk 1-MIG-proces og Pulse MIG-pro-
cesser
>> Kgleenhed integreret med strgmkilden

For beskrivelser af stremkilden og keleenhedens dele, se "X3 stramkilde" pé side 8 eller "X3 stremkilde med
keleenhed" pa side 9.

X3 tradboks:

e X3 Wire Feeder HD200

>> Inkluderer LCD-betjeningspanel med 2 knapper og 6 funktionsknapper

>> Indbyggede automatiske 1-MIG- og Puls-svejseprogrammer (Puls-processen kraever en stregmkilde
med puls)

>> Maksimal trédspolediameter 200 mm

>> Kan stables med X3 stremkilde med en dedikeret fast monteringsplade, nar valgfri beskyt-
telsesskinner er installeret

>> Der kan fas en valgfri model med indbygget rotameter til gas

© Kemppi 6 1922370/ 2551
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e X3 Wire Feeder HD300
>> Inkluderer LCD-betjeningspanel med 2 knapper og 6 funktionsknapper
>> Indbyggede automatiske 1-MIG- og Puls-svejseprogrammer (Puls-processen kraever en strgmkilde
med puls)
>> Maksimal tradspolediameter 300 mm
>> Kan stables med X3 strgmkilde med en dedikeret monteringsplade (muligger drejning)
>> Der kan fas en valgfri model med indbygget rotameter til gas

For beskrivelser af X3 HD200 -trddboksens dele henvises til "X3 Wire Feeder HD200" p& side 11, "Tr&dspo-
ler (X3 WF HD200)" pa side 12 og "Trédvaerk" pa side 17.

For beskrivelser af X3 HD300 -tradboksens dele henvises til "X3 Wire Feeder HD300" pé side 14, "Tradspo-
ler (X3 WF HD300)" pé side 15 og "Tradvaerk" pa side 17.

For beskrivelse af trddboksens panel, se "X3-betjeningspanel" pa side 70.

MIG-svejsebraendere:
* Flexlite GXe
>> For mere information om Flexlite GXe-svejsepistolerne, se Kemppi Userdoc.
Svejseprogrammer:

X3 FastMig leveres med forudinstallerede svejseprogrammer. De svejseprogrammer, der er inkluderet i X3
FastMig, vises her: "X3 svejseprogram work pack" pa side 126.

Med ekstra adaptere kan X3 FastMig ogsé bruges til MMA-svejsning og kulbuefugning.

Fa& flere oplysninger om valgfrit tilbeher pa "Ekstra tiloeher" pa side 22, eller kontakt din lokale Kemppi-for-
handler.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

Maskinens serienummer er anfert pd meerkepladen eller et andet tydeligt sted pa apparatet. Det er
vigtigt at oplyse det korrekte serienummer pa produktet ved for eksempel reparationer eller bestilling
af reservedele.

QR (Quick Response)-kode

Serienummeret og andre identifikationsoplysninger for enheden kan ogsé vaere gemt i form af en
QR-kode (eller en stregkode) pé enheden. En s&dan kode kan laeses af en smartphone eller med en
dedikeret kodescanner, hvilket giver hurtig adgang til de apparatspecifikke oplysninger.

© Kemppi Vs 1922370/ 2551
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1.3 X3 STROMKILDE

Dette afsnit beskriver opbygningen af X3-stremkilder uden kaleenhed.

Pa forsiden:

1. Indikatorpanel
« Indikator for taend/sluk: LED'en er gren, nar enheden er taendt.
« Advarselsindikator: LED'en lyser gult, hvis der opstar overophedning.
2. Handtag (ikke beregnet til mekaniske laft)
3. Léasedel til front
>> Til at Iase oven pa den valgfrie vogn.
4. Stik til returkabel, minusstik (-)

Bagfra:

ON/OFF-knap

Stik til styrekabel

Netledning

Svejsestremkabelstik, plus (+) stik
Bageste lasedel

>> Til at Iase oven pa den valgfrie vogn.

R wN S
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1.4 X3 STROMKILDE MED K@LEENHED

Dette afsnit beskriver opbygningen af X3-stremkilder med keleenhed. Kgleenheden er integreret med
stremkilden i den vandkglede udgave.

Pa forsiden:

1. Indikatorpanel
« Indikator for teend/sluk: LED'en er gran, nar enheden er teendt.
« Advarselsindikator: LED'en lyser gult, hvis der opstar overophedning.
2. Handtag (ikke beregnet til mekaniske laft)
Stik til returkabel, minusstik (-)
4. Knap til kelemiddelcirkulation
>> Ved at holde knappen trykket ned aktiveres pumpen, sa kglemidlet cirkulerer gennem systemet. Nar
knappen slippes, standser pumpen.
Beholderdeeksel
Indikator for kglemiddel
7. Léaseinterface foran (I&sning pa valgfri vogn)

w

2
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Bagfra:

NogpwN=

ON/OFF-knap

Stik til styrekabel

Netledning

Svejsestremkabelstik, plus (+) stik

Stik til kelemiddel-indtag/udtag (farvekodet)
Stik til kelemiddel-indtag/udtag (farvekodet)
Bageste lasedel

>> Til at Iase oven pa den valgfrie vogn.

© Kemppi
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1.5 X3 WIRE FEEDER HD200

Dette afsnit beskriver strukturen af X3 Wire Feeder HD200.

(| \ @umre \

&5

1. Betjeningspanel (og haengslede skaermdaeksler til betjeningspanel)
>> For mere information om X3-tradboksens panel, se "X3-betjeningspanel" pa side 70.
2. Lé&ge til trddbokskabinet
A Hold trédboksens kabinetlage lukket under svejsning for at nedsaette risikoen for personskader eller
elektrisk stod. Hold ogsa kabinetldgen lukket p& andre tidspunkter for at holde tradboksen ren ind-
vendigt.
Las pa kabinettets lage
Euro-stik til svejsebraender
Holder til kglevandsindtag og -udtag
Handtag
Kelemiddelkanal/fordybningsbeslag
Kolemiddelstikbeslag og fijederfastgarelse.

®NOoORO®

Inde i tradboksen (tradbokskabinettet)

1. Trédspole og trddspolenav
>> Flere oplysninger om tradspolen findes i "Iseetning og udskiftning af svejsetrad og tradspole" pa
side 55.
2. Trédveerkets rullemekanisme
3. Reguleringsventil til beskyttelsesgas
@ Der findes ogsa en separat modelversion med indbygget rotameter til gas. | dette tilfaelde erstattes
reguleringsventilen til gas med rotameterets justeringsknap og skala.

© Kemppi 11 1922370/ 2551
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Tradboksens bagside

1. Lynkobling til beskyttelsesgasslange
2. Stik til svejsestromskabel
3. Styrekabelstik.

Flere oplysninger om montering og tilslutning af kablerne findes i "X3-mellemkabler" p& side 18 og "Instal-
lation af kabler (X3 WF HD200)" p4 side 40.

1.5.1 TRADSPOLER (X3 WF HD200)

\ /

X3 HD200-trddboksen bruger standard 200 mm tr&dspoler (A) uden ekstra adaptere.

© Kemppi 12 1922370/ 2551
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® Na&r den er monteret, skal stiften ved siden af trddspolenav i trédboks flugte og ga ind i hullet i spo-
len.

"Isaetning og udskiftning af svejsetrad og tradspole" péa side 55

1.5.2 TRADV/ERK

X3 tradboksens tradvaerksmekanisme:

Drivhjul og fastgerelseshaetter til drivhjul
Spaendeknap til mellemste styrerer
Mellemste styrerar

Indlgbsstyrergr

Trykruller med monteringsstifter
Trykrullens lasearme

Udlgbsstyrerear.

NogpwN=

Flere oplysninger omm udskiftning af tradhjul findes i "Montering og udskiftning af tradhjul" pa side 59.

Flere oplysninger om udskiftning af styrerer findes i "Montering og udskiftning af styrerar" pé side 62

© Kemppi 13 1922370/ 2551
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1.6 X3 WIRE FEEDER HD300

| dette kapitel beskrives opbygningen af X3 Wire Feeder HD300.

1. Kontrolpanel (og haengslet displaydeaeksel til betjeningspanel)
>> For mere information om X3-tradboksens panel, se "X3-betjeningspanel" pa side 70.
2. Lage til tradbokskabinet
A Hold tradboksens kabinetldge lukket under svejsning for at nedsaette risikoen for personskader eller
elektrisk sted. Hold ogsa kabinetldgen lukket pd andre tidspunkter for at holde tradboksen ren ind-
vendigt.
L&s pa kabinettets lage
Euro-stik for tilslutning af svejsekabel
Holder til kelevandsindtag og -udtag
Handtag
Beslag til slanger til kalemiddel
Kanal til kelemiddelslange.

®NOoOaRW

Inde i tradboksen (tradbokskabinettet)

1. Tradspole og trédspolenav

© Kemppi 14 1922370/ 2551
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>> Flere oplysninger om tradspolen findes i "Iseetning og udskiftning af svejsetrad og tradspole" pa
side 55.

Tradveerkets rullemekanisme
3. Opbevaring af dele

>> Til midlertidig opbevaring af mindre genstande.
4. Abning til tilslutning af monteringsplade

N

Tradboksens bagside

1. Stik til svejsestroamskabel

2. Stik til styrekabel

3. Lynkobling til beskyttelsesgasslange
4. Kanaltil kelemiddelslange.

Flere oplysninger om montering og tilslutning af kablerne findes i "X3-mellemkabler" p& side 18 og "Instal-
lation af kabler (X3 WF HD300)" pa side 43.

1.6.1 TRADSPOLER (X3 WF HD300)

X3 HD300 -tradboks bruger standard 300 mm tradspoler (A) uden ekstra adaptere. Tradspoler med et stort
hul i midten, f.eks. en tradkurvskant (B), kreever en ekstra spoleadapter (f&s som Kemppi-tilbehar
(SP008960)):

© Kemppi 15 1922370/ 2551
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Den smallere 200 mm standard trddspole kan ogsa bruges med X3 HD300 tradboks, nér den bruges sam-
men med afstandsadaptere (fas som Kemppi-tilbeher (SP008959)):

0 Nar den er installeret, skal stiften ved siden af trddspolen i trédboksen flugte og ga ind i hullet i spo-
len eller spoleadapteren.

"Isaetning og udskiftning af svejsetrad og tradspole" pa side 55

© Kemppi 16 1922370/ 2551
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1.6.2 TRADV/ERK

X3 tradboksens tradvaerksmekanisme:

NogpwN=

Drivhjul og fastgerelseshaetter til drivhjul
Spaendeknap til mellemste styrerer
Mellemste styrerar

Indlgbsstyrergr

Trykruller med monteringsstifter
Trykrullens ldsearme

Udlgbsstyrerar.

Flere oplysninger omm udskiftning af tradhjul findes i "Montering og udskiftning af trddhjul" pa side 59.

Flere oplysninger om udskiftning af styrerer findes i "Montering og udskiftning af styrerar" pa side 62

© Kemppi
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1.7 X3-MELLEMKABLER

X3 FastMig-mellemkablerne fas i flere forskellige laengder og konfigurationer, sa de passer til din udstyrs-
opseetning.

For installation af mellemkablerne henvises til "Installation af kabler (X3 WF HD300)" pa side 43.

Beskyttelsesgasslange (WF)

Styringskabel (WF)

Svejsestremkabel (WF)

Slange til kglemiddel (udlgb/indlgb, farvekodet) (WF)

Slange til kglemiddel (udlgb/indlgb, farvekodet) (WF)

Svejsestremkabel (PS)

Styrekabel (PS)

Kun vandkglede modeller: Slange til kelemiddel (udlgb/indlgb, farvekodet) (PS)
Kun vandkglede modeller: Slange til kelemiddel (udlgb/indlgb, farvekodet) (PS)

©PNOoO AN

(PS = Stremkildens ende af mellemkablet, WF = Trddboksens ende af mellemkablet.)

Specifikationer for mellemkabler

X37001MG 70 mm?2 Gaskglet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

X39501MG 95 mm? 1,5m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

X37005MG 70 mm?2 5m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

X37010MG 70 mm? 10m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strom)

X37015MG 70 mm? 15m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

X37020MG 70 mm?2 20m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

X37025MG 70 mm?2 25m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

X37030MG 70 mm? 30m Gaskolet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strom)

X37001MW 70 mm? 1,5m Vandkglet 7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

© Kemppi 18 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

Vandkglet

Vandkglet

Vandkglet

Vandkglet

Vandkglet

Vandkglet

Vandkglet

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strgm)

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strgm)

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strgm)

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strgm)

7-pin (kontrol), snap (vand/gas),
DIX (strem)

© Kemppi
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1.8 X3 SVEJSEYDELSE

Felgende graf beskriver svejseydelsen for X3S Power Source Syn 420. Se tekniske data i "X3 stremkilde" pd

side 103.
X3S Power Source Syn 420:
(40°C)
500
450
400 ]
350 I —
300
A 250
200
150
100
50
60% 100%
Intermittens %
MIG —
MMA —

Folgende graf beskriver svejseydelsen for X3P Power Source Pulse 450. Se tekniske data i "X3 strgmkilde"
pa side 103.

X3P Power Source Pulse 450:
(40°C)

500 |

400 e —

-‘__"—'—h
350
300
A 250
200
150
100
50
60% 1009%
Intermittens %
MIG —
MMA —

Felgende graf beskriver svejseydelsen for X3S/X3P Power Source Syn/Pulse 400 (multispeending). Se tek-
niske data i "X3 stremkilde" pa side 103.

X3S/X3P Power Source Syn/Pulse 400 (multispaending):
(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 EKSTRA TILBEHOR

Se ogsd installationsvejledningen, der felger med udstyret, for at installere det valgfrie tiloehar. Lees ogsa
installationskapitlerne her: "Montering" pa side 25.

4-hjulet vogn X3T4

Dette er en 4-hjulet vogn med gasflaskeholder.

>> Naermere oplysninger findes i "Installation af udstyr pa X3T4-vogn (valgfrit)" pa side 31.

2-hjulet vogn X3T2/X3GT2

Dette er en 2-hjulet vogn. X3T2-modellen kan bruges med stremkilder med standardspaending og med gas-
kalet multispeendingsstremkilder, mens X3GT2-modellen er velegnet til brug med vandkglet mul-
tispeendingsstremkilder.

A\
)
—
e

l
\

/
(

>> Naermere oplysninger findes i "Installation af udstyr pa X3T2-vogn (valgfrit)" pa side 34.

© Kemppi 22 1922370/ 2551



X3 FastMi
‘ KEMPPI BrugsanvisninagSt— DIE

Beskyttelsesskinner

Dette er beskyttelsesskinner til X3 HD200 trddboks. Beskyttelsesskinnerne (sammen med den faste mon-
teringsplade) er nedvendige for stabelmontering med stremkilden, ndr HD200 anvendes.

Ekstern fjernbetjening HR53

Dette er en ekstern hadndholdt fiernbetjening.

>> Naermere oplysninger findes i "Installation af fijernbetjening HR53 (ekstraudstyr)" pa side 54 og "Brug
af HR53-fjernbetjeningen” pa side 89.
Fjernbetjeninger til breenderen

X3 FastMig understatter ogsa felgende fjernbetjeninger i breenderen (med Flexlite GX- og GXe-svej-
sebraendermodellerne):

¢ GXR10
e GRe50.

Se fjernbetjeninger i braenderen til Flexlite GX og GXe for flere oplysninger om brugsanvisning i Userdoc.

Andet tilbehor
Dette ekstra X5 FastMig-tilbehar kan bruges sammen med X3 FastMig-udstyret:

e 2-hjulet trddboksvogn

e 4-hjulet trddboksvogn

e 4-hjulet vogn

o Tr&dboksbgijle til bom (X5 WF HD300-version)

e Glidere til beskyttelse af trédboksen (X5 WF HD300-version).
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* Der kan vaere visse begraensninger og/eller behov for yderligere model-specifikt fastgerelsestilbehar.

Fa flere oplysninger hos din lokale Kemppi-forhandler.

© Kemppi 24 1922370/ 2551



X3 FastMi
e KEMPPI BrugsanvisninagSt— DIE

2. MONTERING

A
A
A

®

M3 ikke sluttes til elnettet, far monteringen er feerdig.

Svejseudstyret mé ikke modificeres pa nogen made med undtagelse af de aendringer og justeringer,
der beskrives i producentens vejledning.

Forsag ikke at flytte eller haenge udstyret mekanisk (f.eks. med en talje) fra hdndtaget pa strem-
kildeenheden eller tradboksen. Handtagene er kun til flytning med handkraft.

Placer maskinen pa et vandret, stabilt og rent underlag. Beskyt maskinen mod regn og direkte sollys.
Sorg for, at der er tilstraekkelig plads til luftcirkulation omkring maskinen.

For installation

Serg for at kende og folge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hgjspeen-
dingsenheder.

Tjek pakkernes indhold, og tjek, at delene ikke er beskadiget.

Fer du installerer stremkilden pé arbejdsstedet, skal du tjekke kravene til elnetkablet og sikringernes
starrelse.

Forsyningsnet

®

A

Dette udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomréder, hvor det offentlige lavspaendingsnet
leverer strammen. Der kan vaere mulige problemer i at sikre elektromagnetisk kompatibilitet p3 disse
steder p& grund af forstyrrelser fra inducerede og udstrélede radiobalger.

Forudsat at det offentlige lavspaendingsnets kortslutningseffekt ved det feelles bryderfelt er hajere
end neevnt i tabellen herunder (*), er udstyret i overensstemmelse med IEC 61000-3-11:2017 og IEC
61000-3-12:2011 og kan tilsluttes offentlige lavspaendingsnet. Det er montarens eller brugerens
ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at udstyrets modstand
overholder begraensningerne for modstand.

Udstyr o

X3 stremkilde 420A (Syn): 6,0 MVA
X3 pulsstremkilde 450A (Puls): 6,0 MVA
X3 multispaendingsstremkilde 400A (Syn): 2,4 MVA

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

© Kemppi
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2.1 MONTERING AF STROMKILDENS NETSTIK

A Kun autoriserede elektrikere ma installere elnetkablet og stikket.
A Svejsemaskinen ma kun tilsluttes et jordforbundet elektrisk netvaerk.

A Maskinen m4 ikke sluttes til elnettet, for installationen er faerdig.

Monter det 3-fasede stik i henhold til X3 FastMig-stremkilden og arbejdsstedets krav. De tekniske oplysnin-
ger for stremkilden findes ogsa i "Tekniske data" pa side 102.

Elnetkablet indeholder falgende ledere:

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

4. Gul-gren: Jordforbindelse

Tabel. Krav til kabeltype og normering pa sikringen:

Enhedens stremstyrke Kabeltype Sikringsnormering
420 A 4 mm? 25 A

450 A 4 mm? 25A

400 A (multispaending) 6 mm?2 32A/25A
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2.2 INSTALLATION AF TRADBOKS MED FAST PLADE (X3 WF
HD200)

Dette afsnit beskriver installationen af X3 HD200 trddboks oven pa stremkilden med den faste mon-
teringsplade.

@ X3 HD200 trédboksen kan installeres oven pa stramkilden ved hjgelp af den faste trddboks-mon-
teringsplade med ekstra beskyttelsesskinner. Denne metode kan ikke anvendes med X3 HD300
trédboks.

Ngdvendigt veaerktgj:

O 49
= %»/

p

i
/A.’._
&F

1. Monter den faste trddboks monteringsplade pa stremkilden med lasemekanismen bagpa.
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3. Lefttrddboksen oven pa den faste monteringsplade, let fremad. Serg for, at monteringsgreensefladen
er korrekt justeret, og skub trédboksen bagud ind i Idsemekanismen. De forreste fastgerelsesflige pa
beskyttelsesskinnerne skal ga under monteringspladens forkanter.

© Kemppi 28 1922370/ 2551



X3 FastMi
‘ KEMPPI BrugsanvisninagSt— DIE

2.3 MONTERING AF TRADBOKS MED MONTERINGSPLADE (X3
WF HD300)

Dette afsnit beskriver montering af X3 HD300 tradboks oven pa stremkilden med monteringspladen. Mon-
teringspladen ger det muligt for trddboksen at dreje.

@ X3 Wire Feeder HD300 kan monteres oven pé streamkilden ved hjselp af monteringspladen til traa-
boksen. Denne metode kan ikke anvendes med X3 HD200 tradboks.

Ngdvendigt veaerktej:

S

y /4

.{:/.'
/;.-
&F

1. Monter trddboksens monteringsplade pa stremkilden. Sgrg for, at positioneringslinjerne i mon-
teringspladen og pa stremkilden flugter.

2. Indeitradboksen skal du fjerne blaendeproppen og saette den i holderen pé siden.
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3. Lefttrddboksen oven pa stremkilden, pd monteringspladen. Serg for, at monteringsfladen flugter kor-
rekt, og at akslen gar helt igennem abningen i trddboksen.

A Tradboksen skal vaere fastgjort til monteringspladens aksel for at sikre sikker drift.

4. Abn trédboksen, og monter linchpin'en gennem hullerne i monteringspladens skaft.

Nér trédboksen fjernes fra monteringspladen og tages i brug et andet sted, skal &bningsdaekslet saettes pa
plads igen.
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2.4 INSTALLATION AF UDSTYR PA X3T4-VOGN (VALGFRIT)

X3T4-vogn er en valgfri 4-hjulet vogn med gasflaskeholder til X3 FastMig.

Ud over denne instruktion skal du ogs3 leese den installationsvejledning, der falger med vognen.

Ngdvendigt vaerktgj:

y 4
y.

1. Monter strgmkilden pa vognen.

i)

77777

A

=y

<

2. Fastger stremkilden til vognen.
>> Med det fastgerelsesbeslag, der fglger med vognen:

@ Bemeerk ogsd monteringen af handtaget/kabelholderen sammen med fastgerelsesbeslaget, nar der
anvendes en vandkalet stramkilde: "Installation af kabler (X3 WF HD300)" pa side 43 eller "Instal-
lation af kabler (X3 WF HD200)" p4 side 40.
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X3 stromkilde, modeller med standardhgjde:

X3 stremkilde, hagjere multispaendingsmodeller:

>> Og med to skruer foran og to skruer bagpa (brug de skruer, der falger med fastgaerelsesbeslaget):
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®
®

3.

4.

5.

X3 HD200 tradboks kan installeres oven pa stremkilden ved hjzelp af den faste tradboks-mon-
teringsplade og beskyttelsesskinner.

X3 Wire Feeder HD300 kan installeres oven pé stremkilden ved hjselp af den runde tradboks-mon-
teringsplade (kan drejes).

Monter trédboksens monteringsplade pé stremkilden.
>> X3 WF HD200: Se "Installation af tradboks med fast plade (X3 WF HD200)" pa side 27 for at fa flere
oplysninger.

>> X3 WF HD300: Se "Montering af trddboks med monteringsplade (X3 WF HD300)" pa side 29 for at f&
flere oplysninger.

Left trddboksen oven pé stremkilden, pa monteringspladen.

>> X3 WF HD200: Se "Installation af tradboks med fast plade (X3 WF HD200)" pa side 27 for at fa flere
oplysninger.

>> X3 WF HD300: Se "Montering af trddboks med monteringsplade (X3 WF HD300)" pa side 29 for at fa
flere oplysninger.

Placér gasflasken pa flaskeholderen og fastger den med den kaede, der falger med vognen.

Du kan finde oplysninger om Igft af udstyret pa "Lafteudstyr" pé side 91.
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2.5 INSTALLATION AF UDSTYR PA X3T2-VOGN (VALGFRIT)

X3T2-vogn er en valgfri 2-hjulet vogn til X3 FastMig.
Ud over denne instruktion skal du ogs3 leese den installationsvejledning, der falger med vognen.
@ De vandkalede multispaendingsstremkilder er ikke kompatible med X3T2-vognen pd grund af deres
hgjde. | stedet kan X3GT2-vognen med 2 hjul anvendes.

@ X3 HD300 -trddboks kan monteres oven pd stremkilden ved hjzelp af monteringspladen til tréd-
boksen. Denne metode kan ikke anvendes med X3 HD200 -trddboks.

Ngdvendigt veerktgj:
O 49
/%/

#

@ Stremkilden kan installeres med vognens bundplade allerede fastgjort til vognens ramme, eller sale-
des at vognens bundplade forst fastgares til stramkilden, og enheden derefter loftes pa vognen.

1. Left stremkilden op pa vognens bundplade, sa fastgerelsesbeslagene flugter med fastgerelseshullerne.
Fastger stremkilden til bundpladen med de medfalgende skruer (2 x M5x12-skruer foran, 2 x M5x12-
skruer bagpa).
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2. Huvis stremkilden blev installeret separat pa vognens bundplade i det foregaende trin: Laft stremkilden
og vognens bundplade oven pé vognen, og fastger enheden til vognen gennem hvert hjgrne af bund-
pladen. Brug de bolte (4 x M8x12), matrikker (4 x M8) og skiver (8 x M8), der felger med vognen.

3. Hvis duinstallerer den hajere stremkilde-model (med den integrerede kgleenhed): Fastger fast-
gerelsespladestetterne til vognens ramme i henhold til enhedens hgjde. Fastger monteringspladerne
bagfra med de medfglgende bolte (2 x M6x16-bolte og 2 x M6-skiver).
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4. Placer den gverste statteplade pd stremkilden, og saet den fast bagfra med de medfelgende bolte (2 x
M6x16-bolte og 2 x M6-skiver) gennem fastgerelsespladerne.

5. Fastger den gverste stotteplade til stramkilden med de medfglgende skruer (3 x M6x16 og 3 x M6-ski-
ver).

® Ved installation af stablede trddbokse skal du ogs4 installere trédboksens monteringsplade pé
stremkilden p& dette tidspunkt. Monteringspladen bruger de samme fastgerelsespunkter som den
gverste stotteplade.

6. Loft tradboksen oven pa stremkilden, p& monteringspladen.

>> Se "Montering af tradboks med monteringsplade (X3 WF HD300)" pa side 29 for at fa flere oplysnin-
ger.
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A Tradboksen skal vaere fastgjort til monteringspladens aksel for at sikre sikker drift.
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2.6 INSTALLATION AF UDSTYR PA X5 4-HJULET VOGN
(VALGFRIT)

Denne 4-hjulede vogn med gasflaskeholder er en valgfri transportenhed til X5 FastMig, som ogsé kan
bruges med X3 FastMig. Udstyret skal fastgeres ved hjeelp af et udstyrsspecifikt fastgerelsesbeslag som til-
beher til X3 FastMig (SP027771).

Ud over denne instruktion skal du ogsa leese den installationsvejledning, der falger med vognen.

Nedvendigt vaerktej:

1. Installer stremkilden pa vognen ved at falge de installationsinstruktioner, der fglger med vognen, og de
grundlaeggende installationsprincipper, der er beskrevet her: "Installation af udstyr p4 X3T4-vogn (valg-
frit)" p& side 31.

2. Fastger stremkilden til vognen.

>> Med X3 FastMig-fastgerelsesbeslaget:

@ For den hagjere multispaendingskilde er fastgarelsesbeslaget anderledes (salges separat som
SP029547 Staottebjaelke X5/X3MV):
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3. Installer tr&dboksen og gasflasken ved at fglge den installationsvejledning, der falger med vognen, og
de grundlaeggende installationsprincipper, der er beskrevet her: "Installation af udstyr p& X3T4-vogn
(valgfrit)" pé side 31.
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2.7 INSTALLATION AF KABLER (X3 WF HD200)

Tilslut mellemkablerne ferst til trddboksen og derefter til stramkilden. For beskrivelser af stik, se "X3 Wire
Feeder HD300" p3 side 14.

Ngdvendigt veaerktej:

g;/% 9 <_>c ’/i}f/

4

(i) Placer kablerne s& paent som muligt.

1. Slut svejsestremskablet (3) til trédboksen. Skub kablet s& langt som muligt, og drej stikket med uret for
at speende kablet pa plads.

A Stram svejsestramkablet s meget, du kan, med hdnden. Hvis forbindelsen til svejsestremkablet er
los, kan det blive overophedet.

2. Tryk beskyttelsesgasslangen (1) mod tilslutningsstudsen til beskyttelsesgas, s& den lases fast.
3. Slut styrekablet (2) til stikket. Drej kraven med uret for at I&se den pa plads.

4. Hvis du har den valgfri keleenhed, skal du placere kglevaeskeslangerne (4) i fordybningen pa trddboks-
siden og stikkene gennem abningerne.

5. Tryk fiederbeslaget sammen for at fastgere slangeforbindelserne pé plads. Nar den er sluppet, skal du
serge for, at fiederbeslaget I3ses pa plads i slangetilslutningens trédspor.
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Fastger kabelfastgerelserne.
Tilslut svejsestramkablet (6) til plusstikket (+) p& stremkilden.
Tilslut styringskablet (7) til stremkilden.

6.
7.
8.
9.

10. Hvis du har en kaleenhed som ekstraudstyr, skal du tilslutte keleveeskeslangerne (8, 9) til kaleenheden.
Slangerne er farvekodet.

Tilslut beskyttelsesgasslangen til gasflasken.

11. Fastger kablerne med den eller de medfglgende kabelklemmer afhaengigt af installationen af dit udstyr.
Kabelklemmerne hjeelper med at styre kablerne og fungerer som traekaflastning.

@ Den 1,5 meter lange mellemkablerne leveres med en kabelklemme fastgjort i stremkildens ende af
kablet.
De 5 meter og lengere mellemkablerne har to kabelklemmer, en i stromkildens ende af kablet og
en i trddboksens ende af kablet.

>> Hvis trddboksen er installeret oven pa stremkilden, kan den fastgjorte kabelklemme fastgares til det
valgfrie stottebeslag pa stremkilden (med den medfglgende matrik):

e = e

>> Med den valgfri vogn fastgagres den fastgjorte kabelklemme til vognens stgttebeslag (med den med-
folgende matrik):

© Kemppi 41 1922370/ 2551



‘ KEMPPI X3 FastMig

Brugsanvisning - DA

>> 5 meter og laengere kabler: For at fastgaere trddboksens ende af mellemkablet skal du placere det
ekstra stattebeslag omkring trddboksens bageste handtag og fastgere kabelklemmen til det (med
den medfelgende matrik).

For tilslutning af returkablet og MIG-svejsebraenderen til systemet, se "Tilslutning af svejsebraender og
returkabel" pa side 48.

@ De fleste MIG/MAG-applikationer og svejsetrdde karer trddboksens svejsestramskabel forbundet til
stremkildens positive terminal. Polariteten kan veelges ved at tilslutte svejsestreamkablet og retur-
kablet til enten det positive eller negative stik pa stremkilden. Til dette formdl fis en ekstra kabel-
forlaenger til mellemkablets svejsestromkabel som ekstraudstyr.

A Saorg for, at du har tilsluttet og spaendt alle kabler korrekt.

A Mellemkablet bliver varmt under svejsning. Kablerne skal handteres med forsigtighed lige efter
svejsning.
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2.8 INSTALLATION AF KABLER (X3 WF HD300)

Tilslut mellemkablerne ferst til trddboksen og derefter til stramkilden. For beskrivelser af stik, se "X3 Wire
Feeder HD300" p3 side 14.

Ngdvendigt veaerktgj:

4

V4

@ Placer kablerne s paent som muligt.

1. Slut svejsestremskablet (3) til trddboksen. Skub kablet sa langt som muligt, og drej stikket med uret for
at spaende kablet pa plads.

A Stram svejsestremkablet sa meget, du kan, med handen. Hvis forbindelsen til svejsestromkablet er
los, kan det blive overophedet.
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2. Tryk beskyttelsesgasslangen (1) mod tilslutningsstudsen til beskyttelsesgas, sa den l&ses fast.
3. Slut styrekablet (2) til stikket. Drej kraven med uret for at I&se den pa plads.

4. Hvis du har den valgfrie kaleenhed, skal du placere kglevaeskeslangerne (4, 5) i udsparingen pa trad-
boksens side og stikkene gennem dbningerne.

5. Tryk fiederbeslaget sammen for at fastgere slangeforbindelserne pé plads. Nar den er sluppet, skal du
serge for, at fiederbeslaget Idses pa plads i slangetilslutningens tradspor.
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6. Fastger kabelfastgerelserne.

7. Tilslut svejsestremkablet (6) til plusstikket (+) pé stremkilden.

8. Tilslut styringskablet (7) til stremkilden.

9. Tilslut beskyttelsesgasslangen til gasflasken.

10. Hvis du har en kaleenhed som ekstraudstyr, skal du tilslutte keleveeskeslangerne (8, 9) til kaleenheden.
Slangerne er farvekodet.

11. Fastger kablerne med den eller de medfglgende kabelklemmer afhaengigt af installationen af dit udstyr.
Kabelklemmerne hjeelper med at styre kablerne og fungerer som traekaflastning.

Den 1,5 meter lange mellemkablerne leveres med en kabelklemme fastgjort i stremkildens ende af

@ kablet.
De 5 meter og lengere mellemkablerne har to kabelklemmer, en i stromkildens ende af kablet og

en i trddboksens ende af kablet.
>> Hvis trddboksen er installeret oven pa stremkilden, kan den fastgjorte kabelklemme fastgares til det
valgfrie stottebeslag pa stremkilden (med den medfglgende matrik):

Il
It
|
I

lls. ™

|
|
|

>> Med den valgfri vogn fastgagres den fastgjorte kabelklemme til vognens stgttebeslag (med den med-
folgende matrik):
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>> 5 meter og leengere kabler: For at fastgaere trddboksens ende af mellemkablet skal du placere det
ekstra stattebeslag omkring tradboksens bageste handtag og fastgere kabelklemmen til det (med
den medfelgende matrik).

For tilslutning af returkablet og MIG-svejsebraenderen til systemet, se "Tilslutning af svejsebraender og
returkabel" pa side 48.

@ De fleste MIG/MAG-applikationer og svejsetrdde karer trddboksens svejsestramskabel forbundet til
stromkildens positive terminal. Polariteten kan veelges ved at tilslutte svejsestramkablet og retur-
kablet til enten det positive eller negative stik pa stremkilden. Til dette formal fis en ekstra kabel-
forlaenger til mellemkablets svejsestreamkabel som ekstraudstyr.

© Kemppi 46 1922370/ 2551



X3 FastMi
‘ KEMPPI Brugsanvisninags— Dl,g

A Sarg for, at du har tilsluttet og spaendt alle kabler korrekt.

A Mellemkablet bliver varmt under svejsning. Kablerne skal handteres med forsigtighed lige efter
svejsning.
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2.9 TILSLUTNING AF SVEJSEBRANDER OG RETURKABEL

X3 FastMig er designet til at blive brugt sammen med Kemppi Flexlite GXe MIG-svejsebraendere. For brugs-
anvisning til Flexlite GXe, se userdoc.kemppi.com.

@ Kontroller altid, at tradlineren, kontaktdysen og gaskoppen passer til opgaven.

Ger som falger for at tilslutte MIG-svejsebraenderen til X3-tradboksen:

1. Skub svejsebraenderens stik (Euro) ind i trd&dboksens braenderstik (Euro), og spaend kraven med hén-
den.

2. Hvis din opsaetning omfatter en stremkilde med keleenhed og en vandkalet braender, skal du ogsa til-
slutte kelevaeskeslangerne. Slangerne er farvekodet.
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3. Monter og isaet svejsetrdden som beskrevet i "Isaetning og udskiftning af svejsetrad og trddspole" pa
side 55.

4. Kontroller gasflowet. Se "Montering af gasflasken og test af gasflow" pé side 64 for at fa flere oplysnin-
ger.

5. Tilslut returkablet til stremkildens stik (-) pa forsiden.

(lllustrationen ovenfor viser forskellige muligheder for opsaetning af udstyr).

2.9.1 TILSLUTNINGER TIL MMA-SVEJSNING OG FUGNING

@ Dette kapitel beskriver tilslutningerne med tradboksen tilsluttet systemet. | dette tilfaelde bruges
trédboksens panel til at styre MMA-svejseparametrene. For selvstaendig MMA-svejsning med strem-
kilden, se "Tilslutninger til standalone MMA-svejsning og mejsling" pa side 52.

@ De falgende trin beskriver tilslutning af elektrodeholderen, men den samme tilslutningsmetode og
de samme advarsler geaelder for fugelkablet til kulbuefugning.
MMA-svejsning kraever, at svejsekablet (til trddboksen) kobles fra svejsestikket (+) bag pa stremkilden.

Der kan eventuelt bruges en ekstra DIX-splitterkabeladapter, der er tilsluttet det bageste svejsestik (+), hvis
MMA-svejsning er hyppigere.

© Kemppi 49 1922370/ 2551



X3 FastMi
‘ KEMPPI Brugsanvisninags— Dl,g

Gor folgende for at tilslutte elektrodeholderen (eller fugekablet) til X3-stramkilden:

1. Hvis det allerede er tilsluttet, skal du midlertidigt frakoble svejsestreamkablet (der gér til trddboksen) fra
bagsiden af stremkilden.

Gor folgende for at oprette forbindelse til X3-stramkilden ved hjzelp af den valgfri split-
terkabeladapter:

A Frakobl elektrodeholderen eller elektroden fra elektrodeholderen, nar du ikke svejser i MMA-til-
stand. Tilsluttet pa denne méde er MMA-kablet en del af kredslabet, selv nér der svejses i andre
driftstilstande (f.eks. MIG).
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1. Hvis det allerede er tilsluttet, skal du frakoble svejsestremkablet (der gar til trdédboksen) fra bagsiden af
stremkilden.

2. Seet en DIX-splitterkabeladapter i svejsestremkablets stik (+) bag pé stremkilden.

3. Tilslut béde svejsestremkablet (der gér til trddboksen) og elektrodeholderkablet til DIX-split-
terkabeladapteren.

Gor som falger for at tilslutte returkablet og skifte til MMA-tilstand:
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1. Tilslut returkablet til stremkildens stik (-) pa forsiden.

2. Skift svejsesystemets driftstilstand til MMA ved hjeelp af betjeningspanelet pé trddboksen. Naermere
oplysninger findes i "X3-betjeningspanel" pé side 70.

@ De fleste MMA-anvendelser kreever, at svejsestromkablet (eller fugekablet) tilsluttes stremkildens
pluspol. Polariteten kan veelges ved at tilslutte svejsestreamkablet (eller fugekablet) og returkablet til
enten det positive eller negative stik pa stremkilden. Til dette formal fas en ekstra kabelforlaenger til
mellemkablets svejsestromkabel som ekstraudstyr.

2.9.2 TILSLUTNINGER TIL STANDALONE MMA-SVEJSNING OG
MEJSLING

X3 stremkilder kan ogsa bruges til MMA-svejsning og kulbuemejsling uden tradboks. HR53-fjer-
nbetjeningen er ngdvendig til denne selvstaendige brug.

Gor folgende for at tilslutte elektrodeholderen, returkablet og HR53-fjernbetjeningen til X3-strgmkilden:

1. Slut HR53-fjernbetjeningen til styreskabelstikket pa bagsiden af stremkilden.
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2. Tilslut returkablet til returkabelstikket (-) pa forsiden af stremkilden.

@ Nar stremkilden er taendt, starter den i MMA-svejsning/mejsling-tilstand.

For mere information om HR53-fjernbetjeningen, se "Brug af HR53-fjernbetjeningen" pé side 89.
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2.10 INSTALLATION AF FJERNBETJENING HRS53
(EKSTRAUDSTYR)

Fjernbetjeninger er ekstraudstyr. For at aktivere fjernbetjening skal du slutte fjernbetjeningen til X3
FastMig-svejseudstyret.

@ Der kraeves en ekstra splitteradapter for at tilslutte HR53-fjernbetjeningen, nar tradboksen ogsd er
tilsluttet.

1. Tilslut splitteradapteren til streamkildens kontrolkabelstik.

2. Tilslut styringskablet (der gar til trddboksen) til splitteradapterens farste ledige hunstik.

3. Tilslut fjernbetjeningskablet til splitteradapterens sidste tilgeengelige hunstik.

X3 FastMig understatter ogséa felgende fjernbetjeninger i braenderen med de fijernkompatible Flexlite GX-
og GXe-svejsebrandermodeller:

¢ GXR10
¢ GRe50.

Se fjernbetjeninger i breenderen til Flexlite GX og GXe for flere oplysninger om brugsanvisning i Userdoc.

@ X3 stremkilder kan ogsa bruges til MMA-svejsning og kulbuemejsling uden trédboks. HR53-fjer-
nbetjeningen er ngdvendig til denne selvstaendige brug.
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2.11 ISZETNING OG UDSKIFTNING AF SVEJSETRAD 0OG
TRADSPOLE

Dette afsnit beskriver, hvordan man installerer svejsetrdd og trddspole pa X3-traddboksen.

@ Monter MIG-svejsebraenderen pd tradboksen, for du monterer tradspolen.

@ Na&r du skifter tradspolen, skal du fjerne den resterende svejsetrad fra MIG-svejsebraenderen og
trédveerket, for du fierner tradspolen.

A Tjek altid, at tradrullerne er egnet til den svejsetrdd (diameter og materiale), der anvendes. Se 0ogsa
"Montering og udskiftning af trddhjul” pa side 59.

Iszetning af tradspolen:

1. Abn deren til tr&dfremforingens kabinet.

2. Seet trddspolen pa spolenavet, og skub tradspolen ind i trddboksen, indtil sikringsmekanismens
I&seclips |aser den pa plads.

@ Kontroller, at tradspolen vender rigtigt, sa svejsetraden karer fra bunden af spolen til trddrullerne.

® Na&r den er installeret, skal stiften ved siden af trddspolen i tradboksen flugte og g4 ind i hullet i spo-

len eller spoleadapteren. X3 Wire Feeder HD300: Se "Tradspoler (X3 WF HD300)" p4 side 15 for valg-
muligheder for trddspoleadapter.

4. Juster om ngdvendigt tradrullens bremsekraft ved at dreje p& spolebremsens tilspandingsskrue i mid-
ten af trédspolens nav.

>> Bremsekraften kan justeres ved at dreje justeringsskruen med en flad skruetraekker (X3 HD300) eller
med en unbrakonggle (X3 HD200) gennem det midterste hul i Iasearmen.
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@ Den anvendte belastning varierer afhaengigt af svejsetradens og tradspolens starrelse og vaegt,
men ogsa af svejsetradens tradhastighed. Jo tungere trddspolen er, og jo hurtigere tradhastigheden
er, jo starre er behovet for at @ge bremsekraften. Juster trykket, fastger Iaseclipsen, indstil trad-
hastigheden, og kontroller, at bremsekraften er tilstraekkelig til at sikre, at svejsetraden ikke leber ud
af tradspolen ved overlab.

Aftagning af tradspolen:
1. Friger l&seclipsene ved at dreje handtaget i trédspolens midte.
2. Tryk laseclipsene lidt ind mod midten.

3. Fjern trédspolen.

Iszetning af svejsetraden:

1. Lesn trédenden fra spolen, og skeer bgjede dele af, sd enden er lige.
@ Sorg for at svejsetraden ikke falder af spolen, nér den losnes.

2. Fil spidsen pé svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pd svejsetraden kan beskadige lineren.

3. Slip trykhjulenes Idsearme for at flytte trddhjulene fra hinanden.
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4. For svejsetrdden gennem indlgbsreret og det midterstyrergr og ind i udlgbsstyrergret, som faorer svej-
setraden til MIG-svejsebraenderen.

6. Luk trykhjulenes I§searme, s& svejsetraden er 1st fast mellem trddhjulene. Kontroller, at svejsetrédden
kerer i trédhjulsporene.

7. Juster trédhjulenes tryk med trykhjulenes Idsearmsknapper.

>> De graduerede skalaer pa trykhjulets Iasearme angiver det anvendte tryk pa en relativ skala fra 1 til
10.
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A Tryk jeevnt pa begge trykhdndtag

A For stort tryk kan beskadige svejsetraden (iser aluminium og kerne/coatede svejsetrdde) og for-
hindre fremfaring af svejsetraden. For stort tryk @ger ogsa belastningen pa tradveerket.

8. Luk trddboksen.

9. Tryk pa tradfedningsknappen for at fare svejsetrdden ind i MIG-svejsebraenderen. Stop, nar tréden nér
MIG-svejsebranderens kontaktdyse.

>> | X3-tradboksen aktiveres tradfedning ved at trykke leenge pa knappen til breenderkontakt pa betje-
ningspanelet.

A Pas pé trdden, nar den nar kontaktdysen og kommer ud af svejsebraenderen.

10. Kontroller fgr svejsning, at svejseparametrene og indstillinger pa betjeningspanelet svarer til opseet-
ningen til din svejsning.

>> Se "X3-betjeningspanel" pa side 70 for at fa flere oplysninger.

© Kemppi 58 1922370/ 2551



X3 FastMi
‘ KEMPPI Brugsanvisninags— Dl,g

2.12 MONTERING OG UDSKIFTNING AF TRADHJUL

Udskift tradhjulene, nar svejsetrddens materiale og diameter sendres.
Veelg de nye tradhjul i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til X3-trddboks" pa side 119.
S&dan udskiftes tradhjulene:

1. Abn tr&dboksen.
2. Slip trykhjulets I&searme pé trédvaerksmekanismen.
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4. Drejtrykhjulholderne op, og tag trykhjulene ud.
5. Fjerndrivhjulene.

6. Folg de forrige trin i modsat reekkefalge for at montere tradhjulene. Seet hakket pa drivhjulenes bund ud
for stiften pa drivakslen.
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7. Seet monteringsstifterne tilbage pa plads, sa de Iaser driv- og trykhjulene pa plads.

9. Luk trédboksen.

Se "Isaetning og udskiftning af svejsetrad og tradspole" pa side 55 for flere oplysninger om iszetning af svej-
setrad.
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2.13 MONTERING OG UDSKIFTNING AF STYREROR

Tradveerket har tre styrergr Udskift dem, hvis svejsetradens diameter bliver starre, eller materialet sendres.

@ Nar udlgbsstyreraret udskiftes, skal MIG-svejsebraenderen afmonteres.

a. Udlgbsstyrergr
b. Mellemste styrerar
c. Indlgbsstyreror

Veelg de nye styrerar i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til X3-trddboks" pé side 119.
S&dan udskiftes styrergrene:

1. Slip trykarmene, og fjern svejsetrédden og tradhjulene fra systemet.

>> Der henvises til "Montering og udskiftning af tradhjul" pa side 59 for mere information om fjernelse af
tradhjulet.

2. Lesn spaendeskruen pa mekanismens ramme, og traek det gamle indferingsrer ud.
3. Fjern ogsé det gamle udigbsrer ved at skubbe det ud gennem svejsebraenderens stik.
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4. Slip spaendeknoppen i midten, og traek det gamle midtestyrerar ud.

5. Seetdet nye indferingsrer pé plads, og fastger det ved at stramme skruen pd mekanismens ramme.
6. Installer et nyt udlgbsstyrerer ved at skubbe det ind gennem svejsebreenderens stik.
7. Seet et nyt midtestyrerar pa plads, og fastger det med tilspaendingsknappen.

8. Udskift tradhjulene, hvis det er relevant.

>> Der henvises til "Montering og udskiftning af tradhjul" pa side 59 for flere informationer om instal-
lation af tradhjul.
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2.14 MONTERING AF GASFLASKEN OG TEST AF GASFLOW

A Handter gasflaskerne forsigtigt. Der er fare for personskade, hvis gasflasken eller dens ventil beska-
diges!

A Fastger altid gasflasken korrekt i lodret stilling i en egnet holder pa vaeggen eller pa svejseudstyret
Hold altid gasflaskens ventil lukket, ndr der ikke svejses.

@ - Hvis gasflasken transporteres i en flaskeholder, monteres gasflasken farst pa transportvognen.
Derefter foretages tilkoblingen.
- Monter svejsepistolen pa traddboksen, fer gasflasken monteres og afproves.
Brug ikke hele flaskens indhold.
Brug altid en godkendt og afpravet regulator og flowmadler.

Kontakt den lokale Kemppi-forhandler for valg af gas og udstyr.

1. Uden flaskevogn: Anbring gasflasken et egnet, sikkert sted.

2. Med gasflaskevogn: Flyt gasflasken op pa transportenhedens gasflaskestativ, og fastger den med den
medfglgende kaede.

>> Fgr kaeden gennem den gverste del af ngglehullet, og lad den falde ned i den smalle del af ngglehullet
for at 13se keeden pa plads.

Slut svejsebraenderen til trddboksen, hvis det ikke er gjort.
Tilslut gasslangen til tradboksen.
Abn gasflaskens ventil.

o g kW

Tryk pé gastestknappen péa trddboksens panel for at skylle den tidligere beskyttelsesgas ud og fare den
nye gas ind i systemet.

>> | X3-trddboksen aktiveres gastestfunktionen ved at trykke leenge pa fiernbetjeningens valgsknap pa
betjeningspanelet.
@ Brug ogsd gastestfunktionen til at teste, at beskyttelsesgassen strammer korrekt gennem systemet.
7. Tryk pa gastest-knappen igen for at justere gasflowet. Brug en ekstern flowmaler og -regulator til
maling og justering.

>> | X3-traddboksen aktiveres gastestfunktionen ved at trykke leenge pa fiernvalgsknappen pa betje-
ningspanelet.
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Anbefalet gasflow (kun til generel vejledning):

Argon 10...25 I/min
Helium -

Argon +18-25 % C0O2 | 10...25 I/min
CO02 10...25 I/min

* Afheengig af gaskoppens starrelse og svejsestrammen.
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3. BETJENING

For udstyret tages i brug, skal det sikres, at alt nedvendigt monteringsarbejde er faerdiggjort i henhold til
valgt opsaetning og vejledningen.

A Svejsemaskinen ma kun tilsluttes et jordforbundet elektrisk netvaerk.

A Svejsning er forbudt pa steder, hvor der er overhaengende eksplosions- eller brandfare!

A Mellemkablet bliver varmt under svejsning. Kablerne skal handteres med forsigtighed lige efter
svejsning.

A Sorg for, at der er tilstraekkelig plads til luftcirkulation omkring maskinen. Der skal vaere mindst 15
centimeter ledig plads omkring udstyret til uhindret luftcirkulation.

©

Hvis svejseudstyret skal sta ubrugt i laengere tid, tages stikket ud af stikkontakten.

@ Tjek altid for brug, at mellemkablet, beskyttelsesgasslangen, returklemmen/-kablet til jord og elnet-
kablerne er i betryggende stand. Sarg for, at stikkene er isat korrekt. Lase stik kan forringe svej-
sefunktionen, og stikkene kan tage skade.
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3.1 KLARGORING AF SVEJSESYSTEMET TIL BRUG

For ibrugtagning af svejseudstyret

e Sorg for, atinstallationen er udfert i overensstemmelse med opsaetningen af dit svejseudstyr og din pro-
ces.
>> Der henvises til "Montering" pa side 25 kapitler.

e Teaend for svejseudstyret

* Klarger kgleren

o Tilslut returkablet til arbejdsemnet

« Kalibrer svejsekablet (kun i MIG-betjeningtilstand)
>> Sei"Kalibrering af svejsekabel" pa side 69 for at fa vejledning.

Teending af svejsesystemet

Svejseudstyret taendes ved at seette stremkildens afbryder til ON (I).

Drej afbryderkontakten til start og sluk svejseudstyet. Taend og sluk aldrig med stikkontakten.

@ Hvis svejseudstyret ikke bruges i leengere tid, skal du tage stremstikket ud og koble udstyret fra
elnettet.

Klargering af keler (kun med vandkelet model)

Fyld keleveeskebeholderen i keleren med Kemppi kalevaeske. En vejledning i pafyldningen af kelemidlet fin-
des i "Péafyldning af keler med kelemiddel til cirkulation" pa naeste side. For at svejse skal du pumpe kole-
midlet gennem systemet ved at trykke pé cirkulationsknappen til kelemidlet p& kelerenhedens frontpanel.

Tilslutning af returkabel

Hold svejseemnet forbundet til jord for at nedsaette risikoen for personskader p& brugerne eller
skader pa det elektriske udstyr.

Seet returkabelklemmen pé svejseemnet.

Tjek, at kontaktoverfladen til bordet er ren og fri for metaloxid og maling, og at klemmen er forsvarligt fast-
gjort.

Valg af driftsfunktion og -proces.

For at veelge driftstilstand (MIG/MMA/Fugning), se "X3-betjeningspanel" pé side 70.

(i) udskift ogs4 svejsekablet, og udtag eller udskift svejsetrdden i trédboksen.
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3.1.1 PAFYLDNING AF K@LER MED K@LEMIDDEL TIL CIRKULATION

Fyld keleren med forblandet kglemiddeloplgsning. Blandingsforholdet skal vaere 20...50 % som standard.
Brug kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet til kalesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kale-
vaeske.

A Tilsaet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplasninger eller
ethanolbaserede blandinger beregnet til koretojer.
1. Abn kelerdaekslet.

2. Fyld keleren med kelemiddel. Fyld ikke hgjere end Maks.- maerket.

3. Luk kolerdaekslet.

Sadan cirkuleres kolemidilet:

Tryk pa cirkulationsknappen til kalevaesken pa kalerens frontpanel. Dermed aktiveres motoren, der pumper
kelemidlet til slangerne og til svejsebraenderen.

Gennemfar kelemiddelcirkulationen, hver gang du har skiftet svejsebraenderen. Kontrollér og pafyld kele-
middel efter behov (f.eks. hvis svejsebranderen udskiftes til en model med lsengere kabel).
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3.1.2 KALIBRERING AF SVEJSEKABEL

Med X3 FastMig kan svejsekablets modstand males ved hjeelp af den indbyggede kabelkalibreringsfunktion
uden ekstra mélekabel. Denne kalibreringsfunktion findes kun i MIG driftstilstanden.

Kalibreringen skal udfares, ndr maskinen aldrig har vaeret svejset far, eller ndr den samlede lzengde
af svejsebraenderen, mellemkablet og returkablet er &endret med mindst 5 meter.

Tilslut returkablet mellem stremkilden og arbejdsemnet.

Fjern MIG-svejsebreenderens gaskop.

Tilslut MIG-svejsebraenderen til tradboksen.

Teend svejseudstyret.

Tryk péa kabelkalibreringsknappen pé betjeningspanelet (langt tryk pa trddfedningsknappen til opsaet-
ning af svejsetrdd og beskyttelsesgas).

>> For mere information om X3-tradboksens panel, se "X3-betjeningspanel" pa naeste side.

Tryk pa reguleringsknappen i betjeningspanelet for at starte, og rer ved det rensede arbejdsemne med
MIG-svejsebreenderens kontaktdyse.

Der er ingen grund til at trykke pa braenderkontakten. Braenderkontakten er deaktiveret pa dette
trin.

Nér du er faerdig, vises kalibreringsvaerdierne (modstand og induktans) pa skasrmen.
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3.2 X3-BETJENINGSPANEL

Dette afsnit introducerer betjeningselementerne og funktionerne i X3-trddboksens panel.

_\212©
AEL
IS @™
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1. Venstre reguleringsknap (mere information nedenfor)
>> Drej og tryk pa reguleringsknappen for at veelge
2. Hegjre reguleringsknap (mere information nedenfor)
>> Drej og tryk pa reguleringsknappen for at veelge
3. Breenderkontaktens logik og trédfedningsknap
>> Kort tryk: Valg af breenderkontaktens logik (2T/4T)
>> Langt tryk: Tradfedning, ker svejsetraden frem (med slukket lysbue)

@ Under tradfedning kan tradhastigheden justeres med den hajre reguleringsknap.

4. Proces- og tilstandsknap
>> Kort tryk: Valg af MIG-svejsning (Manuel MIG (M) / 1-MIG (A) / Puls MIG (fL)). Brug den hajre regu-

leringsknap til at veelge. | manuel MIG-tilstand abner et kort tryk pa knappen ferst mate-

rialevalgsmenuen.
>> Langt tryk: Valg af driftstilstand (MIG/MMA/mejsling)

@ Pulse MIG-processen er kun tilgaengelig med en puls stremkilde.

@ Na&r du er i MMA- eller mejsling-tilstand, sender et kort tryk pa svejseprocesvalget altid enheden til-
bage til MIG-tilstand.
5. Knap til valg af hukommelseskanaler
>> Kort tryk: Skift hukommelseskanal
>> Langt tryk: Gem til hukommelseskanal >> For flere informationer, se: "Hukommelseskanaler" pa
side 80

6. Knap til materialevalg og kabelkalibrering
>> Kort tryk: Valg af svejsetradens materiale, tykkelse og beskyttelsesgas >> For mere information, se:

"Basisindstillinger for 1-MIG og Pulse MIG" pa side 73
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>> Langt tryk: Kabelkalibrering >> For mere information, se: "Kalibrering af svejsekabel" pa foregdende
side
7. Svejseparameterknappen
>> Kort tryk: Yderligere justering af svejseparametre: Hotstart / Kraterfyldning / Efterstrem (PC) >> For
flere informationer, se: "Yderligere svejseparametre" pa side 77
>> Langt tryk: Vandkeling AUT/ON/OFF (AUT = Automatisk). Brug den hgjre reguleringsknap til at vaelge.
8. Fjernbetjening og gastestknap
>> Kort tryk: Valg af fjernbetjeningstilstand (geelder kun for fjernbetjening i breenderen): Trad-
hastighed/Kanal/SLUKKET
>> Langt tryk: Gastest, test beskyttelsesgasflowet og skyl gasledningen

@ Under gastesten kan gasflowet justeres med reguleringsknappen.

9. Displayet pa betjeningspanelet.
>> For mere information, se: "X3-betjeningspanel" pa foregdende side.

Reguleringsknappernes funktioner i hovedvisningen af svejsningen
Venstre reguleringsknap:

e Manuel MIG: Regulering af trddhastigheden
e 1-MIG: Regulering af tradhastigheden

e Puls MIG: Regulering af trddhastighed

« MMA: Justering af svejsestrgm

* Mejsling: Regulering af strom

Hgjre reguleringsknap

* Manuel MIG: Regulering af svejsespaending

* 1-MIG: Finjustering af svejsespaending/dynamik (tryk for at skifte mellem justerede parametre)
e Puls MIG: Finjustering / Pulsstrem (tryk for at skifte mellem justerede parametre)

 MMA: Justering af dynamik.

@ Den hajre reguleringsknap er standard reguleringssknap til justeringer og valg, nar svejseparametre
gemmes i en hukommelseskanal, eller nar yderligere parametre justeres.

@ | de fleste justerings- og opsaetningsvisninger kommer man tilbage til hovedvisningen ved at trykke
pd den venstre reguleringsknap eller en af sideknapperne.

>> For mere information, se: "Hovedsvejseparametre" pa side 74
Sikkerhedslas: Ved at holde reguleringsknapperne 1 og 2 inde samtidigt i 2 sekunder kan apparatet Idses af
sikkerhedshensyn. Dette forhindrer svejsning og betjening af enheden ved et uheld, uden at det er ngd-

vendigt at slukke for udstyret. Lds enheden op ved at trykke pa reguleringsknapperne 1 og 2 samtidig i 2
sekunder.

Nulstilling til fabriksindstillingerne: Ved at trykke lsenge pé funktionsknapperne 3 og 8 (kontaktlogik og
fiernbetjening) samtidig i 5 sekunder kan enheden nulstilles til fabriksindstillingerne.

@ Hvis du nulstiller til fabriksindstillingerne, slettes alle brugerdata.
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3.2.1 DISPLAYELEMENTER PA BETJENINGSPANELET

1. Hukommelseskanaler (1...5) og fjernbetjeningsindikator (vises, nar fiernbetjening i braanderen bruges til
at skifte hukommelseskanal)
>> Se "Hukommelseskanaler" pa side 80 for at fa flere oplysninger.

2. Advarsels- og forsigtighedsindikatorer og VRD-indikator (Speendingsreduktionsenhed)
>> Se "Advarsels- og fejlindikatorer" pa side 80 for at fa flere oplysninger.
>> VRD-funktionen (Speendingsreduktionsenhed) bruges kun i MMA- og Fugning-tilstandene, og kun
hvis funktionen er aktiveret pa svejseudstyret. Neermere oplysninger findes i "Spaen-
dingsreduktionsenhed (VRD)" pa side 88.

8alizc ~88 | Ar+88.cO,

3. Svejsetrddens materiale, diameter og indstillinger for beskyttelsesgas

2T AT Pom =

4. Breenderkontaktens logik, indikatorer for hotstart, kraterfyldning og vandkeling

Al
@ =
(M)

5. Indikatorer for MIG-svejseprocessen

Automatisk MIG (1-MIG)
Puls MIG
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@ Manuel MIG

3 ) A%S

6. Vigtigste svejseparametre:

a. Justering af trddhastighed og indikatorer for materialetykkelse og fiernbetjening (nar fiernbetjening i
braenderen bruges til justering af svejseparametre)

b. Justering af dynamik eller puls

c. Finjustering af spanding eller speending

d. MMA-ikon (ndr MMA-tilstand er valgt)
e. Fugning-ikon (nar Fugning-tilstand er valgt).

Der henvises til "Hovedsvejseparametre" pa naeste side for at fa flere oplysninger om svejseparametrene
for hver svejsning.

Du kan ogsa finde en forklaring pa symbolerne p& X3-betjeningspanelet her: "Oversigt over symboler og iko-
ner pa X3-betjeningspanelet" pa side 129.

3.2.2 BASISINDSTILLINGER FOR 1-MIG OG PULSE MIG

Ved automatisk 1-MIG (A) og Puls MIG (JIL) svejsning skal du indtaste oplysninger om svejsetrad og beskyt-
telsesgas for at bestemme det grundlaeggende svejseprogram.

@ Pulse MIG-processen er kun tilgaengelig med en puls streamkilde.

Ved manuel MIG-svejsning er det ikke nedvendigt at angive oplysninger om svejsetrad og beskyttelsesgas.

Opsatningen af svejsetrdd og beskyttelsesgas kan til enhver tid indtastes ved at trykke pa mate-
rialevalgsknappen i betjeningspanelet.

Veelg svejsetrddens materiale ved at dreje og trykke pa den hgjre reguleringsknap.
IS

0 8l

>> Nar man trykker pa reguleringsknappen for at bekraefte den indstillede veerdi, veelges den neaeste
indstillingsvaerdi automatisk til justering. Den vaerdi, der skal justeres, er understreget.
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Indstil svejsetrddens diameter ved at dreje og trykke pa den hejre reguleringsknap.

IS

884 88

Veelg beskyttelsesgas ved at dreje og trykke pa den hgjre reguleringsknap.

IS

g8vs ~88 ' Ar+BB«Co,

Nar oplysningerne om svejsetrad og beskyttelsesgas er indtastet, skal du vaelge svejseproces ved at
dreje og trykke pa den hejre reguleringsknap. 1-MIG eller Puls MIG:

0 Mens de fleste af de tilgaengelige kombinationer af svejsetrad og beskyttelsesgas understottes af
" bde 1-MIG- og Puls MIG-processen, gaelder der nogle begraensninger. Naermere oplysninger findes
i "X3 svejseprogram work pack" pd side 126.

Veelg en passende hukommelseskanal til at gemme indstillingerne ved at dreje og trykke pa den hgjre
reguleringsknap.

Ved de fglgende opstarter starter X3 FastMig med den sidst anvendte MIG-svejsning og hukom-
melseskanal.

3.2.3 HOVEDSVEJSEPARAMETRE

X3 betjeningspanelets hovedvisning viser de vigtigste svejseparametre, herunder trddhastighed, mate-
rialetykkelse samt dynamik-, puls- og finjusteringsindstillinger. De parametre, der vises og kan justeres,
afheenger af den valgte proces og/eller svejsetilstand.

Man kan justere parametrene ved hjzelp af de to reguleringsknapper under displayet.

\

() Pulse MIG-processen er kun tilgaengelig med en puls stremkilde.

Tradhastighed

For at justere tradhastighed skal du dreje venstre reguleringsknap. Indstillet trddhastighed (m/min) vises pé
skaermen. Ved 1-MIG- og Puls MIG-processer vises den svejsestrem (A), der svarer til trddhastigheden,
under hastigheden.

« Reguleringsomréde: 0,5...25,0 m/min (eller i henhold til svejseprogrammet)
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e Standardindstilling: 5,0 m/min
o Justeringstrin: 0,1 m/min

Indikator for materialetykkelse

Veerdien af materialetykkelsen og indikatoren vises baseret pa den indstillede tradhastighed med 1-MIG- og
Puls MIG-processer.

Finjustering

Med 1-MIG- og Puls MIG-processer kan svejsespaendingen finjusteres ved at dreje pé den hgjre regu-
leringsknap. Isaer med Puls MIG pavirker justeringen hovedsageligt lysbuelaengden. Den faktiske svej-
sespaending vises under finindstillingsveerdien.

e Reguleringsomrade: | henhold til svejseprogrammet
e Standardindstilling: 0.0 V
e Justeringstrin: 0,1V

Spaending

Med den manuelle MIG-proces kan svejsespaendingen justeres ved at dreje pa den hajre reguleringsknap.

« Standardindstilling: 14.0 V
e Justeringstrin: 0,1V

Pulsstrom
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Med Puls MIG-processen kan pulsstrammen (peak) justeres ved ferst at trykke pa (for at skifte til pul-
sjusteringstilstand) og derefter dreje pa den hajre reguleringsknap.

iy = i

"L

Pulsstremmen justeres som +/- procent i forhold til den oprindelige pulsstrem, der er defineret i svej-
seprogrammet.

Dynamik

Med de manuelle MIG- og 1-MIG-processer kan dynamikken justeres ved ferst at trykke pa (for at skifte til
dynamikjusteringstilstand) og derefter dreje pa den hejre reguleringsknap.

Med MMA-processen kan dynamikken justeres ved at dreje pé den hgjre reguleringsknap.

+8.

¢ Reguleringsomrade: -9...+9
« Standardindstilling: 0
e Justeringstrin: 1

Strom

I MMA-processen og ved mejsling kan stremmen justeres ved at dreje pé den venstre reguleringsknap.

¢ Reguleringsomrade: | henhold til opsaetningen af svejsesystemet
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« Standardindstilling: 50 A
e Justeringstrin; 1A

Neaermere oplysninger om de tilgaengelige svejsefunktioner og -processer findes i "Yderligere svej-
separametre" under og "Yderligere vejledning til funktioner og egenskaber" pa side 83.

3.2.4 YDERLIGERE SVEJSEPARAMETRE

For at f4 adgang til de ekstra svejseparametre, herunder justering af Hotstart, kraterfyldning og efterstram
(start- og stopparametre) og indstilling af vandkaling (valgfrit), skal du trykke pé knappen for svej-
separametre til hegjre pd X3-betjeningspanelets display.

De parametre, der kan justeres, afhaenger af den valgte proces og/eller svejsetilstand.

@ Pulse MIG-processen er kun tilgaengelig med en puls stremkilde.

Hotstart

Hotstart er en svejsefunktion, der bruger hajere eller lavere trédhastighed og svejsestrem i starten af svejsnin-
gen. Efter Hot start-perioden skifter stremmen til den normale styrke for svejsestrem. Dette letter starten pa
svejsningen, iseer for materialer i aluminium.

For at justere Hotstart:

Tryk pé knappen for svejseparametre for at bne menuen for svejseparametre.
Drej den hgjre reguleringsknap, indtil Hotstart-ikonet er understreget.

="\

Veelg Hotstart til justering ved at trykke pa den hgjre reguleringsknap.

Drej den hajre reguleringsknap for at sld Hotstart TIL eller FRA, og tryk pa kontrolknapknappen for at
veelge.

Hvis Hotstart er slaet til: Juster starttiden for Hot (s) ved at dreje pa den hajre reguleringsknap. Bekreeft
den indstillede veerdi ved at trykke pa den hgjre reguleringsknap.

Hvis hotstart er slaet til: Nar varmstartstiden er indstillet, skal du justere varmstartniveauet (%) ved at
dreje pa den hegjre reguleringsknap. Bekreeft den indstillede veerdi ved at trykke pa den hgjre regu-
leringsknap.

Tid til hotstart (1-MIG):

e Reguleringsomréde: 0,1...10,0 s
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e Standardindstilling: 1.2 s

e Justeringstrin: 0,1s

@ Indstilling af varmstartstid er ikke tilgaengelig med 4T-breenderkontaktens logik. Se "Funktioner i
braenderkontaktens logik” pa side 83 for at f4 flere oplysninger.

Niveau for hotstart (1-MIG):

¢ Reguleringsomréde: 50...200 %
e Standardindstilling: 140%
e Justeringstrin: 1%

Justering af hotstart (MMA, mejsling):

e Reguleringsomrade: -30...+30
e Standardindstilling: O
e Justeringstrin: 1

@ I MMA og Fugning er Hotstart-justering en kombineret finjusteringsveaerdi i forhold til stan-
dardindstillingen.

Kraterfyldning

Ved svejsning med haj effekt dannes normalt et krater ved svejsningens slutning. Kraterfyldningsfunktionen
saenker svejseeffekten / tradhastigheden ved svejseopgavens slutning, sa krateret kan udfyldes med et
lavere effektniveau.

For at justere kraterfyldningen:

Tryk pa knappen for svejseparametre for at abne menuen for svejseparametre.

Drej den hgjre reguleringsknap, indtil ikonet for kraterudfyldning er understreget.

="\

Veelg kraterfyldning til justering ved at trykke pa den hgjre reguleringsknap.

Drej den hgjre reguleringsknap for at sl kraterfyldning TIL eller FRA, og tryk pa reguleringsknappen for
at veelge.

Hvis kraterfyldning er sldet til: Juster kraterfyldningstiden (s) ved at dreje p& den hgjre reguleringsknap.
Bekreeft den indstillede vaerdi ved at trykke pé den hejre reguleringsknap.

Hvis kraterfyldning er sldet til: Nar tiden for kraterfyldning er indstillet, skal du justere slutniveauet for
kraterfyldning (%) ved at dreje pa den hgjre reguleringsknap. Bekrzeft den indstillede veerdi ved at
trykke pa den hgjre reguleringsknap.

Tid til kraterfyldning:

© Kemppi 1922370/ 2551



v KEMPPI X3 FastMig

Brugsanvisning - DA

e Reguleringsomréde: 0,1...10,0 s
e Standardindstilling: 1.0 s
o Justeringstrin: 0,1s

Kraterfyldnings slutniveau:

e Reguleringsomréade: 10...150 %
e Standardindstilling: 30%
o Justeringstrin: 1%

Efterstrom

Indstillingen af efterstrem pavirker trédleengden ved svejsningens slutning for eksempel forhindres svej-
setraden i at stoppe for teet pd svejsebadet. Dette muligger ogsé den optimale tradleengde til start pa den
neeste svejsning.

For at justere efterstrem (PC):

Tryk pa knappen for svejseparametre for at abne menuen for svejseparametre.

>> | den manuelle MIG-proces veelges poststrammen direkte til justering.

Kun 1-MIG og Puls MIG: Drej den hgjre reguleringsknap, indtil menupunktet laengst til hajre (tomt) for
svejseparametre er understreget.

="\

Kun 1-MIG og Puls MIG: Veelg efterstrem til justering ved at trykke pd den hgjre reguleringsknap.

Juster efterstremmen ved at dreje pa den hajre reguleringsknap. Bekraeft den indstillede vaerdi ved at
trykke p& den hgjre reguleringsknap.

e Reguleringsomrade: -30...+30
e Standardindstilling: 0
e Justeringstrin: 1

Indstilling af vandkeling (valgfrit)

For at aktivere eller deaktivere vandkaling skal du trykke laenge pa knappen for svejseparametre/vandkaling
og dreje pa den hejre reguleringsknap for at andre indstillingen. Bekraeft indstillingen ved at trykke pa den
hgjre reguleringsknap.

e Reguleringsomrade: OFF/Aut/ON (Aut = Automatisk)
« Standardindstilling: Aut

Nar ON er valgt, cirkuleres kglemiddel kontinuerligt, og ndr "Aut" er valgt, cirkuleres kalemiddel kun under
svejsningen.
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3.2.5 HUKOMMELSESKANALER
For at ndre hukommelseskanalen skal du trykke pa hukommelseskanalknappen pa betjeningspanelet.
Dette vaelger den nzeste tilgeengelige hukommelseskanal.

@verst pa X3 FastMig-betjeningspanelets display vises, hvilken af de fem tilgeengelige hukom-
melseskanaler der er valgt i gjeblikket:

Hvis svejseparametrene er blevet eendret i forhold til dem, der er gemt pa hukommelseskanalen (f.eks. der
er oprettet en arbejdskanal), er dette angivet med en stiplet linje i kanalvalget:

Folg disse trin for at gemme de justerede svejseparametre i en hukommelseskanal:

Tryk leenge pa hukommelseskanalknappen pa betjeningspanelet for at gé ind i hukommelseskanalens
lagringstilstand.

Drej den hgjre reguleringsknap for at eendre hukommelseskanalen (hvor der skal gemmes).

Tryk pé den hajre reguleringsknap for at veelge hukommelseskanalen (hvor der skal gemmes).
>> Nar den er gemt, vaelges den nyligt gemte hukommelseskanal automatisk.

Ved opstart starter X3 FastMig i den sidst anvendte MIG-hukommelseskanal.

Hver driftstilstand (MIG, MMA, mejsling) har sit eget seet hukommelseskanaler.

0o En ny 1-MIG- eller Puls-MIG-hukommelseskanal kan oprettes ved hjeelp af guiden til materialevalg.
Naermere oplysninger findes i "Basisindstillinger for 1-MIG og Pulse MIG" pa side 73.

-

3.2.6 ADVARSELS- OG FEJLINDIKATORER

Disse advarsels- og fejlindikatorer er placeret i gverste hgjre hjgrne af X3-betjeningspanelets display.

Definitioner af indikatorsymboler:

Advarsel: Dette symbol angiver en fejl eller mangel, der kraever opmeerksomhed, men som ikke for-
hindrer svejsning.

Fejl: Dette symbol angiver en fejl, der forhindrer svejsning og kraever gjeblikkelig handling.

Fejl eller fejl med strgmkilden

Fejl eller fejl med tradboksen

BEEE
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@ Fejl eller fejl med keleenhed
Fejl ved overophedning

Fejl (fejlkoden vises sammen med denne tekst)
[ | Fejl i speendingsreduktionsenhed (VRD) (blinker)*.
(D | Speendingsreduktionsenhed (VRD) er teendt*.

* Funktionen VRD (Speendingsreduktionsenhed) bruges kun i MMA- og mejsling-tilstandene, og kun hvis funk-
tionen er aktiveret pa svejseudstyret. Naermere oplysninger findes i "Spaendingsreduktionsenhed (VRD)" pa
side 88.

A Hvis stremkilden er overophedet, slukker en varmesikring for enheden og lader den ikke blive brugt
igen, for den er kalet ned.

A Hvis kelemidlet er overophedet, slukker en varmesikring for enheden og lader den ikke blive brugt
igen, for kelemidlet er kolet ned.

A Hvis cirkulationen af kalemidlet er tilstoppet slukker en termosikring for svejsesystemet. Tjek, og
afhjeelp fejlen, for svejsesystemet anvendes igen.

For fejlkoder, se "Fejlkoder" pa side 99.

3.2.7 UDSIGT TIL SVEJSNING

Under svejsning viser betjeningspanelets display svejsestremmen og lysbuespaendingen.

Det er ogséd muligt at justere de vigtigste svejseparametre under svejsningen ved at dreje pa regu-
leringsknapperne. Afhaengigt af den anvendte svejseproces, og hvis det er relevant, skiftes der mellem de
sekundaere svejseparametre (f.eks. finindstilling og dynamik) ved at trykke p& den hejre reguleringsknap.

>> Nar du begynder at justere svejseparametrene under svejsningen, a&ndres visningen midlertidigt fra
svejsevisningen til hovedvisningen for at vise de justerede svejseparametre for den aktuelle
svejsning (f.eks. tradhastighed og finjustering).

3.2.8 SVEJSEDATA

Efter hver svejsning vises en svejseoversigt (svejsedata) kortvarigt.

De strem- og spaendingsvaerdier, der vises i visningen af svejsedata, er gennemsnitsvaerdier for svejsnin-
gen.
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3.2.9 TRADF@DNING

Med X3 FastMig betjenes traddfedning med knappen pé betjeningspanelet. Der henvises til "X3-betje-
ningspanel" pa side 70 for mere information om betjening af betjeningspanelet.

Denne funktion er tilgaengelig i MIG-driftstilstand.

Tradhastigheden vises under tradindfering. Den kan justeres under trédtomme ved at dreje pa den venstre
reguleringsknap.

3.2.10 GASTEST

Med X3 FastMig betjenes gastestfunktionen med knappen pa betjeningspanelet. Der henvises til "X3-betje-
ningspanel" pa side 70 for mere information om betjening af betjeningspanelet.
Denne funktion er tilgeengelig i MIG-driftstilstand.

Gastesttiden vises under gastesten. Den kan justeres under gastesten ved at dreje pa den venstre regu-
leringsknap.
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3.3 YDERLIGERE VEJLEDNING TIL FUNKTIONER OG
EGENSKABER

Dette afsnit beskriver yderligere nogle af X3 FastMigs funktioner og egenskaber, og hvordan man bruger
dem.

3.3.1 FUNKTIONER | BRAENDERKONTAKTENS LOGIK

Du kan veaelge braenderkontaktens logik ved at trykke pa knappen til valg af breenderkontaktens logik i betje-
ningspanelet ("X3-betjeningspanel” pé side 70).

2T

| 2T taendes lysbuen ved at trykke pa breenderkontakten. Nar braenderkontakten slippes, slukkes lysbuen.

v A

| |

| 4T startes forgassen ved at trykke pé braenderkontakten, og nér braenderkontakten slippes, teendes lys-
buen. N&r braenderkontakten trykkes igen, slukkes lysbuen. Nar breenderkontakten slippes, slukkes efter-

gassen.

Hvis hotstart anvendes sammen med 4T, startes forgassen ved at trykke pé braenderkontakt i en for-
uddefineret varighed, hvorefter lysbuen antaendes automatisk, og strammen haeves til hotstart-niveauet.
Stremmen szenkes til den normale svejsestramstyrke, nar breenderkontakten slippes. Hvis braen-
derkontakten slippes, far startsekvensen nar hotstart-fasen, anteendes lysbue uden hotstart.

4T

3.3.21-MIG

Den automatiske 1-MIG (A) er en synergisk MIG/MAG-svejsnhing, hvor svejsespandingen defineres auto-
matisk, nar du justerer tradhastigheden. Spaendingen beregnes pa baggrund af det anvendte svej-
seprogram. Processen er velegnet til alle materialer, beskyttelsesgasser og svejsestillinger.

>> Hvis du vil tage 1-MIG (A) i brug, skal du veelge en eksisterende hukommelseskanal med 1-MIG pro-
ces.

© Kemppi 83 1922370/ 2551



X3 FastMi
. KEMPPI BrugsanvisninagSt— Dlg

Hvis der ikke er nogen tilgaengelige 1-MIG (A) hukommelseskanaler, skal du oprette en ny til 1-MIG proces
ved at definere oplysninger om svejsetrad og beskyttelsesgas, og veelge 1-MIG (A) som svejseproces. Se
"Basisindstillinger for 1-MIG og Pulse MIG" pé side 73 for at fa flere oplysninger om definition af basi-
sindstillinger og -processen.

>> Nar den er valgt, bliver de tilsvarende 1-MIG (A) svejseprocesparametre tilgaengelige for justering i
hovedvisningen.

3.3.3PULS

@ Puls-processen er kun tilgazengelig med en puls stremkilde.

Puls er en synergisk MIG/MAG-svejseproces, hvor stremmen pulserer mellem grundstremmen og puls-
strgmmen.

Fordelene ved pulssvejsning er en hgjere svejsehastighed og nedsmeltning sammenlignet med kort-
buesvejsning, lavere varmetilfersel sammenlignet med spraylysbuesvejsning, en svejsesprgjtfri blandbue
og en glat svejsning. Puls er velegnet til al stillingssvejsning. Den er fremragende til svejsning i aluminium og
rustfrit stal, isaer ved lille materialetykkelse.

>> For at tage puls-svejseprocessen i brug skal du veelge en tilgeengelig pulskanal.

Hvis der ikke er nogen tilgaengelige pulshukommelseskanaler, skal du oprette en ny til pulsproces ved at
definere oplysninger om svejsetrédd og beskyttelsesgas, og veelge puls som svejseproces. Se "Basi-
sindstillinger for 1-MIG og Pulse MIG" pé side 73 for at fa flere oplysninger om definition af basisindstillinger
0g -processen.

>> Nar den er valgt, bliver de tilsvarende pulssvejseprocesparametre tilgaengelige for justering i hoved-
visningen.

3.3.4 USB-OPDATERING

X3 FastMig-firmwaren kan opdateres til en nyere version (nar den er tilgsengelig) ved hjaelp af en USB-
hukommelsesnggle.

@ Der ma kun vaere én ZIP-fil pd den USB-nggle, der indsaettes i svejseudstyret. Denne ZIP-fil skal
veere en dedikeret firmwareopdateringspakke til dette svejsesystem.

Kontakt din lokale Kemppi-repraesentant for at fa flere oplysninger om firmwareopdateringer og
deres tilgaengelighed.

@ Hvis det er relevant, aktiveres VRD-funktionen (Spaendingsreduktionsenhed) efter samme USB-
opdateringsprocedure.

For at sikre en sikker opdatering skal du taende for svejseudstyret, nar USB-hukommelsesnaglen er
tilsluttet, og farst nar opdateringen er gennemfart. Det anbefales ogsa at fierne svejsetrdden og
frakoble svejsebraenderen for opdateringen.

Ngdvendigt vaerktej:
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X3 HD300 -tradboks

Folg disse trin for at opdatere firmwaren:

1. Serg for, at du har den korrekte ZIP-pakke med firmware gemt pa din computer til det padgaeldende svej-

seudstyr.

2. Tilslut USB-ngglen til computeren.
@ USB-naglen skal vaere formateret til at bruge FAT/FAT32-filsystemet.

3. Kopier den nye firmware-ZIP-fil til hukommelsesstikkets rodmappe.
4. Sluk for svejseudstyret.

5. Lasn de fire skruer pa betjeningspanelet ved trddboksen.

6. Fjern betjeningspanelet en smule fra sin plads, sa der er adgang til bagsiden af betjeningspanelet fra
toppen.

A De elektriske ledninger og tilslutninger ma ikke belastes, traeekkes eller afbrydes.

7. Tilslut USB-hukommelsesngglen til betjeningspanelets USB-stik.

8. Taend svejseudstyret. Opdateringsprocessen starter automatisk.

>> Betjeningspanelet viser opdateringsforlgbet i procent samt den firmware/software, der opdateres
(PS = Power source, Ul = User interface, db = Database).

>> Nar opdateringen er gennemfart, genstarter svejseudstyret automatisk.
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9. Nar svejsesystemet er genstartet, og opdateringen er klar (teksten "UPd rdy" vises pa displayet), skal
du slukke for svejseudstyret.

10. Fjern USB-hukommelsesnaglen fra betjeningspanelet.

11. Seet betjeningspanelet pa plads igen, og saet det fast med de fire skruer.

X3 HD200 tradferer

Folg disse trin for at opdatere firmwaren:

1. Serg for, at du har den korrekte ZIP-pakke med firmware gemt pa din computer til det pdgaeldende svej-

seudstyr.
2. Tilslut USB-ngglen til computeren.

@ USB-naglen skal vaere formateret til at bruge FAT/FAT32-filsystemet.

3. Kopier den nye firmware-ZIP-fil til hukommelsesstikkets rodmappe.
4. Sluk for svejseudstyret.

5. Lesn de seks skruer pé trddbokspanelet pé tradfereren.

6. Laosn lasen pé trddboksens dar, og flyt betjeningspanelet lidt fra sin plads, sa bagsiden af betje-
ningspanelet er tilgeengelig fra toppen.

A De elektriske ledninger og tilslutninger ma ikke belastes, traeekkes eller afbrydes.
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7. Tilslut USB-hukommelsesngglen til betjeningspanelets USB-stik.

@ Der kraeves et mini-USB-hukommelseskort til X3 HD200-tradboks pd grund af plads-
begraensningerne mellem betjeningspanelets ramme og stikket.

e

8. Taend svejseudstyret. Opdateringsprocessen starter automatisk.

>> Betjeningspanelet viser opdateringsforlgbet i procent samt den firmware/software, der opdateres
(PS = Power source, Ul = User interface, db = Database).
>> Nar opdateringen er gennemfart, genstarter svejseudstyret automatisk.
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9. Nar svejsesystemet er genstartet, og opdateringen er klar (teksten "UPd rdy" vises pa displayet), skal
du slukke for svejseudstyret.

10. Fjern USB-hukommelsesnaglen fra betjeningspanelet.

11. Seet betjeningspanelet pé plads igen, luk Idsen pé trddboksens dar, og fastger betjeningspanelet med
de seks skruer.

v

3.3.5 SPANDINGSREDUKTIONSENHED (VRD)

Spandingsreduktionsenhed (VRD) er en sikkerhedsanordning, der bruges i svejseudstyr til at reducere tom-
gangsspeaendingen til under en bestemt spaandingsveerdi. Dette nedseetter risikoen for elektrisk sted iseer i
farlige omgivelser som lukkede eller fugtige miljger. VRD kan ogsé vaere pakraevet i henhold til lovgivningen i
visse lande eller regioner.

VRD-funktionen bruges kun med MMA- og Fugning-tilstandene.

X3 FastMig er udstyret med en spaendingsreduktionsenhed. Som standard er VRD deaktiveret. To enable
the VRD function, it must be activated by installing an activation file on the X3 FastMig equipment following
the USB-opdatering procedure ("USB-opdatering" pa side 84). Kontakt din lokale Kemppi-repraesentant for
at f& flere oplysninger.

@ Ved standalone MMA-svejsning og fugning, der kun bruger X3-stremkilden, skal VRD-funktionen
forst aktiveres efter aktiveringsprocessen med tradboksen tilsluttet, hvis VRD er pakraevet.

Nar den er aktiveret, er VRD-spaendingen 24 V med X3 FastMig. VRD-funktionen kan ikke deaktiveres, nar
den forst er blevet aktiveret.
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3.4 BRUG AF HR53-FJERNBETJENINGEN

Nar den er tilsluttet, er HR53-fjernbetjeningen automatisk i brug.

Med HR53-fjernbetjeningen (ekstraudstyr) kan du vaelge hukommelseskanaler og justere trddhastighed,
svejsestrgm, svejsespanding eller spaendingsfinjustering afhaengigt af den anvendte svejseproces.

1. LCD-skeerm

>> Viser den justerede parameter og giver besked, hvis der er en fejl ("Err") i svejsesystemet.
2. Plus/minus (+/-) knapper

>> /Endrer parameterveerdien.
3. Venstre/hagjre pilknapper

>> Skifter mellem justerbare parametre/visninger.

Fjernbetjeningsdisplayelementer

a. Oplysninger om proces og/eller valgt hukommelseskanal (proces angives med et enkelt bogstav: M =
MIG/MAG, S = MMA, G = mejsling)

b. MIG/MAG: Tradhastighed og finjusteringssymboler
c. Justeret parameterveerdi (eller fejlindikator)
d. Justeret parameterenhed

Nar parameteren justeres med fjernbetjeningen, og parameterveerdien ikke leengere afspejler den, der er
gemt pa den valgte hukommelseskanal, vises dette pa displayet ved kun at vise hukom-
melseskanalnummeret uden kanalboksen omkring det (kun MIG/MAG):

_}

© Kemppi 89 1922370/ 2551



e KEMPPI X3 FastMig

Brugsanvisning - DA

Fjernbetjeningsvisninger og betjening
Skift mellem visningerne ved at trykke pa venstre/hgjre-pileknapperne.

« Visning af hukommelseskanal (kun MIG/MAG): Hukommelseskanalen kan skiftes ved at trykke pa
knapperne +/-. Langt tryk pa en +/- knap ruller hurtigere parametervaerdierne.

« Visning af procesvalg: Det ggr det muligt at vaelge mellem MIG/MAG-svejsning, MMA-svejsning og
mejsling.

« Visning af svejseeffekt: Afhaengigt af den brugte svejseproces justeres tradfremferingshastigheden
eller -stremmen ved at trykke pé +/- knapperne. Langt tryk pa en +/- knap ruller hurtigere para-
meterveerdierne.

+ Speending/Finjusteringsvisning: Afhangigt af den brugte svejseproces finjusteres spaendings- eller
svejseprocesspecifikke parameter ved at trykke pé +/- knapperne. Ved at trykke lsengere pa knappen
+/- scrolles parametervaerdierne hurtigere. Ved at trykke leengere pa den hgjre pileknap skifter du mel-
lem forskellige parameterseet, alt efter hvad du har brug for.

« Sikkerhedslas: Ved at trykke pa venstre/hgjre-pileknapperne samtidigt i 2 sekunder kan udstyrets sik-
kerhedslas aktiveres og deaktiveres.

Langt tryk pa venstre piltast gemmer de justerede parametre pa den aktuelt valgte kanal.

@ X3 stremkilder kan ogsa bruges til MMA-svejsning og kulbuemejsling uden trédboks. HR53-fjer-
nbetjeningen er ngdvendig til denne selvstaendige brug.

® Nar en fjernbetjening til en MIG-svejsebraender bruges til at vaelge en hukommelseskanal eller
justere tradfremfaringshastigheden, deaktiveres den tilsvarende funktion i HR53-fjernbetjeningen.
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3.5 LOFTEUDSTYR

Hvis du skal lafte X3 FastMig-udstyr, skal du veere seerlig opmaerksom pa sikkerhedsforanstaltningerne.
Felg ogsa de lokale regler. Hele X3 FastMig-udstyret kan kun lgftes med en talje, nar udstyret er installeret
sikkert pé den tilhgrende transportvogn (X3T4-vogn).

A Hvis der er monteret en gasflaske pd vognen, MA DER IKKE FORSDGES loft af vognen med gas-
flasken monteret.

A Forseg IKKE at lafte hele saettet af udstyr med en talje fra handtaget.

1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.
>> Naermere oplysninger findes i "Montering af tradboks med monteringsplade (X3 WF HD300)" pa
side 29 og "Installation af udstyr pa X3T4-vogn (valgfrit)" pa side 31.

2. Fastger de fire kaeder eller Ioftestropper fra taljens krog med de fire laftepunkter fordelt p& begge sider
af svejseudstyret.

@ Ophaengning af trddboksen alene (dvs. til left eller flytning) med dedikeret ophaengningstilbehar er
mulig. F3 flere oplysninger hos din lokale Kemppi-forhandler.
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4. VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlaegning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvordan og hvor
ofte maskinen bruges.

Korrekt brug af maskinen og regelmaessig vedligeholdelse af svejsemaskinen bidrager til, at du undgar
ungdvendige driftsforstyrrelser og defekter.
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4.1 DAGLIG, PERIODISK OG ARLIG VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlaegning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvordan og hvor
ofte maskinen bruges.

Korrekt betjening af svejsemaskinen, regelmaessig vedligeholdelse og brug af originale Kemppi-reservedele

og forbrugsdele hjeelper dig med at undga ungdvendig nedetid og udstyrssvigt, samtidig med at du mak-
simerer udstyrets levetid.

Brug feerdigblandet kglemiddel i kaleenheden. Blandingsforholdet skal veere 20...50 % som standard. Brug
kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet til kelesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kglevaeske.
Tilsaet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplgsninger eller etha-
nolbaserede blandinger beregnet til kgretojer.

Find det neermeste Kemppi-servicevaerksted for reparationer pd www.kemppi.com eller kontakt din for-
handler.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfaere el-arbejder.

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfare periodisk og arlig vedligeholdelse.

A Afbryd stremkilden fra nettet, for du handterer elektriske kabler og stik.

A Brug ikke hajtryksspulere.

@ Brug det korrekte tilspaendingsmoment ved fastgorelse af lase dele, hvor det foreskrives.

Daglig vedligeholdelse
Daglig vedligeholdelse af svejseudstyret:

« Tjek, at kabinet og komponenter er intakte.
o Kontrollér alle kabler, slanger og stik. Undlad at bruge dem, hvis de er beskadiget.

* Sorg for, at stikkene er isat korrekt. Lgse stik kan forringe svejsefunktionen, og stikkene kan tage
skade.

e Kontrollér tr&dboksens tradruller og tryktradvaerk. Renger og smar om nadvendigt med en smule let
maskinolie.
Koleenhedens daglige vedligeholdelse (derudover):
« Kontroller niveauet af kalevaeske. Fyld kelevaeske pd om ngdvendigt. Bemaerk: Brug det korrekte kale-
middel (se ovenfor).

« Kontrollér kaleenhedens omgivelser for laekage af kglevaeske. Hvis der er tegn pa betydelig leekage,
skal du kontakte Kemppis service.

« Kontrollér og test kalevaeskepumpens funktion ved at cirkulere kalevaesken.
Ugentlig vedligeholdelse
Ugentlig vedligeholdelse af svejsning:

* Renggr de udvendige dele af enhederne for stav og snavs, f.eks. med en blgd bgrste og en stgvsuger.

* Renger ventilationsgitrene. Brug ikke trykluft, der er risiko for, at snavset komprimeres endnu mere i hul-
lerne i keleprofilerne.

e Hvis der bruges Iuftfiltre, skal du fjerne dem og rengere dem ved at blaese med trykluft.

Periodisk vedligeholdelse

Periodisk vedligeholdelse af svejsning, hver 1.-6. méned:
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« Kontrollér udstyrets elektriske stik mindst hver 6. méned. Rens oxiderede dele og tilspaend lgse for-
bindelser.
o Opdater svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner, hvis det er relevant.

Koleenhedens periodiske vedligeholdelse, hver 1.-6. maned (derudover):

« Kontrollér kelevaeskens kvalitet mindst en gang om maneden. Serg for, at vaesken er klar og fri for syn-
lige urenheder.
o Udskift kelevaesken hver 6. maned. Bemaerk: Brug det korrekte kalemiddel (se ovenfor).

Arlig vedligeholdelse

Den érlige vedligeholdelse skal udfares af et autoriseret Kemppi-servicevaerksted. Kemppis ser-
vicevaerksteder udfgrer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til din Kemppi-serviceaftale. Find dit
naermeste servicevaerksted pd www.kemppi.com.

Svejseudstyrets arlige vedligeholdelsesprogram omfatter:

* Renggring af udstyret.

« Vedligeholdelse af svejsevaerktgjer.

« Kontrol af stik og kontakter.

« Kontrol af alle elektriske forbindelser.

* Kontrol af stremkildens netkabel og stik.

* Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter.

« Vedligeholdelsestest.

o Test af driften og kalibrering af ydelsesveerdierne, nar det er nadvendigt.

e Opdatering af svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner og installation af ny svej-
sesoftware.

e Hvis der bruges en kaleenhed: Kontrol og rengaring af pumpen til kaleveeske. Pumpen afmonteres og
rengeres grundigt, og hvis der har veeret leekage i pumpens akselteetningspunkt, udskiftes akseltast-
ningen. Akseltaetningen er udsat for slitage og skal muligvis udskiftes med jaevne mellemrum for at
opretholde korrekt taetning.

Vedligeholdelse af Kemppis svejsebrander er beskrevet i vejledningen til svejsebraenderen (findes ogsa pa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 SERVICEV/ARKSTEDER

Kemppis servicevaerksteder udferer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til serviceaftale med
Kemppi.

Hoveddelene i servicevaerkstedets vedligeholdelsesprocedure er fglgende:

* Renggring af maskinen

« Vedligeholdelse af svejseveerktgjer

o Eftersyn af stik og kontakter

o Eftersyn af elektriske forbindelser

o Eftersyn af stremkildens netkabel og stik

« Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter
o Sikkerhedstest

o Test ogkalibrering af drifts- og ydelsesveerdier efter behov

Du finder vores naermeste serviceveerksted pa Kemppis hjemmeside.
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4.3 FEJLFINDING

@ Listen over problemer og deres mulige lgsninger er ikke udtemmende. Den beskriver en reekke typi-
ske situationer, som kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet.

Svejsesystem:

Svejsesystemet starter ikke

Tjek, at elnetstikket er sat rigtigt i kontakten.

Tjek, at stremkildens afbryderknap er pa ON-position.

Tjek, at elnettet fungerer.

Kontroller lysnettets sikringer og/eller fejlstreamsrelee.

Kontroller, at mellemkablet mellem strgmkilden og tréd-
boksen er intakt og korrekt tilsluttet.

Tjek, at returkablet er tilsluttet.

Svejsesystemet holder op med at fungere

Gaskelet svejsepistol kan vaere overophedet. Vent p4,
at den koler ned.

Tjek, at ingen af kablerne sidder lgst.

Tradboksen kan vaere overophedet. Vent pa, at den
kaler ned, og tjek, at svejsekablet er korrekt tilsluttet.

Stremkilden kan vaere overophedet. Vent pg, at den
kegler ned, og tjek, at kgleblaeserne fungerer korrekt, og
at luftstreammen ikke er blokeret.

Tradboks:

Svejsetraden pé tradspolen er lgs og falder af.

Kontroller, at I&gen til trddspolen er lukket.

Tradboksen farer ikke svejsetraden frem

Tjek, at svejsetraden ikke er sluppet op.

Tjek, at svejsetraden er fort korrekt gennem frem-
faringsrullerne til svejsetradens liner.

Tjek, at trykhandtaget er korrekt lukket.

Kontroller, at tradrullens tryk er justeret korrekt til den
svejsetrdd, der anvendes.

Kontroller, at svejsekablet er korrekt forbundet til trdd-
boksen.

Blees trykluft igennem tradlineren for at kontrollere, at
den ikke er blokeret.

Svejsekvalitet:
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Snavset og/eller darlig svejsekvalitet

Svejsefunktionen er ikke konstant

Meget svejsesprojt

"Fejlkoder" pa naeste side

Tjek, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

Kontroller, at beskyttelsesgassen stremmer frit og uhin-
dret.

Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

Kontroller polariteten pa svejsepistolen/elektroden.
Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formalet.
Tjek, at tradfremfaringsmekanismen er korrekt justeret.

Bleaes trykluft igennem tradlineren for at tjekke, at den
ikke er blokeret.

Tjek, at tradlineren er korrekt til den valgte svejsetrads
stgrrelse og type.

Tjek type og slid pé svejsepistolens kontaktspids.
Tjek, at svejsepistolen ikke overophedes.

Tjek, at returklemmen er korrekt pasat pa en renset
flade pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er ren.

Tjek vaerdierne pa svejseparametrene og svej-
seproceduren.

Tjek gastype og -flow
Tjek polariteten pa svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, svejsetrdden er den rigtige til det aktuelle
formal.

© Kemppi

98 1922370/ 2551



& KEMPPI

X3 FastMig
Brugsanvisning - DA

4.4 FEJLKODER

| fejlsituationer viser betjeningspanelet fejlkoden. Se tabellen nedenfor for at fa flere oplysninger om fejl-

situationen.
Fejl
Kode Titel

1

12

13

14

17

20

24

26

27

33

40

Stromkilden er ikke
kalibreret

For lav netspaending

For hgj netspaending

Strgmkilden er
overophedet

Indbygget 24V spaen-
ding er for lav

Tradboks ikke fun-
det

Svejsekabelfejl

IBGT overstrgm

IGBT-overophedet

Der mangler en fase i
elnettet

Svigtende kgling pa
strgmkilden

Kolemidlet er for
varmt

Kglemidlet cirkulerer
ikke

Koleren blev ikke fun-
det

Kalibreringsfejl i svej-
sekabel

VRD fejl

Mulig rsag

Stremkildens kalibrering er mistet.

Spandingen i elnettet er for lav.

Speendingen i elnettet er for hg;j.

For lang svejsetid med hgj effekt.

Stromkilden indeholder en 24V
stromkilde, der ikke virker.

Trédboksen er ikke tilsluttet til
strgmkilden, eller forbindelsen er
defekt.

Plus and minus kabler er koblet
sammen.

Defekt elnettransformer i strem-
kilden.

For lang svejsetid med hgj effekt
eller for hgj rumtemperatur.

Der mangler en eller flere faser i
elnettet.

Kglekapaciteten er nedsat i strgm-
kilden.

For lang svejsetid med hgj effekt
eller for hgj rumtemperatur.

Ingen kglemiddel, eller cir-
kulationen er tilstoppet.

Kglingen er sldet til i indstil-
lingsmenuen, men koleren er ikke
forbundet til stramkilden, eller kab-
lerne er defekte.

Svejsekabelkalibrering mislykket

Tomgangsspeending overstiger
VRD-graensen.

Foreslaet afhjeelpning

Genstart strgmkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke apparatet, lad bleeserne kgle
maskinen. Hvis kglerblaeserne ikke kegrer,
kontaktes Kemppi service

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Tjek styringskablet og dets stik.

Tjek svejsekabel- og retur-
kabelforbindelserne.

Genstart strgmkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke apparatet, lad bleeserne kgle
maskinen. Hvis kglerblaeserne ikke karer,
kontaktes Kemppi service.

Tjek netledningen og dens stik. Tjek
spaendingen pa elnettet.

Renger filtrene og rens eventuelt kale-
kanalen. Tjek, at kalerbleeserne kegrer.
Hvis ikke, kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke kgleren Lad vaesken cirkulere,
til blaeserne har kelet den ned. Hvis kaler-
bleeserne ikke kgrer, kontaktes Kemppi
service.

Tjek veeskeniveauet i kaleren. Tjek slan-
ger og forbindelser for tilstopninger.

Tjek kalerens forbindelser. Tjek, at
kelingen er sldet fra i menuen Indstil-
linger, hvis kgleren ikke er brug.

Tjek svejsesystemkablerne og deres for-
bindelser.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.
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43 For hgj stram pa trad-
boksens motor

44 Malingen af trad-
hastigheden mangler

62 Strgmkilden blev
ikke fundet

81 Data for svej-
seprogrammet mang-
ler

244 Intern hukom-
melsesfejl

250 Intern hukom-

melsesfejl

Der kan veere for meget pres pa
tradhjulene eller snavs i trad-
feringen.

Defekt sensor eller trdd i trad-
boksen.

Der er ikke koblet nogen strgmkilde
til trddboksen, eller forbindelsen er
defekt.

Svejseprogrammets data er gdet
tabt.

Initialiseringen mislykkedes
(%sub:%enhed).

Hukommelsens kommunikation mis-
lykkedes (%sub:%enhed).

Juster trykket pa trddhjulene. Rens trad-
feringen. Udskift slidte dele i svej-
sepistolen.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Tjek styringskablet og dets stik.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

For beskrivelser af advarsels- og fejlindikatorer, se "Advarsels- og fejlindikatorer" pa side 80.
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4.5 BORTSKAFFELSE

hi¢

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrarende bortskaffelse af elektrisk og elektronisk affald
samt det Europeeiske direktiv 2011/65/EU om begraensning af anvendelsen af visse farlige stoffer i elektrisk
og elektronisk udstyr (EEE) og deres implementering i henhold til de nationale love skal elektrisk udstyr, der
nar slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en dertil egnet miljgmaessigt ansvarlig gen-
brugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere udfasede enheder til en genbrugsstation i henhold til
instrukser fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi. Ved at overholde disse euro-
paeiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolkningssundheden.

Yderligere oplysninger:

=] =
E"
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:

e "X3 stremkilde" pa naeste side
e "X3tradbokse" pa side 116

Yderligere information:

e "X3 svejseprogram work pack" pé side 126

« "Bestillingsoplysninger for X3" pa side 118

e "Forbrugsmaterialer til X3-trddboks" pa side 119

« "Oversigt over symboler og ikoner pd X3-betjeningspanelet" pa side 129
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5.1 X3 STROMKILDE

Netspaending

380...415V 10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 4 mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [Syay] 20 kVA
Sikring til elnettet 25A
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py4e] 15W
Ubelastet spaending [U] 54..59V
Spaending i dbent kredsleb [U,,] 54..59V
Effektiv forsyningsstrem [/o¢] 23..21A
Maksimal forsyningsstrem [/max] 29..27 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 420 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 350 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 400 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 330A

Outputomrade, MIG-svejsestrem/-spaending

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

Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending

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

Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..45V
Effektfaktor ved normeret maks. strem 0.85
Virkningsgrad ved normeret maks. strgam 89 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 6 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til hjaelpeenheder 48V
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23

Udvendige mal

698 x 251 x 361 mm

Veaegt uden tilbehar

35kg

Standarder

IEC 60974-1,-10
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Netspaending

380...415V 10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 4 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Syay] 20 kVA
Sikring til elnettet 25A
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py4e] 15 W
Ubelastet spaending [U] 54..59V
Spaending i dbent kredsleb [U,,] 54..59V
Effektiv forsyningsstrem [/ 23..21A
Maksimal forsyningsstrem [/max] 29..27 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 420 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 350 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 400 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 330A

Outputomrade, MIG-svejsestrem/-spaending

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

Outputomrade, MMA-svejsestrgm/-spaending

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

Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..45V
Effektfaktor ved normeret maks. stram A 0.85
Virkningsgrad ved normeret maks. strgm n 89 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 6 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]
Spaendingsforsyning til hjaelpeenheder 48V
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
Koleeffekt ved 11/min 1,2 kW
Anbefalet kelemiddel MGP 4456 (Kemppi-blanding)
Maksimum kglemiddeltryk 0,4 Mpa
Tankvolumen 31
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23
Udvendige mal Lx Wx H 698 x 251 x 613 mm
Veegt uden tilbehar 47 kg
Standarder IEC 60974-1,-2,-10
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Netspaending

380...415V 10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 4 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Syay] 21kVA
Sikring til elnettet 25A
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py4e] 15 W
Ubelastet spaending [U] 61...67V
Spaending i dbent kredsleb [U,,] 60...65V
Effektiv forsyningsstrem [/ 25..23A
Maksimal forsyningsstrem [/max] 33..30A
Output ved +40 °C, 60% MIG 450 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 380 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 430 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 360 A

Outputomrade, MIG-svejsestrem/-spaending

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

Outputomrade, MMA-svejsestrgm/-spaending

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

Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..50V
VRD-spzending 24V
Effektfaktor ved normeret maks. strem A 0.88
Virkningsgrad ved normeret maks. stram n 87 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 6 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]
Spaendingsforsyning til hjaelpeenheder 48V
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23
Udvendige mal Lx WxH 698 x 251 x 361 mm
Vaegt uden tilbeher 35kg
Standarder IEC 60974-1,-10
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Netspaending

380...415V 10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 4 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Syay] 21kVA
Sikring til elnettet 25A
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py4e] 15 W
Ubelastet spaending [U] 61...67V
Spaending i dbent kredsleb [U,,] 60...65V
Effektiv forsyningsstrem [/ 25..23A
Maksimal forsyningsstrem [/max] 33..30A
Output ved +40 °C, 60% MIG 450 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 380 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 430 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 360 A

Outputomrade, MIG-svejsestrem/-spaending

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

Outputomrade, MMA-svejsestrgm/-spaending

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

Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..50V

VRD-spzending 24V

Effektfaktor ved normeret maks. strem A 0.88

Virkningsgrad ved normeret maks. stram n 87 %

Minimum kortslutningseffekt i for- 6 MVA

syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til hjaelpeenheder 48V

Kablet kommunikationstype CAN-bus

Driftstemperaturomrade -20...40°C

Opbevaringstemperatur -40...60 °C

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 25 kVA

Koleeffekt ved 11/min 1,2 kW

Anbefalet kalemiddel MGP 4456 (Kemppi-blanding)

Maksimum kglemiddeltryk 0,4 Mpa

Tankvolumen 31

EMC-klasse A

Kapslingsklasse IP23

Udvendige mél Lx Wx H 698 x 251 x 613 mm

Vaegt uden tilbehar 47 kg

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

380...460V 10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Starrelse pa nettilslutningskabel 6 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [S7,,] 20 kVA
Sikring til elnettet 25A
Sikring til elnettet @MV lav raek- 32A
kevidde
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py;gel 21W
Ubelastet spaending [Up] 55..67V
Ubelastet spaending [Up] @MV lav reek- 51V
kevidde
Tomgangsspanding [U,,] 62V
Effektiv forsyningsstrem [/;¢f 24..18 A
Effektiv forsyningsstrem [/7¢¢ @MV lav raek- 29 A
kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/7,4,] 31..23A
Maksimal forsyningsstrem [/, @MV lav reek- 46 A
kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG 400 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 400 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 350 A
Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. @MV lav raek- 40 %
strem, MIG kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG @MYV lav raek- 400 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MIG @MV lav reek- 300 A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA 400 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 350 A
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending 15A/12V...400A/40V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 15A/10V...400A/ 41V
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/12V..400A/40V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- 15A/10V..400A/41V
kevidde
Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..45V
VRD-spaending 24V
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Minimum kortslutningseffekt i for-
syningsnetveerket [Sgc]

Speaendingsforsyning til hjaelpeenheder
Kablet kommunikationstype
Driftstemperaturomrade
Opbevaringstemperatur

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]
EMC-klasse

Kapslingsklasse

2,4 MVA

48V
CAN-bus
-20..40°C
-40...60 °C
25 kVA

A

IP23

Udvendige mal Lx Wx H 698 x 251 x 451 mm
Vaegt uden tilbeher 39,7kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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Netspaending

380...460V 10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Starrelse pa nettilslutningskabel 6 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [S7,,] 20 kVA
Sikring til elnettet 25A
Sikring til elnettet @MV lav raek- 32A
kevidde
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py;gel 21W
Ubelastet spaending [Up] 55..67V
Ubelastet spaending [Up] @MV lav reek- 51V
kevidde
Tomgangsspanding [U,,] 62V
Effektiv forsyningsstrem [/;¢f 24..18 A
Effektiv forsyningsstrem [/7¢¢ @MV lav raek- 29 A
kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/7,4,] 31..23A
Maksimal forsyningsstrem [/, @MV lav reek- 46 A
kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG 400 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 400 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 350 A
Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. @MV lav raek- 40 %
strem, MIG kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG @MYV lav raek- 400 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MIG @MV lav reek- 300 A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA 400 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 350 A
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending 15A/12V...400A/40V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 15A/10V...400A/ 41V
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/12V..400A/40V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- 15A/10V..400A/41V
kevidde
Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..45V
VRD-spaending 24V
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Minimum kortslutningseffekt i for- 2,4 MVA
syningsnetveerket [Sgc]

Speaendingsforsyning til hjeelpeenheder 48V
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomréde -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60°C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
Koeleeffekt ved 11/min 1kW
Anbefalet kglemiddel MGP 4456
Maksimum kelemiddeltryk 0,4 Mpa
Tankvolumen 31
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mél Lx Wx H

698 x 251 x 703 mm

Vaegt uden tilbehgr

57 kg

Standarder

IEC 60974-1,-2,-10
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Netspaending

380...460V 10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Starrelse pa nettilslutningskabel 6 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Syax] 20 kVA
Sikring til elnettet 25A
Sikring til elnettet @MV lav raek- 32A
kevidde
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py;gel 21W
Ubelastet spaending [Up] 60...75V
Ubelastet spaending [Up] @MV lav reek- 57V
kevidde
Spaending i dbent kredsleb [U,,] 69V
Effektiv forsyningsstrem [/1¢¢] 23..19A
Effektiv forsyningsstrem [/1¢¢] @MV lav raek- 29 A
kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 28..25A
Maksimal forsyningsstrem [/1ax] @MV lav reek- 47 A
kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG 400 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 400 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 350 A
Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. @MV lav raek- 40 %
strem, MIG kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG @MYV lav raek- 400 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MIG @MV lav reek- 300 A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA 400 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 350 A
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending 15A/10V...400A/50V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 15A/10V...400A/50V
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/10V..400A/50V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- 15A/10V..400A/50V
kevidde
Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..50V
VRD-spaending 24V
© Kemppi 112 1922370/ 2551



& KEMPPI

X3 FastMig
Brugsanvisning - DA

Effektfaktor ved normeret maks. strom A 0.8
Virkningsgrad ved normeret maks. stram n 89 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 2,9 MVA
syningsnetvaerket [Sgcl
Speendingsforsyning til hjaelpeenheder 48V
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomréde -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 30 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23
Udvendige mal Lx Wx H 698 x 251 x 451 mm
Vaegt uden tilbeher 41kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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Netspaending

380...460V 10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Starrelse pa nettilslutningskabel 6 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Syax] 20 kVA
Sikring til elnettet 25A
Sikring til elnettet @MV lav raek- 32A
kevidde
Stremforbrug i tomgangstilstand [Py;gel 21W
Ubelastet spaending [Up] 60...75V
Ubelastet spaending [Up] @MV lav reek- 57V
kevidde
Spaending i dbent kredsleb [U,,] 69V
Effektiv forsyningsstrem [/1¢¢] 23..19A
Effektiv forsyningsstrem [/1¢¢] @MV lav raek- 29 A
kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 28..25A
Maksimal forsyningsstrem [/1ax] @MV lav reek- 47 A
kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG 400 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 400 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 350 A
Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. @MV lav raek- 40 %
strem, MIG kevidde
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG @MYV lav raek- 400 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MIG @MV lav reek- 300 A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA 400 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 350 A
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending 15A/10V...400A/50V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 15A/10V...400A/50V
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/10V..400A/50V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- 15A/10V..400A/50V
kevidde
Reguleringsomrade for spaending (MIG) 8..50V
VRD-spaending 24V
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Effektfaktor ved normeret maks. strom
Virkningsgrad ved normeret maks. stram

Minimum kortslutningseffekt i for-
syningsnetvaerket [Sgcl

Speendingsforsyning til hjaelpeenheder
Kablet kommunikationstype
Driftstemperaturomréde

Opbevaringstemperatur

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]

Koleeffekt ved 11/min
Anbefalet kelemiddel
Maksimum kglemiddeltryk
Tankvolumen

EMC-klasse

Kapslingsklasse

0.8
89 %
2,9 MVA

48V
CAN-bus
-20...40°C
-40...60 °C
30 kVA
1kW

MGP 4456
0,4 Mpa
31

A

IP23

Udvendige mal Lx WxH 698 x 251 x 703 mm
Veegt uden tilbehar 58,2 kg
Standarder IEC 60974-1,-2,-10
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5.2 X3 TRADBOKSE

Forsyningsspaending 48V
Stremforbrug ved maks belastning 6.3A
Tomgangseffekt 6w
Svejsestrem 60% 450 A
Svejsestrom 100% 380 A
Tilslutningstype Euro

Tradveerk Firehjulet, enkelt-motor
Diameter af tradruller 32 mm
Svejsetradsdiameter, Fe 0,8..1,6 mm
Svejsetradsdiameter, Ss 0,8..1,6 mm
Svejsetraddsdiameter, MC/FC 0,8...2mm
Svejsetrédsdiameter, Al 0,8..2,4mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks tradspolevaegt 5kg

Maks trddspolediameter 200 mm

Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel, skaarm LCD

Betjeningspanel, betjeningsknapper

2 reguleringsknapper, trykknapper

Betjeningspanel, type af installation Indbygget
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60°C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23
Udvendige mal Lx Wx H 560x235x 325 mm
Veaegt uden tilbehar 8,9 kg
Standarder IEC 60974-5,10
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Forsyningsspeaending 48V
Stremforbrug ved maks belastning 6.3A
Tomgangseffekt 6 W
Svejsestrom 60% 450 A
Svejsestrom 100% 380 A
Tilslutningstype Euro

Tradveerk Firehjulet, enkelt-motor
Diameter af tradruller 32 mm
Svejsetradsdiameter, Fe 0,8..2 mm
Svejsetradsdiameter, Ss 0,8..2mm
Svejsetrddsdiameter, MC/FC 0,8..2,4mm
Svejsetrédsdiameter, Al 0,8...2,4mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks tradspolevaegt 20 kg

Maks trddspolediameter 300 mm

Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel, skaerm LCD

Betjeningspanel, betjeningsknapper

2 reguleringsknapper, trykknapper

Betjeningspanel, type af installation Indbygget
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23

Udvendige mal Lx Wx H 670 x 240 x 465 mm
Vaegt uden tilbeher 14.4 kg
Standarder IEC 60974-5,10
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5.3 BESTILLINGSOPLYSNINGER FOR X3

X3 FastMig bestillingsoplysninger og valgfrit tiloeher finder du pa Kemppi.com.
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5.4 FORBRUGSMATERIALER TIL X3-TRADBOKS

Dette afsnit viser de tradhjul og styrerer, der er tilgaengelige bdde separat og i seet med forbrugsmaterialer.
Forbrugssaettene indeholder anbefalede kombinationer af trédhjul og styrerer til udvalgte svej-
setrddsmaterialer og diametre. Trddboksens forbrugsmaterialer kan bestilles p& Configurator.kemppi.com.

Bemeerk: | tabellerne, standard henviser til tradhjul af plast og kraftig henviser til tradhjul af metal. De farst-
naevnte materialer refererer til primaer egnethed, mens materialerne navnt i parentes henviser til sekundaer
egnethed. Malene er i millimeter.

X3 Wire Feeder HD300

FE (MC/FC), standard, V-trddspor, glat

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

Drivhjul W001047 0,8-0,9 WH PLAST
Trykhjul W001048 0,8-0,9 WH PLAST
Indlgbsrer SP007536 0,8-0,9 WH METAL
Mellemrar SP007465 0,8-0,9/33 WH METAL
Udlgbsrer SP007454 0,8-0,9/64 WH METAL
F000323 FE (MC/FC) V1.0 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO000675 1.0 RD PLAST
Trykhjul WO000676 1.0 RD PLAST
Indlgbsrer SP007537 1.0 RD METAL
Mellemrer SP007466 1.0/33 RD METAL
Udlgbsrar SP007455 1.0/64 RD METAL
F000324 FE (MC/FC) V1.2 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO000960 1.2 OG PLAST.
Trykhjul WO000961 1.2 OG PLAST.
Indlgbsrer SP007538 1.2 0OG METAL
Mellemrer SP007467 1.2/33 OG METAL
Udlgbsrar SP007456 1,2/64 OG METAL
F000325 FE (MC/FC) V1.4 FEEDER KIT #11

Drivhjul W001049 1.4 BN PLAST
Trykhjul W001050 1.4 BN PLAST
Indlgbsrer SP007539 1,4-1,6 YE METAL
Mellemrer SP007469 1,4-1,6/33 YE METAL
Udlgbsrer SP007458 1,4-1,6/64 AR METAL
F000326 FE (MC/FC) V1.6 FEEDER KIT #11

Drivhjul W001051 1.6 YE PLAST
Trykhjul W001052 1.6 YE PLAST
Indlgbsrer SP007539 1,4-1,6 YE METAL
Mellemrar SP007469 1,4-1,6/33 YE METAL
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Udlgbsrer SP007458 1,4-1,6/64 AR METAL
F000327 FE (MC/FC) V2.0 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO001053 2.0 GY PLAST
Trykhjul WO001054 2.0 GY PLAST
Indigbsrar SP007540 2.0 GY METAL
Mellemrer SP007470 2.0/33 GY METAL
Udlgbsrar SP007459 2.0/64 GY METAL
F000328 FE (MC/FC) V2.4 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO001055 2.4 BKPLAST
Trykhjul W001056 2.4 BK PLAST
Indlgbsrer SP007541 2.4 BK METAL
Mellemrar SP007471 2.4/33 BK METAL
Udlgbsrer SP007460 2.4/64 BK METAL

F000210 FE (MC/FC) V0.8-0.9 HD FEEDER KIT #11
Drivhjul WO006074 0,8-0,9 METAL
Trykhjul WO006075 0,8-0,9 METAL
Indlgbsrer SP007536 0,8-0,9 WH METAL
Mellemrgr SP007465 0,8-0,9/33 WH METAL
Udlgbsrer SP007454 0,8-0,9/64 WH METAL
F000211 FE (MC/FC) V1.0 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul WO006076 1.0 METAL

Trykhjul W006077 1.0 METAL
Indlgbsrer SP007537 1.0 RD METAL
Mellemrar SP007466 1.0/33 RD METAL
Udlgbsrer SP007455 1.0/64 RD METAL
F000212. FE (MC/FC) V1.2 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul W004754 1.2 METAL

Trykhjul WO004753 1.2 METAL
Indlgbsrer SP007538 1.2 OG METAL
Mellemrer SP007467 1.2/33 OG METAL
Udlgbsrer SP007456 1,2/64 OG METAL
F000213. FE (MC/FC) V1.6 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul W006078 1.6 METAL

Trykhjul W006079 1.6 METAL
Indlgbsrer SP007539 1,4-1,6 YEMETAL
Mellemrer SP007469 1,4-1,6/33 YE METAL
Udlgbsrer SP007458 1,4-1,6/64 AR METAL
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F000202 SS,CU (FE) V0.6 FEEDER KIT #11

Drivhijul W001045 0,6 LTGY PLAST
Trykhijul W001046 0,6 LTGY PLAST
Indlgbsrer SP007293 0,6 LTGY PLAST
Mellemror SP007429 0,6/33 LTGY PLAST
Udlgbsrer SP007437 0,6/64 LTGY PLAST
F000203 SS,CU (FE) V0.8-0.9 FEEDER KIT #11

Drivhijul W001047 0,8-0,9 WH PLAST
Trykhijul W001048 0,8-0,9 WH PLAST
Indlgbsrer SP007294 0,8-0,9 WH PLAST
Mellemrar SP007430 0,8-0,9/33 WH PLAST
Udlgbsrer SP007438 0,8-0,9/64 WH PLAST
F000204 SS,CU (FE) V1.0 FEEDER KIT #11

Drivhijul W000675 1.0 RD PLAST
Trykhijul W000676 1.0 RD PLAST
Indlgbsrer SP007295 1.0 RD PLAST
Mellemror SP007431 1.0/33 RD PLAST
Udlabsrer SP007439 1.0/64 RD PLAST
F000205 SS,CU (FE) V1.2 FEEDER KIT #11

Drivhjul W000960 1.2 0G PLAST.
Trykhijul W000961 1.2 0G PLAST.
Indlgbsrer SP007296 1.2 0G PLAST.
Mellemror SP007432 1.2/33 OG PLAST
Udlgbsrer SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000206 SS,CU (FE) V1.4 FEEDER KIT #11

Drivhijul W001049 1.4 BN PLAST
Trykhijul W001050 1.4 BN PLAST
Indlgbsrer SP007297 1.4 BN PLAST
Mellemror SP007433 1,4/33 MIA. PLAST
Udlgbsrer SP007441 1,4/64 MIA. PLAST
F000207 S$S,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #11

Drivhijul W001051 1.6 YE PLAST
Trykhjul W001052 1.6 YE PLAST
Indlgbsrer SP007298 1.6 YE PLAST
Mellemror SP007434 1.6/33 YE PLAST
Udlgbsrer SP007442 1,6/64 G PLAST
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F000208. SS,CU (FE) V2.0 FEEDER KIT #11

Drivhjul W001053 2.0 GY PLAST
Trykhjul WO001054 2.0 GY PLAST
Indlgbsrer SP007299 2.0 GY PLAST
Mellemrgr SP007435 2.0/33 GY PLAST
Udlgbsrer SP007443 2,0/64 G PLAST
F000209 SS,CU (FE) V2.4 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO001055 2.4 BK PLAST
Trykhjul WO001056 2.4 BKPLAST
Indlgbsrer SP007300 2.4 BK PLAST
Mellemrar SP007436 2.4/33 BK PLAST
Udlgbsraer SP007444 2.4/64 BK PLAST

F000318 SS (FE) V0.8-0.9 HD FEEDER KIT #11
Drivhjul WO006074 0,8-0,9 METAL
Trykhjul W006075 0,8-0,9 METAL
Indlgbsrer SP007294 0,8-0,9 WH PLAST
Mellemrar SP007430 0,8-0,9/33 WH PLAST
Udlgbsraer SP007438 0,8-0,9/64 WH PLAST
FO00319 SS (FE) V1.0 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul WO006076 1.0 METAL
Trykhjul WO006077 1.0 METAL
Indlgbsror SP007295 1.0 RD PLAST
Mellemrgr SP007431 1.0/33 RD PLAST
Udlgbsrer SP007439 1.0/64 RD PLAST
F000320 SS (FE) V1.2 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul W004754 1.2 METAL
Trykhjul W004753 1.2 METAL
Indlgbsrer SP007296 1.2 OG PLAST.
Mellemrar SP007432 1.2/33 OG PLAST
Udlgbsrer SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000321 SS (FE) V1.6 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul W006078 1.6 METAL
Trykhjul W006079 1.6 METAL
Indlgbsrer SP007298 1.6 YE PLAST
Mellemrgr SP007434 1.6/33 YE PLAST
Udlgbsrer SP007442 1,6/64 G PLAST
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F000214 MC/FC VK1.0 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO001057 1.0 RD PLAST
Trykhjul WO001058 1.0 RD PLAST
Indlgbsrer SP007537 1.0 RD METAL
Mellemrar SP007466 1.0/33 RD METAL
Udlgbsrer SP007455 1.0/64 RD METAL
F000215 MC/FC VK1.2 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO001059 1.2 OG PLAST.
Trykhjul W001060 1.2 OG PLAST.
Indlgbsrer SP007538 1.2 OG METAL
Mellemrar SP007467 1.2/33 OG METAL
Udlgbsrer SP007456 1,2/64 OG METAL
F000216 MC/FC VK1.4-1.6 FREMFORINGSS AT #11
Drivhjul WO001061 1,4-1,6 G PLAST
Trykhjul W001062 1,4-1,6 G PLAST
Indlgbsraer SP007539 1,4-1,6 YE METAL
Mellemrar SP007469 1,4-1,6/33 YE METAL
Udlgbsrer SP007458 1,4-1,6/64 AR METAL
F000217 MC/FC VK2.0 FEEDER KIT #11

Drivhjul W001063 2.0 GY PLAST
Trykhjul W001064 2.0 GY PLAST
Indlgbsrer SP007540 2.0 GY METAL
Mellemrer SP007470 2.0/33 GY METAL
Udlgbsrer SP007459 2.0/64 GY METAL
F000218 MC/FC VK2.4 FEEDER KIT #11

Drivhjul WO001065 2.4 BK PLAST
Trykhjul W001066 2.4 BK PLAST
Indlgbsrer SP007541 2.4 BK METAL
Mellemrar SP007471 2.4/33 BK METAL
Udlgbsrer SP007460 2.4/64 BK METAL

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

Drivhjul WO006080 1.0 METAL
Trykhjul WO006081 1.0 METAL
Indlgbsrer SP007537 1.0 RD METAL
Mellemrar SP007466 1.0/33 RD METAL
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Udlgbsrer SP007455 1.0/64 RD METAL
F000220 MC/FC VK1.2 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul WO006082 1.2 METAL

Trykhjul W006083 1.2 METAL
Indlgbsrer SP007538 1.2 OG METAL
Mellemrer SP007467 1.2/33 OG METAL
Udlgbsrer SP007456 1,2/64 OG METAL
F000221 MC/FC VK1.4-1.6 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul W006084 1,4-1,6 METAL
Trykhjul WO006085 1,4-1,6 METAL
Indlgbsrer SP007539 1,4-1,6 YEMETAL
Mellemrgr SP007469 1,4-1,6/33 YE METAL
Udlgbsrer SP007458 1,4-1,6/64 AR METAL
F000222 MC/FC VK2.0 HD FEEDER KIT #11

Drivhjul W006086 2.0 METAL

Trykhjul W006087 2.0 METAL
Indlgbsror SP007540 2.0 GY METAL
Mellemrar SP007470 2.0/33 GY METAL
Udlgbsrer SP007459 2.0/64 GY METAL

F000223 AL U1.0 FEEDER KIT #11

Drivhjul W001067 1.0 RD PLAST
Trykhijul W001068 1.0 RD PLAST
Indlgbsrer SP007295 1.0 RD PLAST
Mellemror SP007431 1.0/33 RD PLAST
Udlabsrer SP007439 1.0/64 RD PLAST
F000224 AL U1.2 FEEDER KIT #11

Drivhjul W001069 1.2 0G PLAST.
Trykhijul W001070 1.2 OG PLAST.
Indlgbsrer SP007296 1.2 OG PLAST.
Mellemror SP007432 1.2/33 OG PLAST
Udlgbsrer SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000365 AL U1.4 FEEDER KIT #11

Drivhijul W008974 1.4 BN PLAST
Trykhijul W008975 1.4 BN PLAST
Indlgbsrer SP007297 1.4 BN PLAST
Mellemror SP007433 1,4/33 MIA. PLAST
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Udlgbsrer SP007441 1,4/64 MIA. PLAST
F000225 AL U1.6 FEEDER KIT #11
Drivhjul WO001071 1.6 YE PLAST
Trykhjul WO001072 1.6 YE PLAST
Indigbsrar SP007298 1.6 YE PLAST
Mellemrer SP007434 1.6/33 YE PLAST
Udlgbsrar SP007442 1,6/64 G PLAST
AblefigUnot
F000226 AL U1.0 HD FEEDER KIT #11
Drivhjul WO006088 1.0 METAL
Trykhjul WO006089 1.0 METAL
Indigbsrar SP007295 1.0 RD PLAST
Mellemrer SP007431 1.0/33 RD PLAST
Udlgbsrar SP007439 1.0/64 RD PLAST
F000227 AL U1.2 HD FEEDER KIT #11
Drivhjul WO006090 1.2 METAL
Trykhjul WO006091 1.2 METAL
Indlgbsrer SP007296 1.2 OG PLAST.
Mellemrar SP007432 1.2/33 OG PLAST
Udlgbsrer SP007440 1,2/64 OG PLAST
F000228 AL U1.6 HD FEEDER KIT #11
Drivhjul WO006092 1.6 METAL
Trykhjul WO006093 1.6 METAL
Indigbsrer SP007298 1.6 YE PLAST
Mellemrar SP007434 1.6/33 YE PLAST
Udlgbsrer SP007442 1,6/64 G PLAST

Farvekodning:
WH = Hvid, RD = Red, OG = Orange, BN = Brun, YE = Gul, BK = Sort, GY = Gr§, LTGY = Lysegra.

Symboler for tradrullens profil:

v V-not, glat

V — V-spor, riflet

U U-spor
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5.5 X3 SVEJSEPROGRAM WORK PACK

Disse X3 FastMig-svejseprogram-arbejdspakker indeholder svejseprogrammer, der gar det muligt at svejse
med automatiske 1-MIG- og/eller Puls MIG-processer. Med X3 FastMig er de nadvendige svej-
seprogrammer installeret fra fabrikken.

1-MIG:

1-MIG AIMg5 Standard
A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
AO3 1-MIG AIMg5 1.6 Ar Standard
A1 1-MIG AISi5 1 Ar Standard
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
A13 1-MIG AISiS 1.6 Ar Standard
CO1 1-MIG CuSi3* 0.8 Ar Standard: Hard-
lodning
Co3 1-MIG CuSi3* 1.0 Ar Standard: Hard-
lodning
co4 1-MIG CusSi3* 1.2 Ar Standard: Hard-
lodning
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1 Ar+18%C02 Standard
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
FO5 1-MIG Fe 1.4 Ar+18%C02 Standard
FO6 1-MIG Fe 1.6 Ar+18%C02 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C02 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1 Ar+8%C0O2 Standard
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 C02 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 CO2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 COo2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 COo2 Standard
F25 1-MIG Fe 1.4 C0o2 Standard
F26 1-MIG Fe 1.6 C0o2 Standard
MO04 1-MIG Fe-metal (FeMC) 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
MO0S 1-MIG Fe-metal (FeMC) 1.4 Ar+18%C0O2 Standard
MO6 1-MIG Fe-metal (FeMC) 1.6 Ar+18%C0O2 Standard
M24 1-MIG Fe-metal (FeMC) 1.2 C02 Standard
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M26 1-MIG Fe-metal (FeMC) 1.6 CO2 Standard
RO4 1-MIG Fe-rutil (FeRC) 1.2 Ar+18%C02 Standard
ROS 1-MIG Fe-rutil (FeRC) 1.4 Ar+18%C0O2 Standard
RO6 1-MIG Fe-rutil (FeRC) 1.6 Ar+18%C02 Standard
R14 1-MIG Fe-rutil (FeRC) 1.2 CO2 Standard
R16 1-MIG Fe-rutil (FeRC) 1.6 C02 Standard
R55 1-MIG Fe (IS) 11 - 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%C0O2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 1-MIG Ss 1 Ar+2%C02 Standard
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
S05 1-MIG Ss 1.6 Ar+2%C02 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo (SsRC) 0.9 Ar+18%C02 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo (SsRC) 1.2 Ar+18%C02 Standard

* C01-, CO3- og CO4-svejseprogramindstillingerne kan ogsa bruges med CuAl8-svejsetradsmateriale.

Puls MIG:

P-MIG AIMg5 Standard
A02 P-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
A03 P-MIG AlMg5 1.6 Ar Standard
A1 P-MIG AISi5 1 Ar Standard
A12 P-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
A13 P-MIG AISi5 1.6 Ar Standard
Co1 P-MIG CusSi3 0.8 Ar Standard: Hard-
lodning
co3 P-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Hard-
lodning
Cco4 P-MIG CusSi3 1.2 Ar Standard: Hard-
lodning
FO1 P-MIG Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard
FO2 P-MIG Fe 0.9 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 P-MIG Fe 1 Ar+18%C0O2 Standard
FO4 P-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
FO5 P-MIG Fe 1.4 Ar+18%C02 Standard
FO6 P-MIG Fe 1.6 Ar+18%C02 Standard
F11 P-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
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F12 P-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 P-MIG Fe 1 Ar+8%C0O2 Standard
F14 P-MIG Fe 1.2 Ar+8%C02 Standard
MO04 P-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
MO6 P-MIG Fe Metal 1.6 Ar+18%C0O2 Standard
SO1 P-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 P-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard
S03 P-MIG Ss 1 Ar+2%C02 Standard
S04 P-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Standard
S05 P-MIG Ss 1.6 Ar+2%C0O2 Standard
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5.6 OVERSIGT OVER SYMBOLER OG IKONER PA X3-

BETJENINGSPANELET

Betjeningspanelets knapfunktioner:

\ - 2 \
gIENEDEID

Gem hukommelseskanal (langt tryk)

Skift hukommelseskanal

Valg af driftstilstand (langt tryk)

Valg af MIG-svejsning

Trédfedning (langt tryk)

Valg af braenderkontaktens logik

Kabelkalibrering (langt tryk)

Valg af materiale

Vandkgling (langt tryk)

Svejseparametre

Gastest (langt tryk)

Fjernbetjening (fjernbetjening i braenderen)

Svejseprocesser og -metoder:

HHEEE

Manuel MIG-proces

Automatisk MIG-proces (1-MIG)

Puls MIG-proces

MMA-tilstand

Fugningstilstand
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Valg af materiale (1-MIG og Puls MIG):

Svejsetradsmateriale

Diameter pa svejsetrad

Beskyttelsesgas

Enhedsindstillinger:

‘'HREBRCHANRAE DN

Kontaktlogik 2T

Kontaktlogik 4T

Fjernbetjent tilstand: Hukommelseskanaler

Fjernbetjent tilstand: Svejseparameter

Sikkerhedslas

Vandkgling (hvis i brug)

Kabelkalibrering

Kabelmodstand

Kabelinduktans

Spaendingsreduktionsenhed (VRD) er taendt

Svejseparametre og hukommelseskanaler:

BEHBENEA

Tradfering (hastighed)

Pulsstrem

Dynamik

Finjustering

Hotstart

Kraterfyldning
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X3 FastMig
Brugsanvisning - DA

H E E
A

Efterstrem

Hukommelseskanal (valgt og gemt)

Arbejdskanal (valgt og ikke gemt)

Firmware-opdatering:

USs

COn

UPs
g

USB-hukommelsesnagle tilsluttet

Opdatering (i gang)

Opdatering Kklar

Advarsels- og forsigtighedsindikatorer:

FHEDEEED

Advarsel: Dette symbol angiver en fejl eller mangel, der kraever opmeerksomhed, men som ikke for-

hindrer svejsning.

Fejl: Dette symbol angiver en fejl, der forhindrer svejsning og kraever gjeblikkelig handling.

Fejl eller fejl med strgmkilden

Fejl eller fejl med tradboksen

Fejl eller fejl med kaleenhed

Fejl ved overophedning

Fejl (fejlkoden vises sammen med denne tekst)

Fejl i speendingsreduktionsenhed (VRD) (blinker)
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