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Bruksanvisning - SV

1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis X5 FastMig-utrustning. X5 FastMig-familjen bestar
av flera olika svetsstromkallor, trédmatarverk och kylenheter (tillval) som &r konstruerade for krédvande
professionell anvdndning vid bade traditionell MIG/MAG- och pulsMIG-svetsning.

| X5 FastMig-utrustningssortimentet ingar automatisk 1-MIG-styrning med X5 Wire Feeder 300 AP/APC och
X5 Wire Feeder HD200/HD300 AP/APC. 1-MIG-processen kompletteras av anpassade svetsprogram och
avancerade mjukvarufunktioner samt Wise- och MAX-processer som tillval. Som standard ingar
grundlaggande paket med svetsprogram (Work Pack) i den synergiska 1-MIG- och pulsMIG-utrustningen.

APC trddmatarverken har dven inbyggda funktioner for trddlds anslutning som erbjuder digitala
svetsdatablad (dWPS) och WeldEye som tillval.

X5 FastMig ar utformad for att anvandas tillsammans med Kemppis Flexlite MIG-svetsspistoler.

X5 FastMig kan aven anvandas for MMA-svetsning, mejsling och TIG-svetsning. Observera att det for TIG-
svetsning kravs sarskilda Flexlite TX TIG-brannare.

Systemkonfigurationer

X5 FastMig erbjuder olika systemkonfigurationer for olika anvandningsdndamal. Alla kombinationer av X5-
stromkalla/trddmatarverk dr mojliga men fér att fa tillgang till alla funktioner i varje systemkonfiguration
maste konfigurationsriktlinjerna i tabellen nedan féljas.
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Tabell. Minsta konfigurationskrav for X5 FastMig for varje system (Manual/Auto/Pulse/Pulse+)

i FastMigManual x5 pasimig Auto 2 X5 FastMig Pulse (3 X5 FastMig Pulse+ (4
Tradmatarverk: X5 Wire Feeder 200 | X5 Wire Feeder 300 | X5 Wire Feeder 300 | X5 Wire Feeder 300 AP
Manual AP AP
X5 Wire Feeder 300 | X5 Wire Feeder 300 | X5 Wire Feeder 300 | X5 Wire Feeder 300
Manual APC APC APC
X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder HD300
HD300 M HD300 AP HD300 AP AP
X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder HD300
HD300 APC HD300 APC APC
X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder
HD200 M HD200 AP HD200 AP
X5 Wire Feeder X5 Wire Feeder
HD200 APC HD200 APC
Stromkalla: X5 Power Source X5 Power Source X5 Power Source X5 Power Source 400

400

X5 Power Source
500

X5 Power Source
400 MV

400

X5 Power Source
500

X5 Power Source
400 MV

400 Pulse

X5 Power Source
500 Pulse

Pulse+

X5 Power Source 500
Pulse+

X5 Power Source 400
MV Pulse+

") X5 FastMig Manual-utrustningen ar avsedd for svetsning med manuell 2-ratts reglering.

2) x5 FastMig Auto-utrustning tilldter dven synergisk 1-MIG-svetsning med ytterligare svetsprocesser

som tillval.

3) x5 FastMig Pulse-utrustningen tilldter &ven synergisk 1-MIG- och pulsMig-svetsning med ytterligare
svetsprocesser som tillval. WiseRoot+ och WiseThin+ gj tillgdngliga.

4) x5 FastMig Pulse+-utrustningen tilldter &ven synergisk 1-MIG- och pulsMig-svetsning med ytterligare
svetsprocesser som tillval. WiseRoot+ och WiseThin+ finns tillgdangliga.

For mer information om de enskilda X5 FastMig-enheterna, se "Beskrivning av utrustningen" pa sidan 9-

kapitlet.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna.

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

@ OBS!: Innehéller anvdndbar information.

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

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador

eller dédsfall.

© Kemppi
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FRISKRIVNINGSKLAUSUL

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

ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kemppi-symboler: Anvandardokumentation.

Allmanna meddelanden: Anvandardokumentation.
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. KEMPPI X5 FastMig

Bruksanvisning - SV

1.1 SVETSSAKERHET

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

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

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

e Svetspistoler och brannare

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

X5 FastMig har flera stromkallor och trddmatarverk att valja mellan. Funktionspanelen &r alltid monterad i
trédmatarverket.

X5 FastMig stdder kalibrering av svetskabelkretsen utan extra spanningsavkannande kabel.

Som standard levereras X5 FastMig-stromkallorna med en standarduppsattning svetsprogram (Work Pack)
som kan anvandas tillsammans med 1-MIG och Puls-processerna. Utrustningens tekniska data och de
svetsprogram som ingar i X5 FastMig-Work Pack visas har: "Tekniska data" p& sidan 185 och "Work Pack
svetsprogram" pa sidan 212.

X5-stromkallor (400 A):

+ X5 Power Source 400
>> Standardstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt MAX Speed- och MAX Cool-processerna
e X5 Power Source 400 MV
>> Flerspanningsstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt for MAX Speed- och MAX Cool-
processer.
+ X5 Power Source 400 Pulse
>> Puls-stromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt for alla MAX-processer
* X5 Power Source 400 Pulse+
>> Puls-stromkalla med stdd for synergisk 1-MIG samt for alla Wise- och MAX-processer
X5 Power Source 400 MV Pulse+
>> Flerspanningspulsstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt for alla Wise- och MAX-processer.

For beskrivning av delarna i stromkaéllan, se "X5 Power Source 400 och 500" p& sidan 13.

X5-stromkallor (500 A):

e X5 Power Source 500

>> Standardstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt MAX Speed- och MAX Cool-processerna
e X5 Power Source 500 Pulse

>> Puls-stromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt for alla MAX-processer
e« X5 Power Source 500 Pulse+

>> Puls-stromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt for alla Wise- och MAX-processer.

For beskrivning av delarna i strémkallan, se "X5 Power Source 400 och 500" pa sidan 13.

X5 tradmatarverk (Manual):

e X5 Wire Feeder 200 Manual
>> Utrustad med membranpanel med 2 rattar (manuell funktionspanel)
>> Tradbobin max diameter 200 mm
>> Kan endast monteras ovanpa X5-strémkalla om den extra stalrérsramen anvands
>> Finns aven modell med inbyggd rotameter fér skyddsgas.
e X5 Wire Feeder 300 Manual
>> Utrustad med membranpanel med 2 rattar (manuell funktionspanel)
>> Tradbobin max diameter 300 mm
>> Inkluderar stod for mellanmatarverk.

For beskrivning av delar till X5 Wire Feeder 200, se vidare i "X5 Wire Feeder 200" pa sidan 15, "Tradbobin
och nav (200)" pa sidan 25 och "Tradmatningsmekanism" pa sidan 26.

For beskrivning av delar till X5 Wire Feeder 300, se vidare i "X5 Wire Feeder 300" pa sidan 19, "Trddbobiner
och nav (300)" pé& sidan 21 och "Tradmatningsmekanism" pé& sidan 22.
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For beskrivning av funktionspanelen, se "Funktionspanel for X5 WF 200 Manual" pa sidan 32 (WF 200) och
"Funktionspanel fér X5 WF 300 Manual och HD200 Manual" pa sidan 32 (WF 300).

X5 tradmatarverk (AP/APC)

X5 Wire Feeder 300 APC

>> Utrustad med 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel (APC funktionspanel)

>> Inkluderar synergisk 1-MIG och stod for Wise-funktioner och MAX-processer
>> Inkluderar funktioner for tradlos anslutning (for digitala svetsdatablad (dWPS) och WeldEye)
>> Inkluderar Weld Assist

>> Tradbobin max diameter 300 mm

>> Inkluderar stod fér mellanmatarverk

>> Inkluderar stod for extra spanningsavkannande kabel

>> Funktion for USB-sdkerhetskopiering.

X5 Wire Feeder 300 AP

>> Utrustad med 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel (AP funktionspanel)

>> Inkluderar synergisk 1-MIG och stod for Wise-funktioner och MAX-processer
>> Inkluderar Weld Assist

>> Tradbobin max diameter 300 mm

>> Inkluderar stod for mellanmatarverk

>> Inkluderar stod for extra spanningsavkannande kabel

>> Funktion for USB-sdkerhetskopiering.

For beskrivning av delar till X5 Wire Feeder 300, se vidare i "X5 Wire Feeder 300" pa sidan 19, "Trddbobiner
och nav (300)" pé sidan 21 och "Tradmatningsmekanism" p& sidan 22.

For beskrivning av funktionspanelen, se "AP/APC funktionspanel" pé sidan 33.

X5 tradmatarverk (HD200)

X5 Wire Feeder HD200 M

>> Utrustad med membranpanel med 2 rattar (manuell funktionspanel)

>> Tradbobin max diameter 200 mm

>> Stapelbar med X5 stromkalla nar de extra skyddsmedarna anvands

>> Finns aven modell med inbyggd rotameter fér skyddsgas.

X5 Wire Feeder HD200 AP

>> Utrustad med 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel (AP funktionspanel)

>> Inkluderar automatisk 1-MIG-process som stéder svetsprogram samt Wise/MAX-funktioner och -
processer, utom WiseRoot+ och WiseThin+

>> Inkluderar Weld Assist

>> Tradbobin max diameter 200 mm

>> Stapelbar med X5 stromkalla nar de extra skyddsmedarna anvands

>> USB-backupfunktion

>> Finns aven modell med inbyggd rotameter fér skyddsgas.

X5 Wire Feeder HD200 APC

>> Utrustad med 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel (APC funktionspanel)

>> Inkluderar automatisk 1-MIG-process som stéder svetsprogram samt Wise/MAX-funktioner och -
processer, utom WiseRoot+ och WiseThin+

>> Inkluderar funktioner for tradlos anslutning (for digitala svetsdatablad (dWPS) och WeldEye)

>> Inkluderar Weld Assist

>> Tradbobin max diameter 200 mm

>> Stapelbar med X5 stromkalla nar de extra skyddsmedarna anvands

>> USB-backupfunktion

>> Finns aven modell med inbyggd rotameter fér skyddsgas.

© Kemppi
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For beskrivning av delar till X5 Wire Feeder HD200, se vidare i "X5 Wire Feeder HD200" pa sidan 23,
"Tradbobin och nav (200)" pa sidan 25 och "Tradmatningsmekanism" pa sidan 26.

For beskrivning av funktionspanelen, se "AP/APC funktionspanel" pa sidan 33 och "Funktionspanel for X5
WF 300 Manual och HD200 Manual" pa sidan 32.

X5 tradmatarverk (HD300)

e X5 Wire Feeder HD300 M
>> Kraftigt tradmatarverk for mer kravande miljoer
>> Utrustad med membranpanel med 2 rattar (manuell funktionspanel)
>> Tradbobin max diameter 300 mm
>> Inbyggd LED-arbetsbelysning med batteri (laddas nar den ar ansluten till elnatet)
>> Inkluderar stod for mellanmatarverk.
e X5 Wire Feeder HD300 APC
>> Kraftigt trdédmatarverk for mer kradvande miljoer
>> Utrustad med 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel (APC funktionspanel)
>> Inkluderar synergisk 1-MIG och stod for Wise-funktioner och MAX-processer
>> Inkluderar funktioner for tradlos anslutning (for digitala svetsdatablad (dWPS) och WeldEye
ArcVision)
>> Inkluderar Weld Assist
>> Inbyggd LED-arbetsbelysning med batteri (laddas nar den ar ansluten till elnatet)
>> Tradbobin max diameter 300 mm
>> Inkluderar stod fér mellanmatarverk
>> Inkluderar stdd for extra spanningsavkannande kabel
>> Funktion for USB-sdkerhetskopiering.
e X5 Wire Feeder HD300 AP
>> Kraftigt trdédmatarverk for mer kravande miljoer
>> Utrustad med 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel (AP funktionspanel)
>> Inkluderar synergisk 1-MIG och stod for Wise-funktioner och MAX-processer
>> Inkluderar Weld Assist
>> Inbyggd LED-arbetsbelysning med batteri (laddas nar den ar ansluten till elnatet)
>> Tradbobin max diameter 300 mm
>> Inkluderar stdd for mellanmatarverk
>> Inkluderar stod for extra spanningsavkannande kabel
>> Funktion for USB-sakerhetskopiering.

For beskrivning av delar till X5 Wire Feeder HD300, se "X5 Wire Feeder HD300" pa sidan 27 och
"Tr&dmatningsmekanism" pé sidan 22.

For beskrivning av funktionspanelen, se "AP/APC funktionspanel" p& sidan 33 och "Funktionspanel for X5
WF 300 Manual och HD200 Manual" pa sidan 32.

X5 kylenheter:

e X5 Cooler, TkW.
e« X5 Cooler 1400, 1,4 kW
e X5 Cooler MV, 1kW, flerspanningsenhet.

For beskrivning av kylenhetens delar, se "X5-kylenhet (tillval)" pa sidan 39.

MIG/MAG-svetspistoler:
* Flexlite GX/GXe MIG-svetspistoler.

Mer information om Flexlite MIG-svetspistolerna finns i Kemppi Userdoc.
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Svetsprogram:

@ Svetsprogram och Wise-funktioner stéds av de synergiska 1-MIG-aktiverade tradmatarverken. For
WiseRoot+, WiseThin+ och MAX Position kravs en pulssvetsmaskin. For Wise-processerna krévs en
Pulse+ -stromkalla.

@ Med undantag fér WiseSteel och WiseFusion &r MAX- och Wise-processerna prestandaalternativ
med extra kostnad (tillval).

e Work Pack med svetsprogram (fabriksinstallerat)

* 1-MIG Wise-funktioner: WiseSteel och WiseFusion (med svetsprogrampaket)

¢ 1-MIG Wise-funktioner: WisePenetration (tillval)

o Ytterligare 1-MIG-svetsprogram (tillval)

« Ytterligare avancerade svetsprocesser: WiseThin+, WiseRoot+, MAX Cool, MAX Speed och MAX
Position (tillval).

Kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare for mer information om hur du inférskaffar ytterligare
svetsprogram och svetsprocesser som ar tillval.

Mellanmatarverk:

@ Stéd for mellanmatarverk finns tillgéngligt med alla nya modeller av X5 Wire Feeder 300 och HD300.

* Mellanmatarverket SuperSnake GTX.

Mer information om mellanmatarverket SuperSnake GTX finns i Kemppi Userdoc.

Se "Extra tillbehor" pa sidan 40 f6r mer information om tillvalstillbehdr, eller kontakta din lokala Kemppi-
&terforséljare.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

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

QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en
streckkod) pa enheten. En sddan kod kan avldsas med hjélp av kameran i en Smartphone eller med
en speciell kodavldsningsenhet som medfér snabb atkomst till den enhetsspecifika informationen.
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1.3 X5 POWER SOURCE 400 OCH 500

Detta avsnitt beskriver uppbygnaden av X5 Power Source 400- och X5 Power Source 500.

Fram:

1.
2.
3.

Indikatorpanel *
Transporthandtag (inte avsett for mekaniska lyft)
Framre ldsanordning (I&sning ovanpa kylenheten eller pd vagnen)

* Indikatorpanel

®

2,

O 6 6 0 0o

/
/
S

VRD-indikator (spanningsreduceringsenhet)

>> LED-lampan lyser gront nar VRD &r paslagen och tomgangsspanningen ligger under 35 V.

>> LED-lampan blinkar rott nar VRD &r paslagen och tomgangsspanningen ligger éver 35 V.

>> LED-lampan ar OFF, ndr VRD &r avslagen eller under svetsning.

>> LED-lampan blinkar gront nar MMA- eller stromsparlaget ar pa (stromsparlaget aktiveras automatiskt
efter 15 minuters tomgang).

VRD &r enbart i bruk vid MMA- och bagluftmejslingsidgena.

Indikator for hog temperatur (6verhettning)
>> LED-lampan lyser gult ndr enheten ar dverhettad.

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

Pa-/av-indikator

>> LED-lampan lyser gront nar enheten ar paslagen.
Varning fér hog kylvatsketemperatur

>> LED-lampan lyser gult nér kylvatskan ar dverhettad.

Om kylvétskan bverhettas, stinger en termisk sékring av svetssystemet och tilldter inte att det
anvénds férrdn kylvétskan svalnat.

© Kemppi
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5. Varningslampa for kylvatskecirkulation
>> LED-lampan lyser gront nar kylvatskecirkulationen fungerar normailt.
>> LED-lampan lyser rott nar det uppstatt nagot problem i kylvatskecirkulationen.

A Om cirkulationen av kylvétska blockeras, sa stinger en termisk sékring av svetssystemet.
Kontrollera och rétta till problemet innan du anvander svetssystemet igen.

Bak:

1. Strombrytare

2. Kontakt for spanningsavkannande kabel (endast Pulse+ stromkallor)
3. Anslutning for mandverkabel

4. Anslutning for mandverkabel

5. Natkabel

6. Anslutning for svetsstromkabel, pluspol (+)

7. Aterledarkabelns kontakt, minuspol (-)

8. Bakre lasanordning

>> Forlasning ovanpa kylenheten eller pa vagnen.

© Kemppi 14 1920960/ 2612
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1.4 X5 WIRE FEEDER 200

| det har avsnittet beskrivs strukturen for X5 Wire Feeder 200 Manual.

A Hall tradmatarverkets skyddande lock stangt under svetsningen for att minska risken fér skada eller
elstét. Hall de skyddande locket stdngt dven vid andra tillfallen for att halla tradmatarverkets insida
ren.

A Handtaget &r avsett fér manuell transport vid korta avstand. Det &r tilldtet att tillfalligt hdnga upp
utrustningen i handtaget med selar (t.ex. vid forflyttning).

1. Funktionspanel

>> For mer information om funktionspanelen till X5 Wire Feeder 200 Manual, se vidare i "Funktionspanel
for X5 WF 200 Manual" pa sidan 32.

Euro-koppling for svetspistol

Kylvétskeinlopp/-utlopp (fdrgkodad)

Anslutning for mandverkabel

Tradmatarverkets skapsida

Mellanledarens skdpsida

R S o

Insidan av tradmatarverket (tradmatarskap)

1. Tradmatarverkets matarhjulsenhet
2. Nav for trddbobin

>> For mer information om trddbobinerna, se vidare i "Tradbobin och nav (200)" pa sidan 25.
3. Sparr till skdpdorr for trédmatarverk

© Kemppi 15 1920960 / 2612
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Insidan av tradmatarverk (skap fér mellanledare nitkabel)

—

Skaplucka for mellanledare och I&sspéarr

>> Den bakre delen av luckan fungerar ocksa som en dragavlastning for mellanledaren
Koppling till skyddsgasslang

Anslutning for manéverkabel

Anslutning for svetsstromkabel

Monteringsspér for kylvatskeslang

akrODN

For installation och anslutning av kablarna se vidare i "X5 mellanledare” pé sidan 35 och "Installation av
kablar (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" pa sidan 66.

Monteringstillbehor fér tradmatarverk

X5 Wire Feeder 200 kan utrustas med en stalrérsram for extra skydd och installationsalternativ. Nar
stalrérsramen anvands, kan X5 Wire Feeder 200 ocksd installeras ovanpa X5-stromkéllorna med samma
valfria tillbehérssatser som med X5 Wire Feeder 300.

1.4.1 TRADBOBIN OCH NAV (200)

Tradbobinen kan lossas och tas bort genom att dppna I&set och trycka I&sklammorna mot mitten.
L&sklammorna lases genom att vrida pa ldsknappen mellan Idsmekanismerna:

© Kemppi 16 1920960 / 2612
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Justering av bobinbromsen:

1.4.2 TRADMATNINGSMEKANISM

X5 Wire Feeder 200 tradmatningsmekanism:

1. Drivhjul och monteringsklammor
2. Lé&skldmma till mellanstyrror

© Kemppi 17
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Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv for matarhjulstryck
Tryckhjul och fasttappar

Tryckhjulens l&sarmar

Utloppsror

©® NGO A W

For byte av trddmatarhjul, se vidare i "Installation och byte av matahjul" p& sidan 99.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrrér" pé sidan 102

© Kemppi 18 1920960 / 2612
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1.5 X5 WIRE FEEDER 300

| det har avsnittet beskrivs X5 Wire Feeder 300 Manual och 300 AP/APC.

@ Modellspecifika variationer kan férekomma.

1. Funktionspanel (och displaylucka for funktionspanel)
>> For merinformation om funktionspanelen till X5 Wire Feeder 300 AP/APC, se "AP/APC

funktionspanel" pa sidan 33.
>> For merinformation om funktionspanelen till X5 Wire Feeder 300 Manual, se vidare i "Funktionspanel
for X5 WF 300 Manual och HD200 Manual" pa sidan 32.
2. Skyddslock
>> Dorr till trédmatarverk
>> Handtag
A Hall trddmatarverkets skyddslock stdngt under svetsningen fér att minska risken for skador eller
elstétar. Hall den 6vre luckan stangd &ven vid andra tillfdllen for att hdlla tradmatarverkets insida
ren.
A Handtaget &r avsett fér manuell transport vid korta avstand. Det &r tilldtet att tillfalligt hdnga upp
utrustningen i handtaget med selar (t.ex. vid forflyttning).

L&s till skyddslock

Euro-koppling for svetspistol

Anslutning for mandverkabel

Kylvatskeinlopp/-utlopp (fargkodad)

Synkroniseringsanslutning for mellanmatarverk

Endast X5 Wire Feeder 300 AP/APC: Anlutning for spanningsavkanningskabel

®No Ok

@ Se funktionspanelens instéallningar for de mellanmatarverk som stdds.
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Insida trddmatarverk (tradmatarskap)

1. Trédbobin
>> For mer information om tradbobinerna, se vidare i "Tradbobiner och nav (300)" pa nasta sida.
2. Tré&dbobinens lasskydd
3. Tradmatarverkets matarhjulsenhet
4. Knapp forldngsam trddutmatning
>> Matar trad/rorelektroden framat (utan ljusbagen tand).
5. Knapp for gastest
>> Testa skyddsgasflédet och spola ur gasslangen.

Insidan av tradmatarverk (skap for mellanledare nitkabel)

D6rr och 13s till skap fér mellanledare néatkabel
Koppling till skyddsgasslang

Anslutning for manéverkabel

Anslutning for svetsstrémkabel
Monteringsspar for kylvatskeslang
Dragavlastare for mellanledare

oo pwN
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7. X5 Wire Feeder 300 AP/APC: Spanningsavkannande anslutning for mellanledare

For installation och anslutning av kablarna, se vidare i "X5 mellanledare" pa sidan 35 och "Installation av
kablar (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" pa sidan 66.

Om den inbyggda rotametern for skyddsgas (tillval) ingar sitter dven den i mellanledarens kopplingsskap.

Monteringstillbehor fér tradmatarverk
X5 Wire Feeder 300 kan installeras ovanpa X5 stromkalla med féljande valbara monteringstillbehor:

« Fasta monteringsplattor och I&smekanism for ett tradmatarverk
« Vridplatta med I&smekanism for ett tradmatarverk

o Dubbel vridplatta med tvé Idsmekanismer for tvd tradmatarverk
e Avlastningsarm fér ett tradmatarverk.

1.5.1 TRADBOBINER OCH NAV (300)

X5 Wire Feeder 300 har tre olika alternativ av trédbobinsnav tillgdngliga for olika trédbobiner:

e Standardbobin (A)
o Nav for liten tradbobin (B)

>> Satt fast forlangningsdelarna till standardbobinshalvorna.
e Nav for trédbobin utan centrum (C) (t.ex. en trddkorgsbobin)

Alla delar levereras med tr&dmatarverket.

Lossa och dra isér bobinnavets halvor for att ta skilja dem at.
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1.5.2 TRADMATNINGSMEKANISM

X5 Wire Feeder 300 tradmatarmekanism:

®NDOPWNS

For byte av trddmatarhjul, se vidare i "Installation och byte av matahjul" p& sidan 99.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrrér" pa sidan 102

Drivhjul och monteringsklammor

L&sklamma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv fér matarhjulstryck
Tryckhjul och fasttappar

Tryckhjulens lasarmar

Utloppsror

© Kemppi
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1.6 X5 WIRE FEEDER HD200

| detta avsnitt beskrivs strukturen pa X5 Wire Feeder HD200 Manual, AP och APC.

A Hall tradmatarverkets skyddande lock stangt under svetsningen for att minska risken fér skada eller
elstét. Hall de skyddande locket stdngt dven vid andra tillfallen for att halla tradmatarverkets insida

ren.

1. Funktionspanel (och skydd for funktionspanelens display *)

>> For mer information om funktionspanelen till X5 Wire Feeder HD200 Manual, se vidare i
"Funktionspanel for X5 WF 300 Manual och HD200 Manual" pa sidan 32.

>> For merinformation om funktionspanelen till X5 Wire Feeder HD200 AP/APC, se "AP/APC
funktionspanel" pa sidan 33.

Kontrollpanelens lock

Euro-koppling for anslutning av svetsledare

Kylvatskeinlopp/-utlopp (fargkodad)

Anslutning for styrkabel (10-polig)

Skép for trddmatning och 13s for skapdorr.

oA wN

* Skydden till displayen och funktionspanelen ingdr som standard. Bada kan tas bort enligt dina krav.

Skap for tradmatning

1. Tr&dmatarverkets matarhjulsenhet
2. Nav for trddbobin

>> For mer information om tradbobinerna, se vidare i "Tradbobin och nav (200)" pa sidan 25.
3. Handtag for tradmatarverk
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4. Dorrtill trddmatarverk

5. Knappar for tradinmatning och gastest
6. Regulator for gasflédesregulator for skyddsgas
7. Omkopplare for skdpvarmare (skapvarmare ar tillval).

@ En separat modellversion med en inbyggd rotameter for gas finns ocksa tillganglig. | det fallet
ersétts gasflbdesregulatorn med rotameterns ratt och skala.

Kontakter for mellanledaren.

Anslutning for skyddsgasslang

Anslutning for svetsstromkabel (DIX)
Anslutning for mandverkabel

Anslutningar fér kylmedelsslangar *.

Hallare for kylvatskeslangarnas in- och utlopp
6. Fasten for slangar for kylmedel.

oA wN S

* Med trddmatarverket X3 HD200 &r slangarna fér kylmedel anslutna till fortséttningsslangarna som &r
trédledda framtill.

For installation och anslutning av kablarna, se vidare i "X5 mellanledare" pa sidan 35 och "Installera kablar
(X5 WF HD200)" pé sidan 72.

Monteringstillbehor fér tradmatarverk

X5 Wire Feeder HD200 kan utrustas med skyddsmedar for trAdmatarverk for ytterligare skydd och
installationsalternativ. Nar skyddsmedar anvands kan X5 Wire Feeder HD200 ocksa installeras ovanpa X5
stromkallor med samma tillbehorssatser for fastsattning som for X5 Wire Feeder 300. Med skyddsmedarna
ar det ocksé majligt att ansluta direkt till trédmatarverket och den 2-hjuliga vagnen.
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1.6.1 TRADBOBIN OCH NAV (200)

Tradbobinen kan lossas och tas bort genom att 6ppna ldset och trycka Idsklammorna mot mitten.
Lasklammorna I&ses genom att vrida pa I&sknappen mellan Idsmekanismerna:

Justering av bobinbromsen:
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1.6.2 TRADMATNINGSMEKANISM

X5 Wire Feeder 200 tradmatningsmekanism:

®NoarN=

For byte av trddmatarhjul, se vidare i "Installation och byte av matahjul" p& sidan 99.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrrér" pa sidan 102

Drivhjul och monteringsklammor

L&sklamma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv fér matarhjulstryck
Tryckhjul och fasttappar

Tryckhjulens lasarmar

Utloppsror

© Kemppi
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1.7 X5 WIRE FEEDER HD300

Detta avsnitt beskriver X5 Wire Feeder HD300.

@ Modellspecifika variationer kan férekomma.

X5 Wire Feeder HD300:

2.

Funktionspanel (och displaylucka foér funktionspanel)

>> For merinformation om funktionspanelen till X5 Wire Feeder 300 Manual, se vidare i "Funktionspanel
for X5 WF 300 Manual och HD200 Manual" pa sidan 32.

>> For mer information om funktionspanelen till X5 Wire Feeder 300 AP/APC, se "AP/APC
funktionspanel" pa sidan 33.

Dérr till trdadmatarverk

A Hall tradmatarverket stingt under svetsningen for att minska risken fér skador eller elstétar. Hall

Noapw

®

8.
9.

matarverket stingt dven vid d4 det inte anvénds for att halla insida ren.

Tradmatarverkets dorrlds

Euro-koppling for anslutning av svetsledare

Anslutning for manéverkabel

Kylvétskeinlopp/-utlopp (fdrgkodad)

Synkroniseringsanslutning fér mellanmatarverk
Se vidare i "AP/APC funktionspanel: Instéliningar” pd sidan 144 for en fullstdndig lista 6ver
mellanmatarverk som stdds.

Endast AP/APC-modeller: Kontakt for spanningsavkannande kabel

Handtag

A Det gdr att hdnga upp utrustningen i handtaget med sérskilda upphéngningstillbehdr (t.ex. for att

10.

1.

12.

lyfta eller forflytta).

LED-arbetsbelysning med strombrytare i mitten

>> Strombrytare fo belysning: Forsta trycket tdnder belysningen (full ljusstyrka), andra trycket minskar
belysningen (medium ljusstyrka), tredje trycket slacker belysningen

>> Ettinbyggt batteriingar (batteriet laddas nér utrustningen ar ansluten till einatet).

Lucka till mellanledarens kopplingsskéap

Kopplingsskapets locklas

© Kemppi
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Insida trddmatarverk (tradmatarverkets skap)

N

Nav fér trddbobin

>> For mer information om tradbobin, se "Installation och byte av trad/rorelektrod (X5 WF HD300)" pa

sidan 95.
Tradmatarverkets matarhjulsenhet
Knapp for gastest

>> Testa skyddsgasflédet och spola ur gasslangen.

Knapp for Iangsam traddutmatning

>> Matar tillsatsmaterialet framat (utan ljusbagen tand).
Oppning fér tradledare till trddtunna (tillval)

USB-anslutning

>> For uppdatering av programvara/firmware.

Forvaringsutrymme for delar

>> For tillfallig forvaring av mindre foremal.

Om den inbyggda rotametern for skyddsgas (tillval) anvands sitter dven den i tradmatarverkets skap.

Om den skapvarmaren anvands (tillval), sitter dess strombrytare i tradmatarverkets skap.

© Kemppi
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Insidan av tradmatarverk (kopplingsskap for mellanledare)

Anslutning for svetsstromkabel

Anslutning for mandverkabel

Anslutning for spanningsavkannande kabel
Anslutning for skyddsgasslang
Monteringsspar for kylvatskeslangar
Dragavlastare for mellanledare (justerbar)

>0 p 0N

For installation och anslutning av kablarna se vidare i "X5 mellanledare" pa sidan 35 och "Installation av
kablar (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" pa sidan 66.

@ P& X5 Wire Feeder HD300 éppnas tradmatarverkets skaplucka pa sidan. Det hdr bér noteras ndr du
Overvéger att installera dubbla trddmatarverk pa en vridbord fér dubbla matarverk.

1.7.1 TRADBOBINER (HD300)

X5 Wire Feeder HD300 anvander standardtrddbobinerna (A) utan extra adaptrar. Trédbobiner med stort

centrum, t.ex. en trddkorgsbobin (B), kréver en extra bobinadapter (finns tillgangligt som tillbehor frén
Kemppi):
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@ Tradkorgarnas matt kan variera, varfér kompatibilitet med tradmatarverket HD300 och den extra
bobinadaptern inte kan garanteras i samtliga fall.

Den smalare 200 mm trédbobinen av standardtyp kan ocksé anvandas med X5 HD trédmatarverk, nir den
anvands tillsammans med distansadaptrar (finns som Kemppi-tillbehér (SP008959)):

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

"Installation och byte av trad/rérelektrod (X5 WF HD300)" pé sidan 95

© Kemppi 30 1920960/ 2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Bruksanvisning - SV

1.7.2 TRADMATNINGSMEKANISM

X5 Wire Feeder HD300 tradmatarmekanism:

®NDOPWNS

For byte av trddmatarhjul, se vidare i "Installation och byte av matahjul" p& sidan 99.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrrér" pa sidan 102

| O /7 , .97

Drivhjul och monteringsklammor

L&sklamma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv fér matarhjulstryck
Tryckhjul och fasttappar

Tryckhjulens lasarmar

Utloppsror

© Kemppi

31

1920960 /2612



. KEMPPI X5 FastMig

Bruksanvisning - SV

1.8 X5 FUNKTIONSPANELER

1.8.1 FUNKTIONSPANEL FOR X5 WF 200 MANUAL

| det har avsnittet beskrivs instaliningarna och funktionerna pa X5 Wire Feeder 200 Manual funktionspanel
(X5 FP 200R).

Vanster kontrollratt

Hoger kontrollratt

Val av avtryckarlogik (2T/4T)

Val av process (MIG/MMA/mejsling/TIG)
Hemknapp (standardlage for svetsning)
Knapp for svetsdata

Knapp for installningar

Knapp for gastest

Knapp for trédutmatning

©COoNoGgArRONS

For anvandning av funktionspanelen, se vidare i "Anvanda X5 Manual funktionspanel" pa sidan 111.

1.8.2 FUNKTIONSPANEL FOR X5 WF 300 MANUAL OCH HD200
MANUAL

Detta avsnitt beskriver kontrollerna och funktionerna i trddmatarverkets funktionspanel X5 Wire Feeder 300
Manual och X5 Wire Feeder HD200 Manual (X5 FP 300R).
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Vanster kontrollratt

Hoger kontrollratt

Val av avtryckarlogik (2T/4T)

Val av process (MIG/MMA/mejsling/TIG)
Hemknapp (standardlage for svetsning)
Knapp for svetsdata

Knapp for installningar

Noohswh=

For anvandning av funktionspanelen, se vidare i "Anvéanda X5 Manual funktionspanel” pa sidan 111.

1.8.3 AP/APC FUNKTIONSPANEL

| detta avsnitt beskrivs funktionspanelens (X5 FP 300 APC/APC) funktioner for féljande tradmatarverk:

e X5 Wire Feeder 300 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD200 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD300 AP/APC.
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Vanster installningsratt (med tryckknappsfunktion)
Hoger installningsratt (med tryckknappsfunktion)
Val av minneskanal (genvagsknapp)

Val av vy (genvagsknapp)

Vy for svetsparametrar (genvagsknapp).

o R wN S

For anvandning av funktionspanelen, se vidare i "X5 AP/APC funktionspanel" pa sidan 119.
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1.9 X5 MELLANLEDARE

Mellanledare for X5 FastMig finns i flera olika langder och konfigurationer fér att passa din
utrustningskonfiguration.

For installation av mellanledare, se "Installation av kablar (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" p4 sidan
66 och "Installera kablar (X5 WF HD200)" pa sidan 72.

Med vattenkylning

2.0
=N )
o ©
PS 9\ & 0
o o
o 0= ’
L
‘z- 9 57:"99
(PS = mellanledarens dnde mot strémkdéllan, Power Source, WF = mellanledarens dnde mot tradmatarverket,
Wire Feeder.)
1. Skyddsgasslang
2. Styrkabel
3. Svetsstromskabel
4. Kylvatskeslang (utlopp/inlopp, fargkodad)
5. Kylvatskeslang (utlopp/inlopp, fargkodad)
6. Dragavlastningshylsa (vid anden mot strémkallan)
7. Dragavlastningsblock (vid anden mot trddmatarverket).

Utan vattenkylning

WF
2]
9 )|
- -
¥ o =
o ©
PS Q\ . o
i =
(1) 02
o g2
(3]
(PS = mellanledarens dnde mot strémkdéllan, Power Source, WF = mellanledarens dnde mot tradmatarverket,
Wire Feeder.)
1. Skyddsgasslang
2. Styrkabel
3. Svetsstromskabel
4. Dragavlastningshylsa (vid anden mot stromkallan)
5. Dragavlastningsblock (vid &nden mot trédmatarverket).
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Med spanningsavkannande kabel och vattenkylning

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

Skyddsgasslang

Styrkabel

Svetsstromskabel

Kylvatskeslang (utlopp/inlopp, fargkodad)
Kylvatskeslang (utlopp/inlopp, fargkodad)
Dragavlastningshylsa (vid anden mot stromkallan)
Dragavlastningsblock (vid &nden mot trdédmatarverket)
Spanningsavkannande kabel.

®NoakrwN=

Med spanningsavkannande kabel, utan vattenkylning

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

Skyddsgasslang

Styrkabel

Svetsstromskabel

Dragavlastningshylsa (vid anden mot stromkallan)

Dragavlastningsblock (vid &nden mot trédmatarverket)

Spanningsavkannande kabel.

oo p 0N

Adapterkabel for installation av dubbla tradmatarverk

Adapterkabeln for dubbla trédmatarverk delar upp en mellanledare pé tva trddmatarverk

© Kemppi 36 1920960 / 2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Bruksanvisning - SV

Specifikationer for mellanledare

X57002MW 70 mm?2 Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X57005MW 70 mm? 5m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X57010MW 70 mm? 10 m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X57015MW 70 mm?2 15m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X57020MW 70 mm?2 20m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X57030MW 70 mm? 30m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém)

X57040MW 70 mm? 40m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X57002MG 70 mm?2 2m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X57005MG 70 mm?2 5m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X57010MG 70 mm?2 10m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém)

X57015MG 70 mm? 15 m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X57020MG 70 mm?2 20m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X57025MG 70 mm?2 25m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X57030MG 70 mm?2 30m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém)

X57035MG 70 mm? 35m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X57005MWV 70 mm?2 5m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57010MGV 70 mm?2 10m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57010MWV 70 mm? 10m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)
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X57002MGV 70 mm?2 2m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57002MWV 70 mm?2 2m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57005MGV 70 mm?2 5m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57020MGV 70 mm?2 20m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57020MWV 70 mm?2 20m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57030MGV 70 mm? 30m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X57030MWV 70 mm?2 30m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X59502MW 95 mm? 2m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X59502MWV 95 mm?2 2m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

X59505MW 95 mm?2 5m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X59510MW 95 mm?2 10m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strom)

X59502MG 95 mm?2 2m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X59505MG 95 mm? 5m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strém)

X59510MG 95 mm? 10m Gaskyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (gas), DIX
(strom)

X59502MWV 95 mm?2 2m Vattenkyld 10-stifts (kontroll), snabbkoppling (vatten/gas),
DIX (strém), 2-stifts (spanningsavkanning)

* Svetsstromskabel
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1.10 X5-KYLENHET (TILLVAL)

Fram:

1. Lock till kylarbehallare
2. Indikator for kylvétskeniva
3. Framre I&sanordning (for 1asning pé vagn)
4. Framre ldsanordning (for ldsning pé stromkalla)
5. Bakre Iasanordning (for I&sning pa strémkalla)
6. Knapp for cirkulation av kylvatska
>> Om knappen halls intryckt aktiveras pumpen och kylvatskan cirkulerar i systemet. Nar knappen
slapps stannar pumpen.
Bak:

7. Kylvatskeinlopp/-utlopp (féargkodad)

8. Kylvatskeinlopp/-utlopp (fargkodad)

9. Bakre Idsanordning (for I&sning pa vagn)
10. Anslutningar av kylenhet till strémkalla
11. Extra dragavlastarfaste.
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1.11 EXTRA TILLBEHOR

X5PS X5 WF X5 WF X5 WF X5 WF X5 WF
X5CU 300 300 200 HD200 HD300
AP/APC Manual Manual M/AP/APC M/AP/APC
4-hjulig vagn med o o L 0 00 o
gasflaskstall’
2-hjulsvagn’ ° ° ) o 00 °
Fjarreglage HR40 (2 rattar) - [ ([ J ([ J [ [
Fjarreglage HR43 (1 ratt) - [ ([ J ([ J [ [
Fjarreglage HR55 (digital) - [ J ® ® [ [ J
Hallare for tilloehor ] - - - - -
Skapvarmare for - o ® ® o L
trédmatarverk
Inbyggd rotameter for - ° ) e3 ° °
skyddsgas
Gasvakt - - - - - ([
SuperSnake GTX subfeeder - [ ([ J - - [
Vagn for trddmatarverk, 4- - [ ([ J o} 00 [
hjuls
Vagn for trédmatarverk, 2- - ]  J - 00 ]
hjuls
Vridbord for trddmatarverk, - [ ([ J o} 00 [
enkel och dubbel
Upphéangningsarm for - [ ([ J - - [
trddmatarverk, enkel och
dubbel?
Avlastningsarm for - ([ ([ J o] - -
trddmatarverk
Pistolhéallare - ] (] - - -
Sats for anslutning till tunna - [ o - - [
Stalrérsram - - (] - -
Skyddsmedar for - [ ([ J - [ [
trédmatarverk
Fjarreglagesats - [ (] - - -
Stromkallans stativ [ - - - - -
Stromkallans luftfilter ([ - - - - -
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@ = Tillgéngligt

0 = Kan anvéndas med den extra stalrérsramen

00 = Kan anvédndas med de extra skyddsmedarna fér tradmatarverk

- = Ej tillgéngligt eller gj tilldmpligt

") Utformad for att anvéndas med ett komplett system (utrustning monterad ovanpd varandra).

2) Dubbel upphéngningsanordning for trddmatarverk fér bom ar inte tillgangligt for X5 Wire Feeder HD300-
modeller.

3) Kan inte installeras i efterhand, en separat tradmatarverksmodell med rotametern fabriksinstallerad &r
tillgénglig.

L&s installationsanvisningarna har: "Installation" pa sidan 48.

Tillbehoren som beskrivs har levereras med sarskilda monteringsanvisningar.

Kit fér tradtunna (fér X5 WF 300)

For att anvanda detta kit for trddtunna, borra ett hal pa baksidan av det genomskinliga locket p& X5 Wire
Feeder 300.

Upphéngningsanordning fér tradmatarverk, hangande fran bom (till X5 WF 300)

Upphiangningsanordningen for trddmatarverket underlattar svetsning dar det ar svart att ta med hela X5
FastMig-utrustningen.

A Héng inte upp trddmatarverket i handtaget. Anvand upphédngningsanordningen i stéllet.
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Upphédngningsanordning fér tradmatarverk, hangande fran bom (till X5 WF HD300)

Upphéngningsanordningen fér tradmatarverket underlattar svetsning dar det dr svéart att ta med hela X5
FastMig-utrustningen.

A Héng inte upp trddmatarverket i handtaget. Anvédnd upphdngningsanordningen i stéllet.

Avlastningsarm fér tradmatarverk (till X5 WF 300)

Avlastningsarmen underlattar arbete dver en storre yta.
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Vridbord for tradmatarverk (till X5 WF 300)

Det vridbara bordet for ett tradmatarverk gor det mojligt att anvanda ett trddmatarverk pé en strémkalla.

Vridbord for dubbla tradmatarverk (till X5 WF 300)

Anvand dubbelvridbordet nar du ska installera tva trddmatarverk pa en stromkalla.

Adapter for dubbla mellanledare

Adaptern for dubbla mellanledare gér det majligt att ansluta tvé trddmatarverk till en strémkalla.
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Vagn for tradmatarverk (till X5 WF 300)

Vagnen gor det Iattare att transportera tradmatarverket pa arbetsplatsen.

Forvaringslada

Forvaringsléda for snabb atkomst av smé delar och verktyg som behévs vid svetsning. Monteras pé sidan
av svetsmaskinen.

Viarmare for tradmatarskap

Sképvarmaren till tradmatarverket héller temperaturen uppe for att férhindra kondensering av fukt i skapet.
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Funktionspanel, fjarreglagekit (for X5 WF 300)

Med funktionspanelens fjarreglagekit kan trdédmatarverkets funktionspanel tas loss fran trdédmatarverket
och anviandas pa distans, inom fjdrrkabelns ldngdavstand.

/ ///f;ffii\‘

\

\
LL
=
=
=

MY p—
i

Skyddsmedar till tradmatarverk (fér X5 WF 300/HD300)

Skyddsmedar kan anvandas under trddmatarverket for att férhindra skador pé dess botten. Med X5
skyddsmedar till trddmatarverk HD300 ger en extra hallare dven mekaniskt stod for
mellanledaranslutningen.

Denna illustration &r endast avsedd som allméan referens. Olika modeller av tradmatarverk kan kréva olika
modelispecifika skyddsmedar. Fér mer information, Kontakta din lokala Kemppi terférséljare.

Skyddsmedar for tradmatarverk (for X5 WF HD200)

Skyddsmedar kan anvandas under trddmatarverket for att forhindra skador p& dess botten. Skyddsmedar
for X5 Wire Feeder HD200 kravs ocksé nar trddmatarverket installeras ovanpa X5 stromkalla (med
stromkallans monteringstillbehdr). Skyddsmedarna gor ocksa att X5 trddmatarverk kan anvandas med X5
Wire Feeder HD200.
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Kontakta din lokala Kemppi-aterférséljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.

For montering av tillvalstillbehor, se instruktioner fér montering som medfdéljer utrustningen.
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1.12 WELDEYE INTRODUKTION

WeldEye ar en universell mjukvaruldsning fér hantering av svetsning. Den har utformats for att underlatta
det dagliga arbetet pa svetsnings-, kvalitets- och produktionsavdelningar. Det erbjuder molnbaserade
verktyg for hantering av svetsdatablad (WPS) och WPQR, svetspersonal och deras kvalifikationer,
svetsdokumentation, arbetsorder, 6vervakning av svetsparametrar och verifiering av strackenergi.

WeldEyes moduluppbyggda struktur baseras pé olika anvdndbara funktioner som uppfyller behoven hos
vitt skilda industrier och svetsrelaterade uppgifter:

Svetsprocedurer

>> Innefattar digitalt bibliotek och hantering av pWPS-, WPQR- och WPS-mallar till de viktigaste
svetsstandarderna.

Personal och kvalifikationer

>> Innefattar hantering och fornyelseprocesser for kvalificeringscertifikat for all personal - svetsare och
inspektorer.

Kvalitetssakring

>> Innefattar kvalitetssakringsfunktioner med digital kontroll av att WPS och kvalificering stammer
Overens med automatiskt insamlade svetsdata.

WeldEye-alternativ med X5 FastMig-utrustning:

"WeldEye" pé sidan 162

>> Arbetsorder, rapportering av slutfért arbete och strackenergi, verifiering av efterlevnad av WPS
(svetsdatablad), verifiering av svetsarens kvalifikationer.

"Digitala svetsdatablad (dWPS)" p& sidan 161

>> Verifiering av WPS-6verensstammelse.

"WeldEye ArcVision" pa sidan 162

>> Inbyggd spérning av de svetsoperationer som utfors med svetsutrustningen.

"WeldEye med DCM" pé sidan 163

>> Sparning av svetsarbeten som utférs med svetsutrustningen med hjalp av en Digital Connectivity
Module (DCM)-enhet och mobilapplikationen WeldEye App.

F&r mer information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterférséljare.
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2. INSTALLATION

A Anslut inte utrustningen till elndtet férrén installationen ar klar.

A Modifiera inte svetsutrustningen pa nagot satt utom fér de dndringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.

A Forsék inte flytta eller hdnga utrustningen (t.ex. med en lyftanordning) i handtaget pa strémkéllan
eller tradmatarverket. Handtagen ar endast avsedda for manuell férflyttning. Nér det géller
trddmatarverk géller detta de modeller som inte dr av HD-typ. Modellerna av HD-tradmatarverk
méjliggér mekanisk lyftning frdn handtaget ndr de inte ar fésta pa strémkéllan.

A Né&r du installerar en hel utrustning staplad som ett torn — vattenkylare i botten, strémkélla i mitten
och tradmatarverk ldngst upp — montera och sékra alltid utrustningen pa en Kemppi-vagn som &r
kompatibel med X5 FastMig eller sékra utrustningen pa ett annat lampligt stéd p& platsen.

A Nér du installerar en hel utrustning staplad som ett torn med ett vridbord fér dubbla tradmatarverk

eller en avlastningsarm, anvénd alltid den bredare balken for framhjul som medféljer utrustningen.
Detta géller fér 4-hjulsvagnen.

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

© Kemppi 48 1920960 / 2612



X5 FastMi
. KEMPPI BruksanvisninagSt— SI\%

Fore installation

« Foljlokala och nationella krav pa installation och bruk av enheter fér 400 V natspanning.
e Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar ar skadade.
o Laskraven for typen av ndtkabel och sdkringsklass innan du installerar stromkallan pa plats.

Distributionsnatverk

@ Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvéndas i bostadsomraden dér elstrémmen
tilthandahdlls av det allménna Iagspénningsnétet. Det kan vara problem med att sékerstélla
elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pd grund av savél ledningsbundna stérningar som
radiofrekvensstérningar.

A Under férutséttning att kortslutningseffekten i det allménna Idgspénningsnétet vid den
gemensamma kopplingspunkten dr hégre dn vad som anges i tabellen nedan (*) éverensstédmmer
denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det
allmdnna lagspénningsndétet. Det aligger installatéren eller anvédndaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnétet och sékerstélla att systemets impedans uppfyller

impedansrestriktionerna.
Utrustning 4
X5 stromkalla 400 A: 5,8 MVA
X5 stromkalla 500 A: 6,4 MVA

X5 pulsstromkalla 400A: | 6,3 MVA
X5 pulsstromkalla 500 A: | 6,7 MVA
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2.1 ANSLUTNING AV NATKONTAKT TILL STROMKALLAN

A Endast en behdrig elektriker far installera ndtkabeln och kontakten.
A Anslut endast svetsmaskinen till ett jordat uttag.

A Anslut inte maskinen till elnédtet forrén installationen ar klar.

Installera 3-faskontakten enligt bestdammelserna for X5 FastMig stromkalla och installationsplatsen. Se
dven "Tekniska data" pé sidan 185 for specifik teknisk information om stromkallan.

I ndtkabeln ingér féljande ledningar:

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

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

400 A 4 mm?2 25A

500 A 6 mm?2 32A

400 A MV | 6 mm? | 32A125A

*MV = Flerspdnningsversion
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2.2 INTALLATION AV KYLENHET (TILLVAL)

A Kylenheten till X5 maste installeras av behdrig servicepersonal.

Verktyg som kravs:

/‘.

1. Tabort det lilla kontaktskyddet pd baksidan av strémkallan.

2. Drakylenhetens anslutningskablar sé att de ar dtkomliga under nista steg.

3. Lyft upp stromkallan pé kylenheten s§ att fastplattorna riktas in och gér in i sina uttag.

A Se till att kylenhetens anslutningskablar inte fastnar och/eller skadas mellan kanterna.
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4. Montera ihop enheterna med tva skruvar (M5x12) framtill och tva skruvar (M5x12) baktill.

@ Se till att kontakterna &r ordentligt anslutna men anvénd inte vald.
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6. Satt tillbaka det lilla kontaktskyddet.
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2.3 MONTERING AV UTRUSTNING PA VAGN (TILLVAL)

X5 FastMig har tva transportvagnsalternativ: en 4-hjulsvagn med gasflaskstéll och en 2-hjulsvagn utan
gasflaskstéll. X5 FastMig-utrustningen kan installeras pa vagnen med eller utan kylenhet.

For mer information om anslutningsgranssnitt och installation av strémkallan pé kylenheten, se "Intallation
av kylenhet (tillval)" pa sidan 51.

@ Principen fér installation av utrustningen och den nedre sédkringsanordningen dr desamma fér bada
vagnarna. Endast installationen av 6vre féstet fér vagnanslutning skiljer sig 4t.

A Né&r du installerar en hel utrustning staplad som ett torn med ett vridbord fér dubbla tradmatarverk
eller en avlastningsarm, anvénd alltid den bredare balken for framhjul som medféljer utrustningen.
Detta géller for 4-hjulsvagnen.

Verktyg som kravs:

D 4

y /4

i
/A.’._
&
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1. Montera kylenheten pa vagnen.

2. Montera kylenheten pa vagnen med tva skruvar (M5x12) framtill och tva skruvar (M5x12) baktill.

3. Montera stromkallan ovanpé kylenheten. Se "Intallation av kylenhet (tillval)" p& sidan 51 for detaljer om
installationen.
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4. 4-hjulsvagn: Fast utrustningen pa vagnen med det bakre anslutningsfastet (bakre fastplatta, 1ang).
Bakre skruvar: M8 x 16, dvre skruvar: M6 x 30.

5. 2-hjulsvagn: Montera utrustningen p& vagnen med de tva sidoféstena.

@ Sidoféstena pa 2-hjulsvagnen anvénder de 6vre skruvhdlen i strémkéllans sidoplat for fastsattning.
Erséatt de 6vre skruvarna i sidoplaten med skruvarna som medféljde sidofdstena pa 2-hjulsvagen.

For mer information om monteringsplattor och trédmatarverk, se "Installera trddmatarverk med fast platta"
pa nasta sida.

For att lyfta utrustningen, se "Lyftutrustning" pa sidan 173.
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2.4 INSTALLERA TRADMATARVERK MED FAST PLATTA

| det har avsnittet beskrivs fast montering av X5 Wire Feeder 300 (ovanpé stromkallan).

@ For stapelmontering krévs dock ytterligare stéd. Las installationsanvisningarna hér: "Installation" pa
sidan 48.

Verktyg som kravs:

N 4

e

AL

v

1. Tatillfalligt bort skruvarna pé locket till stromkallan.

2. Placera den framre monteringsplattan pa strdmkallan och fast den med tvé av skruvarna frén
strémkallans lock (M6x30).
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3. Placera den bakre monteringsplattan och tradmatarverkets Idsmekanism pa stromkallan. Skruva fast
dem pa plats med de medféljande skruvarna (M6x40).

@ Beroende pa din X5 FastMig-installation finns det tv4 alternativ for de bakre monteringsplattorna.
B&da har en hallare for dragaviastaren pd mellanledaren, men den langre fungerar ocksa som ett
féste for vagnanslutning.
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5. Setill att dven framsidan p3 trddmatarverket sitter fast (i kanten av den frdmre monteringsplattan).

Det bakre I&set frigérs genom att dra i Iasspaken:
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2.5 INSTALLATION AV TRADMATARVERK MED STEGLOST
STANDARDVRIDBORD

I det har avsnittet beskrivs installation av X5 Wire Feeder 300 (ovanpa strémkallan) med stegldst standard
vridbord. Se aven installationsanvisningarna som féljde med vridbordet.

@ Fér stapelmontering krdvs dock ytterligare stéd. Lds installationsanvisningarna har: "Installation” p&
sidan 48 och "Extra tillbehér” pd sidan 40.

Verktyg som kravs:
O 49
y /4

7
/A"'_
&

1. Tatillfalligt bort skruvarna pa locket till stromkallan.

2. Placera trddmatarverkets vridbord p& stromkallan.

@ Om den bakre monteringsplattan dnnu inte har monterats, montera den tillsammans med vridbordet

@ Beroende pa din X5 FastMig-installation finns det tv4 alternativ for de bakre monteringsplattorna.
B&da har en héllare for dragavlastaren pa mellanledaren, men den langre fungerar ocksd som féste
fér vagnsanslutning.

© Kemppi 60 1920960 / 2612



X5 FastMi
‘ KEMPPI Bruksanvisninags— SI\%

3. Satt fast vridbordet (tillsammans med den bakre monteringsplattan) med hjalp av skruvarna fran locket
till stromkallan (M6x30).

Tips: For att komma &t skruvhélen i den nedre plattan, vrid det dvre bordet.

4. Skjut in trddmatarverket framifran tills stdngen pa enhetens baksida Iases fast i Id&smekanismen pa
vridbordet.
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5. Setill att dven framsidan av enheten sitter fast (i kanten av den framre monteringsplattan).

Det bakre I&set frigérs genom att dra i Iasspaken:
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2.6 INSTALLATION AV TRADMATARVERK MED LASBAR
VRIDPLATTA

| det har avsnittet beskrivs installation av X5 Wire Feeder 300 (ovanpa strémkallan) med Iasbart vridbord.
Se aven installationsanvisningarna som foljde med vridbordet.

@ Installationen av enkelt vridbord fér trédmatarverk &r identisk med installation av vridbord fér dubbla
trédmatarverk ovanpd strémkdéllan. For stapelmontering krévs dock ytterligare stéd. Léds
installationsanvisningarna hdr: "Installation" pa sidan 48 och "Extra tillbehér" pa sidan 40.

Verktyg som kravs:

O 49
= %»/

p

i
/A.’._
&F

1. Tatillfalligt bort skruvarna pa locket till stromkallan.

2. Placera trddmatarverkets vridbord p& stromkallan.

@ Om den bakre monteringsplattan dnnu inte har monterats, montera den tillsammans med vridbordet

@ Beroende pa din X5 FastMig-installation finns det tv4 alternativ for de bakre monteringsplattorna.
B&da har en héllare for dragavlastaren pa mellanledaren, men den ldngre fungerar ocksd som féste
fér vagnsanslutning.
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3. Sétt fast vridbordet (tillsammans med den bakre monteringsplattan) med hjalp av skruvarna fran locket
till stromkallan (M6x30).

Tips: For att komma &t skruvhélen i den nedre plattan och rotera vridbordet, frigér Iasningen genom
att dra i spaken under framkanten pa trédmatarverkets vridbord:

4. Skjutin trddmatarverket framifran tills stdngen pa enhetens baksida l3ses fast i Iasmekanismen p3
vridbordet.
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5. Setill att dven framsidan av enheten sitter fast (i kanten av den framre monteringsplattan).

Det bakre I&set frigérs genom att dra i Iasspaken:
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2.7 INSTALLATION AV KABLAR (X5 WF 200, X5 WF 300, X5
WF HD300)

Anslut forst mellanledaren till trddmatarverket och darefter till stromkallan. Fér beskrivning av
anslutningarna och deras placering, se "X5 Wire Feeder 200" pa sidan 15, "X5 Wire Feeder 300" pa sidan 19
eller "X5 Wire Feeder HD300" pa sidan 27 (beroende av modellen pa ditt trddmatarverk).

Ansluta mellanledare till tradmatarverket

1. Oppna kabelsk&pets lucka fér att du ska kunna se anslutningarna.
2. Anslut svetsstromkabeln (4) till trddmatarverket. Tryck in kabeln s& I&ngt det gér och vrid kopplingen
medurs for att dra at kabeln s& att den sitter fast.
A Dra &t svetsstrémkabeln sa mycket du kan fér hand. Om svetsstrémkabeln sitter I6st, kan det leda
till 6verhettning.
3. Tryck skyddsgasslangen (2) mot slangkopplingen s att den I&ses fast.
4. Anslut styrkabeln (3) till kontakten. Vrid hylsan medurs sa att den Iases fast.

5. Om kylenhet ar installerad, placera kylvatskeslangarnas anslutningar (5, 6) i slitsen och genom
Oppningen.

>> Tryck ihop fjaderfastet sa att slanganslutningarna sitter pa plats. Nar du har lossat fjaderfastet, se till
att det Idses pa plats i sparen i slangkopplingen.

6. Om du anvander den spanningsavkannande kabeln (1) ansluter du den till motsvarande kontakt inuti
sképet.

@ Den separata spdnningsavkédnnande kabeln stéds endast av Pulse+ stromkéllor.
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7. Sakra mellanledarens dragavlastare.

>> X5 Wire Feeder 200: Placera kabeln i slitsen pa tradmatarverket och sékra den pa plats genom att
stdnga och Iasa luckan.

>> X5 Wire Feeder 300: Placera kabelns dragavlastarblock i slitsen pa tradmatarverket och satt fast det
genom att stdnga och Iasa sparren pa dragavlastaren.

© Kemppi 67/ 1920960/ 2612



X5 FastMi
‘ KEMPPI Bruksanvisninags— SI\%

@ Kontrollera att den expanderande Idsanordningen &r atdragen och dra &t vid behov:

N ARy

8. X5 Wire Feeder 300: Sting och 13s kabelsképets dorr.

@ Né&r du ansluter kablarna till trédmatarverket, dra kablarna s& att luckan till kabelsképet kan stingas
ordentligt.

A Mellanledarkabeln blir het under svetsning. Hall luckan till trédmatarverkets kabelskap stangd vid
svetsning. Hantera kablarna med férsiktighet om du éppnar skapddrren direkt efter svetsning.
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Ansluta mellanledare och aterledare till stromkalla

Fast kabelns dragavlastare (1) pa den bakre fastplattan.

Anslut svetsstromkabeln till pluskontakten (+) (2) p& stromkallan.
Anslut dterledaren till minuskontakten (-) (5) pa strémkallan.
Anslut styrkabeln (3) till stromkallan.

Anslut skyddsgasslangen (4) till gasflaskan.

o gk wbd=

Om kylenhet &r installerad (tillval). anslut kylvatskeslangarna (6). Slangarna ar fargkodade.
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7. Endast Pulse+ stromkalla: Om du anvander den spanningsavkannande kabeln ansluter du den till
kontakten (7) pa strémkallans baksida.

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

till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) pa strémkéllan.

Vid TIG-svetsning mdste polariteten (+/-) véxlas. Polariteten kan véljas genom att svetsstrémkabeln
och &terledare ansluts till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) pa strémkallan.

© @ O

For installation av dubbla tradmatarverk, anvédnd mellanledare som &r avsedd fér tvd tradmatarverk.

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

Byte av dragavlastare

Borttagning och byte av dragavlastare pa mellanledarens dnde mot strémkallan:
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2.8 INSTALLERA KABLAR (X5 WF HD200)

Anslut férst mellanledaren till trddmatarverket och darefter till strémkallan. For beskrivning och placering av
anslutningarna, se "X5 Wire Feeder HD200" pé sidan 23.

Ansluta mellanledare till tradmatarverket

1. Anslut svetsstromkabeln till stromkallan. Tryck in kabeln s& I&ngt det gar och vrid kopplingen medurs for
att dra at kabeln s& att den sitter fast.

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

2. Skjut in skyddsgasslangen i skyddsgasslangens anslutning s& att den lases fast.

3. Anslut styrkabeln till kontakten. Vrid hylsan medurs s att den I&ses fast.

4. Om du har kylenheten som tillval, anslut kylvatskeslangarna till slanganslutningarna for fortsattning.
Utlopps- och inloppsanslutningarna ar fargkodade.

5. Sakra mellanledarens dragavlastare.

>> Lossa skruvarna till dragavlastningsblocket for att dppna den 6vre sektionen. Placera sedan
kabelpaketet pa blocket och sdkra det genom att stdnga den évre delen och satta tillbaka skruvarna.
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>> Om det inte redan ar gjort ska du ansluta dragavlastningsblocket till grénssnittet pa tradmatarverkets
baksida.

@ Né&r du ansluter kablarna till trédmatarverket ska du dra kablarna snyggt.

A Mellanledaren vdrms upp under svetsning, kablarna maste hanteras med férsiktighet.
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Ansluta mellanledare och aterledare till stromkalla

Fast kabelns dragavlastare (1) pa den bakre fastplattan.

Anslut svetsstromkabeln till pluskontakten (+) (2) p& stromkallan.
Anslut dterledaren till minuskontakten (-) (5) pa strémkallan.
Anslut styrkabeln (3) till stromkallan.

Anslut skyddsgasslangen (4) till gasflaskan.

> o s w N

Om kylenhet &r installerad (tillval). anslut kylvatskeslangarna (6). Slangarna ar fargkodade.

For de flesta MIG/MAG-applikationer och tillsatsmaterial ansluts trddmatarverkets svetsstrémkabel
till strémkdéllans pluspol. Polariteten kan véljas genom att svetsstrémkabeln och dterledare ansluts
till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) pa strémkéllan.

Vid TIG-svetsning maste polariteten (+/-) véxlas. Polariteten kan véljas genom att svetsstrémkabeln
och &terledare ansluts till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) p& strémkaéllan.

For installation av dubbla tradmatarverk, anvénd mellanledare som &r avsedd for tva trddmatarverk.

b © © 0

Kontrollera att du anslutit och dragit &t alla kablar ordentligt.
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Byte av dragavlastare
Borttagning och byte av dragavlastare pa mellanledarens dnde mot stromkaéllan:
1.
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2.9 ANSLUTNING AV SVETSPISTOL

X5 FastMig ar utformad for att anvdndas med Kemppis Flexlite MIG-svetsspistoler. Bruksanvisningen for
Flexlite finns p& userdoc.kemppi.com.

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

Gor pa foljande satt for att ansluta svetspistolen till X5 trddmatarverk:

1. Skjut in svetspistolens kontakt i trddmatarverkets svetspistolkontakt och dra at kragen fér hand.

2. Omdininstallation omfattar en vattenkyld svetspistol ska du ansluta kylvatskeslangarna till
trddmatarverket. Slangarna ar fargkodade.

3. Installera och ladda tillsatstrdden enligt beskrivningen har (beroende pa modell av trddmatarverk):

>> "Installation och byte av trad/rorelektrod (X5 WF 200)" pa sidan 79
>> "Installation och byte av trad/rorelektrod (X5 WF 300)" pa sidan 84
>> "Installation och byte av trad (X5 WF HD200)" pa sidan 90

>> "Installation och byte av trad/rérelektrod (X5 WF HD300)" pa sidan 95

4. Kontrollera gasflodet. Se "Installera gasflaska och testa gasflédet" pa sidan 104 fér mer information.

Tips: Forvara svetspistolen i sin hallare pa trddmatarverket nér du inte anvander den. Se "Installera
hallare for svetspistol" nedanfor for mer information.

@ TIG-svetsning krévs sérskilda Flexlite TX TIG-brénnare.

2.9.1 INSTALLERA HALLARE FOR SVETSPISTOL

X5 Wire Feeder 300 kan utrustas med en héllare for svetspistol for att halla svetspistolen nar du inte
svetsar.
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1. Montera svetspistolhallarbeslaget med det kuggade mittnavet och skruvarna pa trédmataren.
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2.10 ANSLUTNING AV FJARREGLAGE

Fjarreglage finns som tillval. Aktivera fjarreglering genom att ansluta fjarreglaget till X5 FastMig-
svetsutrustningen.

Fjarreglage HR43/HR40

1. Anslut fiarreglagets kabel till fjarreglageuttaget pa tradmatarverket.

2. Se funktionspanelens instéllningar for att justera parametrarna fran fjarreglaget.

Fjarreglagelaget kan stallas in och justeras i funktionspanelens instéllningar ("AP/APC funktionspanel:
Instéliningar" pa sidan 144 eller "Manuell funktionspanel: Instéliningar" pa sidan 113).

Fjarreglage HR55

1. Anslut fiirreglagets kabel till fjarreglageuttaget pa tradmatarverket.

@ Fjédrreglagevalen i funktionspanelens instéllningar krévs inte med HR55-fjarrkontrollen. Nar den ar
ansluten anvands fjdrreglage HR55 automatiskt.
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2.11 INSTALLATION OCH BYTE AV TRAD/RORELEKTROD (X5
WF 200)

Detta avsnitt beskriver hur man installerar trdd och bobin i X5 Wire Feeder 200.

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

A Se alltid till att matarhjulen passar fér den aktuella trad/rérelektroden (diameter och material). Se
&ven "Installation och byte av matahjul” pd sidan 99.

Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna trddmatarverkets sidolucka.
2. Lossa navets 18s och skjut trddbobinens laskldmmor mot mitten.

Sa har installerar du en ny tradbobin:

1. Oppna trddmatarverkets sidolucka.
2. Om inte redan utfort, sl3pp navets 1as sé att Idskldmmorna kan réra sig mot mitten.

3. Séttin trédbobinen pé navet i tr&dmatarverket.

® Kontrollera att bobinen &r riktad &t ratt hall och att trad/rérelektroden I6per fran bobinens ovankant
till matarhjulen.

(i) Setill att navets I8skldmmor I8ses fast nar trdbobinen &r pé plats.
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v

/

Sa hér installerar du trad/rérelektroden:

1. Frigor d&nden pé tréden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit s att anden blir rak.

@ Kontrollera att traden inte dker av bobinen nér du sldpper den.
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2. Filaav anden pa tréden sa att den blir jamn.

/\  Vassakanter pa trddénden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckarmarna s att du kan flytta isér matarhjulen.

4. Forin trad/rorelektroden genom inloppsroret (A) och det mellersta styrroret (b) och in i utloppsroret (c),
som matar tréden till svetspistolen.
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6. Stdng tryckarmarna s3 att trdd/rérelektroden Idses fast mellan matarhjulen. Kontrollera att

trdd/rérelektroden passar in i matarhjulens spar.

7. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma fér bada

matarhjulsparen.

Den graderade skalan pé& tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera
matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0

V =12 2.0-2.5

Metall- och fluxpulverfylid V-spar, rafflat =12 1.0-2.0
rérelektrod V —

Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat >1.6 2.0-3.0

Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0

U 12 1.0-1.5

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

A Fér stort tryck plattar till tillsatstrdden och kan skada rérelektroder. Fér stort tryck orsakar ocksa
onddigt slitage pa matarhjulen och ékar belastningen pé véxellddan.
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8. Tryck pé trddens inmatningsknapp for att mata in trad/rérelektroden i svetspistolen. Stanna nér traden
nar svetspistolens kontaktmunstycke.

>> | X5 Wire Feeder 200 finns tradens inmatningsknapp placerad pa funktionspanelen.

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

9. Se tillinnan du svetsar att svetsparametrarna och instéllningarna pa funktionspanelen éverensstammer
med din svetsapplikation.

>> Se vidare "Anvdnda X5 Manual funktionspanel" pa sidan 111 och "X5 AP/APC funktionspanel" pa sidan
119 for mer information.

"Tradbobin och nav (200)" pa sidan 25
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2.12 INSTALLATION OCH BYTE AV TRAD/RORELEKTROD (X5
WF 300)

Detta avsnitt beskriver hur man installerar trdd och bobin i X5 Wire Feeder 300.

@ Anslut svetspistolen till tradmatarverket innan du installerar trddbobinen.

@ Né&r du byter trédbobin, ta bort kvarvarande trad ur svetspistolen och tradmatningsmekanismen
innan du tar bort tradbobinen.

A Se alltid till att matarhjulen passar fér den aktuella trad/rérelektroden (diameter och material). Se
&ven "Installation och byte av matahjul” pd sidan 99.

Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna den &vre luckan till trédmatarverket.
2. Tryck trédbobinens lasskydd bakat.
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4. FOor att ta bort bobinbromsens nav, lossa bobinbromsens atdragningsvred i bromsens mitt och dra isar
bromshalvorna.

Sa har installerar du en ny tradbobin:
1. Oppna trddmatarverkets 6vre lucka och trddbobinens lasskydd.

2. Satt fast trddbobinens bada bromshalvor pa den nya bobinen genom att trycka ihop dem i tradbobinen.
Sé&tt ihop dem genom att vrida pa dtdragningsvredet i bromsens mitt.

(i) Fast bobinbromsens nav vid trédbobinen sé att atdragningsvredet dr till héger framifrén sett.

3. Placera tr&dbobinen i sin hallare.

@ Kontrollera att bobinen &r riktad &t ratt hall och att trad/rérelektroden I6per fran bobinens ovankant
till matarhjulen.
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4. Satttrddbobinen pé plats genom att stanga Iasskyddet fér bobinen.

Sa hér installerar du trad/rérelektroden:

1. Frigor dnden pé tréden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit s& att dnden blir rak.

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

2. Fila av anden pa tréden s§ att den blir jamn.

[\ Vassa kanter pa trédddnden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckarmarna s att du kan flytta isar matarhjulen.
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4. Forintrad/rorelektroden genom inloppsroret (A) och det mellersta styrréret (b) och in i utloppsréret (c),
som matar traden till svetspistolen.

6. Sténg tryckarmarna s3 att trdd/rérelektroden lases fast mellan matarhjulen. Kontrollera att
trdd/rérelektroden passar in i matarhjulens spér.
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7. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma for bada
matarhjulsparen.

Den graderade skalan pé& tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera
matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0

V 212 2.0-2.5

Metall- och fluxpulverfylld V-spar, réfflat 212 1.0-2.0
rérelektrod v —

Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat >1.6 2.0-3.0

Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0

U 1.2 1.0-1.5

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

A For stort tryck plattar till tillsatstrdden och kan skada rérelektroder. Fér stort tryck orsakar ocksa
onddigt slitage pd matarhjulen och 6kar belastningen pa véaxelladan.

8. Tryck pd trddens inmatningsknapp for att mata in trad/rérelektroden i svetspistolen. Stanna nar tréden
nar svetspistolens kontaktmunstycke.

A Se upp for trédden nédr den ndr kontaktmunstycket och Idmnar pistolen.
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9. Se tillinnan du svetsar att svetsparametrarna och instaliningarna pa funktionspanelen dverensstammer
med din svetsapplikation.

>> Se vidare "Anvanda X5 Manual funktionspanel" pa sidan 111 och "X5 AP/APC funktionspanel" p& sidan
119 for mer information.

"Tradbobiner och nav (300)" pa sidan 21
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2.13 INSTALLATION OCH BYTE AV TRAD (X5 WF HD200)

| detta avsnitt beskrivs hur du installerar trad och trddbobin pa X5 Wire Feeder HD200.

@ Installera svetspistolen pd tradmatarverket innan du installerar trédbobinen.
@ Nar du byter trddbobin, ta bort kvarvarande trad ur svetspistolen och tradmatningsmekanismen
innan du tar bort tradbobinen.
A Se alltid till att matarhjulen ar anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material).
Se dven "Installation och byte av matahjul” p& sidan 99.
Sa hér tar du bort tradbobinen:

1. Oppna trddmatarverkets sidolucka.

2. Lossa navets l&s och skjut trddbobinens lasklammor mot mitten.

3. Lyfturtradbobinen ur trddmatarverket.

Sa har installerar du en ny tradbobin:

1. Oppna trddmatarverkets sidolucka.

2. Om inte redan utfort, sldpp navets 1as s att laskldmmorna kan réra sig mot mitten.
3. Sattin trddbobinen pa navet i trddmatarverket.

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

(i) setill att navets I3skizmmor I&ses fast nar trédbobinen &r pé plats.
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Justera vid behov bobinbromsen genom att vrida skruven (med insexnyckel) i mitten av navlasmekanismen.

S4 hér installerar du trad/rérelektroden:

1. Frigdr d&nden pé tréden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit s§ att dnden blir rak.

@ Kontrollera att traden inte dker av bobinen nér du sldpper den.
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2. Filaav anden pa tréden sa att den blir jamn.

/\  Vassakanter pa trddénden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckarmarna s att du kan flytta isér matarhjulen.

4. Fortillsatstraden genom inloppsroret (a) och mellanstyrréret (b) och in i framre styrroret (c), som matar
tillsatstréden till svetspistolen.
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5. Tryckin tillsatsmaterialet for hand i pistolen s& att trdden nar trédledaren (cirka 20 cm).

6. Stdng tryckarmarna s3 att tillsatsmaterialet I&ses fast mellan matarhjulen. Kontrollera att
tillsatsmaterialet passar in i matarhjulens spar.

7. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma for bada

matarhjulsparen.

Den graderade skalan pé& tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera

matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0
V 212 2.0-2.5
Metall- och fluxpulverfylld rérelektrod V-spar, rafflat =12 1.0-2.0
(MC/FC) V —
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Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat >16 2.0-3.0
Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-15

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

For stort tryck plattar till trédelektroden och kan skada rérelektroden. For stort tryck orsakar ocksa
onddigt slitage pad matarhjulen och 6kar belastningen pa véaxelladan.

8. Tryck pé traddinmatningsknappen fér att féra in tillsatstrdden i svetspistolen. Stoppa nar trdden nér
svetspistolens kontaktmunstycke.

>> | X5 Wire Feeder HD200 &r knappen for tradinmatning placerad i skapet for tradmatning.

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

9. Setillinnan du svetsar att svetsparametrarna och instéliningarna pa funktionspanelen éverensstammer
med din svetsapplikation.

>> Se vidare "Anvanda X5 Manual funktionspanel" pa sidan 111 och "X5 AP/APC funktionspanel" pd sidan
119 for mer information.

"Tréadbobin och nav (200)" p& sidan 25
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2.14 INSTALLATION OCH BYTE AV TRAD/RORELEKTROD (X5
WF HD300)

Detta avsnitt beskriver hur man installerar tillsatsmaterial och bobin i X5 Wire Feeder HD300.

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

A Se alltid till att matarhjulen &r anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material).
Se &ven "Installation och byte av matahjul” pd sidan 99.

Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna trddmatarverkets sk&p.
2. Lossa och ta bort bobinfastet och ta bort trédbobinen.

Sa har installerar du en ny tradbobin:
1. Oppna trddmatarverkets skap.

2. Sattin trddbobinen pa bobinnavet. Satt trddbobinen pé plats genom att sétta in och dra &t bobinfastet.

@ Kontrollera att bobinen sitter &t rdtt hall och att tillsatsmaterialet I6per frén bobinens undersida till
matarhjulen.
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3. Justera bobinbromsen vid behov genom att vrida bobinbromsens vred i mitten av bobinnavet.

Sa hér installerar du tillsatsmaterialet:

1. Frigor dnden pé tréden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit s& att anden blir rak.

@ Kontrollera att trdden inte dker av bobinen nar du slédpper den.

2. Fila av dnden pé& traden sé att den blir jamn.

[\ Vassa kanter pa trédddnden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckarmarna sa att du kan flytta isdr matarhjulen.
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4. Forin tillsatsmaterialet genom inloppsroret (A) och det mellersta styrroret (b) och in i utloppsroret (c),
som matar in trdden i svetspistolen.

a7
‘ 75

\ A\ j/
\
NG y

6. Stdng tryckarmarna s3 att tillsatsmaterialet I&ses fast mellan matarhjulen. Kontrollera att
tillsatsmaterialet passar in i matarhjulens spar.

7. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma for bada
matarhjulsparen.
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Den graderade skalan pé tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera
matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0

V 212 2.0-2.5

Metall- och fluxpulverfylld rérelektrod V-spar, rafflat 212 1.0-2.0
(MC/FC) V —

Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat >1.6 2.0-3.0

Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0

U 1.2 1.0-15

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

A For stort tryck plattar till tradelektroden och kan skada rérelektroden. Fér stort tryck orsakar ocksa
onddigt slitage pd matarhjulen och 6kar belastningen pa véxelladan.

8. Tryck pé trddens inmatningsknapp for att mata in tillsatsmaterialet i svetspistolen. Stanna nér traden
nar svetspistolens kontaktmunstycke.

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

9. Seinnan du svetsar till att svetsparametrarna och installningarna pé funktionspanelen &r de ratta for din
svetsapplikation.

>> Se "X5 AP/APC funktionspanel" pa sidan 119 fér mer information.
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215 INSTALLATION OCH BYTE AV MATAHJUL

@ Installationsmetoden som beskrivs hdr &r densamma med béde X5 Wire Feeder 200 och X5 Wire
Feeder 300. Modellspecifika variationer i det visuella utseendet och positioneringen kan
férekomma.

Byt ut matarhjulen ndr materialet och/eller diametern pa tillsatsmaterialet dndras.
Valj nya matarhjul enligt tabellerna som visas hér: "Slitdelar till tradmatarverk” pé sidan 209.
For byte av matarhjul:

1. Oppna trédmatarverkets skap.

2. Lossa tryckarmen pa trddmatningsmekanismen.
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4. Tabort tryckhjulets fastsprintar genom att dra i dem.

@ Tryckhjulens féasttappar har centrala axlar fasta vid dem, medan drivhjulens centrala axlar fungerar
som drivaxlar och sitter direkt pd tradmatningsmekanismen/motorn.

5. Tabort tryckhjulen.

6. Ta bort monteringslocken for drivhjulen genom att vrida och dra i dem.
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7. Tabort drivhjulen.

8. Folj de féregdende stegen i omvand ordning for att montera matarhjulen. Passa in skéran i botten pé
drivhjulen med tappen pé drivaxeln.

9. Satt tillbaka monteringshylsorna och fasttapparna sé att driv- och tryckhjulen l3ses pa sina platser.

10. Stdng Idsarmarna och sank ned tryckhandtagen 6ver matarhjulen. Se vidare i "Installation och byte av
trad/rorelektrod (X5 WF 300)" pa sidan 84 och "Installation och byte av trdd/rérelektrod (X5 WF 200)"
pa sidan 79 for mer information om tradinstallation.

11. Sténg tradmatarverkets skap.
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2.16 MONTERING OCH BYTE AV STYRROR

Tradmatningsmekanismen har tre styrror. Byt ut dem nar diametern pa trédd/rérelektroden eller
tillsatsmaterialet andras.

@ Vid byte av utloppsrér mdste svetspistolen tas bort.

a. Inloppsror
b. Mellanstyrror
c. Utloppsror

Valj nya styrror enligt tabellerna som visas har: "Slitdelar till trddmatarverk” pa sidan 209.
S& har byter du styrror:

Lossa tryckarmarna och ta bort tr§d/rérelektroden frén systemet.
Dra ut inloppsroret (a) och satt i ett nytt.

N

Vrid 13skldmman 3t sidan for att frigéra mellanstyrroret (b) nar du ska byta ut det.

Sétt i ett nytt mellanstyrrér och tryck det pé plats ordentligt. Se till att markningspilen pekar i trddens
16priktning.

5. Vrid tillbaka laskldmman for att I&sa det nya mellanstyrroret.
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6. Byt ut utloppsroret (c) genom att trycka ut det gamla utloppsroret i endera riktningen.
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2.17 INSTALLERA GASFLASKA OCH TESTA GASFLODET

A Hantera gasflaskor férsiktigt. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller
egendomsskada!

A Kontrollera att gasflaskan &r ordentligt férankrad i staende position i en specialhéllare pa vaggen
eller pa svetsutrustningsvagnen. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd ndr du inte svetsar.

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

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

1. Utan vagn med hylla for gasflaska: Placera gasflaskan pé en Iamplig och saker plats.

2. Vagn med hylla for gasflaska: Flytta gasflaskan till transportenhetens gasflaskhallare och sikra den pa
plats med de medfdljande remmarna.

3. Anslut svetspistolen till trédmatarverket om den inte redan &r ansluten.
4. Anslut gasslangen till trédmatarverket.
@ | en standardinstallation ingar gasslangen i mellanledarsatsen (fér mer information, se “Installation

av kablar (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" pa sidan 66 eller "Installera kablar (X5 WF
HD200)" p4 sidan 72).

5. Oppna gasflaskans ventil.

6. Tryck pé knappen for gastest som sitter i trddmatarverkets skép, for att spola ut resterna av
féregdende skyddsgas och mata in ny gas i systemet.

>> Pa X5 Wire Feeder 200 Manual sitter gastestknappen pa funktionspanelen:

© Kemppi 104 1920960 / 2612



X5 FastMi
‘ KEMPPI Bruksanvisninags— SI\%

>> P3a X5 Wire Feeder HD300 sitter gastestknappen placerad i traédmatarverkets skap:
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7. Tryck en géng till pd knappen for gastest for att justera gasflodet. Anvand antingen den inbyggda
rotametern eller en extern fldédesmatare och regulator for matning och justering.

@ Du kan dven anvénda gastestknappen fér att testa att gasen strémmar genom systemet pa rétt satt.

Rekommenderade gasfloden (endast for allman vagledning):

TIG* MIG**
Argon 5..151/min | 10...251/ min
Helium 15..301/ min | -
Argon + 18-25% CO2 | - 10...25 1/ min
C02 - 10...25 1/ min

* Beroende pa gaskapans storlek.

** Beroende pd gaskapans storlek och svetsstrémmen.

Justering av gasvakt (tillval)

Kéanslighetsnivan for den valfria (endast med X5 Wire Feeder HD300) gasvakten kan justeras enligt foljande.
1. Oppna skapet fér mellanledaren.

2. Vrid gasvaktens justerskruv med en platt skruvmejsel for att justera kansligheten i 6nskad riktning (+/-).

3. Testa att gasvakten fungerar korrekt med den nya instaliningen.

Gasvakten kan slas pa och av i kontrollpanelens instaliningar: "Manuell funktionspanel: Instaliningar" pé
sidan 113 och "AP/APC funktionspanel: Installningar" pa sidan 144.
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2.18 HUR DU SKAFFAR SVETSPROGRAM

@ Anvéndning av 1-Mig svetsprogram samt Wise-funktioner och MAX-processer ar méjlig tillsammans
med X5 FastMig Auto- och Puls-konfigurationer (se "Allmant" p& sidan 5). WiseRoot+, WiseThin+
och MAX Position-processen kréver en pulsMigutrustning (for Wise-processerna krévs en Pulse+-
stromkaélla).

Som standard levereras utrustningen med ett férinstallerat paket med svetsprogram, sk. Work Pack. Dessa
paket tacker de vanligaste svetsapplikationerna for synergisk 1-MIG- och Puls.

Ovriga svetsprogram, Wise- (WiseRoot+, WiseThin+) och MAX-processer (MAX Cool, MAX Speed, MAX
Position) kan installeras vid inkopstillfallet enligt dina specifika svetskrav. Det kan goéras hos din lokala
Kemppi-aterforsaljare. Svetsprogram och avancerade svetsfunktioner kan ocksé ldggas till senare.

For mer information om tillgangliga X5 FastMig svetsprogram och installation av svetsprogram, samt
programuppdateringar, kontakta din lokala Kemppi-aterforsaljare eller ga till Kemppi.com.

Manuell MIG-process kraver inga extra svetsprogram.

For tilldmpning av de svetsprogram som &r installerade pa din X5 FastMig-utrustning, se "AP/APC
funktionspanel: Anvandning av svetsprogram" pa sidan 148 (AP/APC).

Listan 6ver de svetsprogram som har installerats pa din utrustning visas i funktionspanelens vy Info under
Svetsprogramvara.

De svetsprogram som ingér i X5 FastMig Work Pack visas har: Tekniska data > "Work Pack svetsprogram"
pa sidan 212.
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3. HANDHAVANDE

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

A

© e b b b

Anslut endast svetsmaskinen till ett jordat uttag.

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

Mellanledarkabeln blir het under svetsning. Hall luckan till trdmatarverkets kabelskap stangd vid
svetsning. Hantera kablarna med férsiktighet om du éppnar skapddrren direkt efter svetsning.

Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s& att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, koppla bort kontakten fran elnétet.

Kontrollera alltid fére anvdndning att mellanledaren, skyddsgasslangen, aterledaren och kldmman
samt nétkabeln &r i funktionsdugligt skick. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt dtdragna. Lésa
anslutningar kan férsédmra svetsresultatet och skada anslutningarna.
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3.1 FORBEREDELSE AV SVETSSYSTEM FOR ANVANDNING

Innan du borjar anvianda svetsutrustningen

o Kontrollera att installationen ar slutférd

e SIa pé strommen till svetsutrustningen

e Forbered kylaren

e Anslut dterledaren till arbetsstycket

¢ Anslut den spanningsavkannande kabeln till arbetsstycket om tillampligt (tillganglig med Pulse+
stromkalla)

o Kalibrera svetskabelkretsen (endast i MIG-driftlage)
>> Instruktioner, se "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa nasta sida.

Sla pa svetssystemet

Sl p& svetsutrustningen genom att vrida strémbrytaren till PA (1).

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

@ Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, dra ur stickproppen frén elntet.

Forbereda kylaren

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

Anslut aterledare

Se till att svetsobjektet &r anslutet till jord for att minska risken fér skador pa anvéndare eller
elektrisk utrustning.

S&tt fast aterledarklamman pé svetsobjektet

Kontrollera att kontaktytan mot arbetsstycket ar fri fran metalloxid och firg och att kiamman sitter
ordentligt fast.

Vilja driftlage och process

For att vélja metodldge (MIG/TIG/MMA/Bagluftmejsling), se "Anvdnda X5 Manual funktionspanel" pa sidan
111 eller "AP/APC funktionspanel: Instaliningar" pa sidan 144 beroende pa utrustningskonfiguration.

@ Byt dven ut svetskabeln och ta bort eller byt ut tillsatsmaterialet i tradmatarverket.
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@ Vid TIG-svetsning maste polariteten (+/-) véxlas. Polariteten kan véljas genom att svetsstrémkabeln
och aterledare ansluts till antingen minuspolen (-) eller pluspolen (+) pa strémkéllan.

3.1.1 KYLARPAFYLLNING OCH CIRKULATION AV KYLVATSKA

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

Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som ar avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvatska fran Kemppi.

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

® Sérskilt vid anvéndning av en ldng svetsledare bér du kontrollera nivan pa kylmedlet och fylla pa
kylmedel vid behov.

1. Oppna kylarlocket.

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

3. Stang kylarlocket.

For att cirkulera kylvatskan:

Tryck pé knappen for kylvatskecirkulation pa kylarens framsida. Pa s séatt aktiveras motorn till pumpen som
pumpar kylvatskan genom slangarna och svetspistolen.

Cirkulera kylvatskan varje gang du byter svetspistol.

3.1.2 KALIBRERING AV SVETSKABELKRETSEN

Med X5 FastMig kan motstandet i svetskabelkretsen matas med hjélp av den inbyggda funktionen for
kabelkalibrering utan extra matkabel. Denna kalibreringsfunktion ar endast tillganglig i MIG-laget.

Anslut aterledaren mellan strdmkaéllan och arbetsstycket.
Ta bort gask&pan fran svetspistolen.

Anslut svetspistolen till trddmatarverket.

SIa pa svetsutrustningen.

gk wbd =

G4 till instaliningarna pé& funktionspanelen och aktivera kalibrering av kabelkretsen.

>> For mer information se "Manuell funktionspanel: Instaliningar" pa sidan 113 eller "AP/APC
funktionspanel: Instéliningar" pa sidan 144.
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6. Vidror det rengjorda arbetsstycket med svetspistolens kontaktmunstycke.

@ Du behéver inte trycka in avtryckaren. Avtryckarfunktionen &r avaktiverad i det hér laget.

7. Bekrafta de uppmatta vardena pa funktionspanelen.

3.1.3 ANVANDNING AV SPANNINGSAVKANNANDE KABEL

Tillgdnglig med Pulse+ strémkaéllor.

Den separata spanningsavkannande kabeln maste inte anvandas kontinuerligt tilsammans med X5 Fastmig,
diremot med de avancerade WiseRoot+- och WiseThin+-processerna. Dessa processer baseras pa
noggrann matning av bagspanningen.

Innan du anvander WiseRoot+- eller WiseThin+-processen ska du ansluta den spanningsavkannande

kabeln till arbetsstycket. For optimal spanningsmatning, anslut &terledarkabeln och den
spanningsavkannande kabeln ndra varandra och I&ngt fr&n de andra enheternas kablar.

Det kommer upp ett felmeddelande om den spanningsavkannande kabeln inte ar ansluten eller om den ar
trasig.

3.2 ANVANDA X5 MANUAL FUNKTIONSPANEL

Funktionspanelerna fér X5 Wire Feeder 200 och 300 Manual innehéller de viktigaste funktionerna for
MIG/MAG-svetsning, med mdjlighet att aven anvanda X5 FastMig for TIG (DC)/MMA-svetsning och

bagluftsmejsling.
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X5 Wire Feeder 300 Manual funktionspanel (X5 FP 300R)

N

Vanster kontrollratt

>> | MIG-lage: Tradmatningshastighet

>> | MMA-I&ge: Justering av svetsstrom

>> | Bagluftmejslingslage: Stromjustering

Hoger kontrollratt

>> | MIG-l&ge: Justering av svetsspanning

>> | MIG-lage (tryckknapp): Vaxla mellan svetsspanning och justering av dynamik
>> | MMA-Iage: Justering av Dynamik

Val av avtryckarlogik

>> Vaxlar mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik

Val av svetsprocess/driftlage

>> Vaxlar mellan MIG-, MMA- och bagluftmejslingslage

>> Lang tryckning for TIG-lage

Knapp for startvy

>> Vaxlar till standardsvetsvy/-lage

Knapp for svetsdata

>> Visar varaktighet, strom och spanning for den senaste svetsen
Knapp for installningsmeny

Huvuddisplay

>> Visar trédmatningshastighet, strom och/eller spanning (vad som visas beror pa vilken svetsprocess

som valts).

For att andra funktionslpanelens instaliningar och svetsparametrar, se "Manuell funktionspanel:
Instaliningar" pa nasta sida.

Sikerhetslas: Genom att trycka lange pa instéllningsrattarna 1 och 2 samtidigt kan enheten sékerhetslasas.
Detta férhindrar oavsiktlig svetsning och drift av enheten utan att behdva stinga av utrustningen. Las upp
enheten genom att trycka pa installningsrattarna 1 och 2 samtidigt i 2 sekunder.
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X5 Wire Feeder 200 Manual funktionspanel (X5 FP 200R)

10.

Vanster kontrollratt

>> | MIG-lage: Tradmatningshastighet

>> | MMA-lage: Justering av svetsstrom

>> | Bagluftmejslingslage: Stromjustering

Hoger kontrollratt

>> | MIG-l&age: Justering av svetsspanning

>> | MIG-lage (tryckknapp): Vaxla mellan svetsspanning och justering av dynamik
>> | MMA-I&ge: Justering av Dynamik

Val av avtryckarlogik

>> Vaxlar mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik

Val av svetsprocess/driftlage

>> Vaxlar mellan MIG-, MMA- och bagluftmejslingslage

>> Lang tryckning for TIG-lage

Knapp for startvy

>> Vaxlar till standardsvetsvy/-lage

Knapp for svetsdata

>> Visar varaktighet, strom och spanning for den senaste svetsen
Knapp for installningsmeny

Knapp for gastest

>> Testar skyddsgasflodet och spolar ur gasslangen
Knapp for trddutmatning

>> Matar trad/rorelektroden framat (med ljusbagen slackt).
Huvuddisplay

>> Visar trédmatningshastighet, strom och/eller spanning (vad som visas beror pa vilken svetsprocess

som valts).

For att andra funktionslpanelens instéllningar och svetsparametrar, se "Manuell funktionspanel:
Installningar" nedanfor.

Sikerhetslas: Genom att trycka lange pa instéllningsrattarna 1 och 2 samtidigt kan enheten sékerhetslasas.
Detta férhindrar oavsiktlig svetsning och drift av enheten utan att behéva stinga av utrustningen. Las upp
enheten genom att trycka pa installningsrattarna 1 och 2 samtidigt i 2 sekunder.

3.2.1 MANUELL FUNKTIONSPANEL: INSTALLNINGAR

For att dppna och anvanda menyn Instéllningar:
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gk wbd =

Tryck pa menyknappen Instéllningar.

Véxla mellan menyalternativen genom att vrida pé kontrollratten.
Valj en menypost att justera genom att trycka pé kontrollknappen.
Justera parametervardet (eller annat instéllningsvarde) genom att vrida pa kontrollratten.

Stang instéliningsdialogen genom att trycka pa kontrollknappen igen.

@ Séallan anvénda installningsposter dr som standard (default) dolda. De éar tillgéngliga i den
avancerade instéliningsmenyn. For att ppna menyn avancerade instéliningar, tryck pa knappen
Instéllningar i cirka 5 sekunder.

Svetsparametrar, installningar och funktionsbeskrivningar

MIG-installningar

Parametrarna som listas hér ar tillgangliga for justering med MIG-processen.

Parameter

Gasforstromning

Gasefterstromning

Krypstartsniva

Touch Sense Ignition

Parametervarde

Min/Max =0...9,9s,step 0,1s
0=AV
Standard (Default) = auto

Min/Max =0...9,9s,step 0,1s
0=AV
Standard (Default) = auto

Min/Max =10...90 %, steg 1 %
Standard (Default) = auto

PAJAV
Standard (Default) = AV

Beskrivning

Gasforstromning. Svetsfunktion i vilken
skyddsgasen borjar fléda under en
tidsperiod innan ljusbdgen tants. Detta
sakerstaller att metallen inte kommer i
kontakt med luften nar svetsen paborjas.
Anvandaren staller in tidsperioden. Anvands
for alla metaller, men speciellt for rostfritt
stdl, aluminium och titan.

Gasefterstromning. Svetsfunktion i vilken
skyddsgasflodet fortgar efter det att
ljusbdgen slackts. Detta sdkerstaller att den
heta smaltan inte kommer i kontakt med
luften efter det att ljusbagen sléckts och pa
s& satt skyddas svetsen och dven
elektroden. Anvands for alla metaller.
Speciellt rostfritt stél och titan kraver langre
gasefterstromningstider.

Krypstartfunktionen definierar
trddmatningshastigheten innan ljusbagen
tands, dvs. innan trad/rorelektroden
kommer i kontakt med arbetsstycket. Nar
ljusbdgen tands, kopplas
trdédmatningshastigheten automatiskt 6ver
till den normala instéllda hastigheten.
Krypstartsfunktion &r alltid paslagen.

Med tandningsfunktionen Touch Sense
Ignition far man minimalt med sprut och en
stabiliserad ljusbage omedelbart efter
tdndningen.
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Kraterfylinad

- Kraterfyllnadstid

- Kraterfylinad
trddmatningshastighet

- Kraterfyllnadsspéanning

WEF-slutsteg

Dynamik

Efterstrom

Tradmatningshastighet min.

Tradmatningshast. max.

Spanning, min.

Spanning, max.

Fjarreglage, lage

Vattenkylenhet

Tradbackning

- Tradbackning, férdréjning

- Tradbackning, langd

PAJAV
Standard (Default) = AV

Min/Max =0,1...55s,steg0,1s
Standard (Default) =1,0 s

Min/Max = 0,5 ... 25 m/min

Steg: 0,05 (om
trddmatningshastighet < 5 m/min),
0,1 (om trddmatningshastighet >=
5 m/min)

Standard: (Default) 5 m/min

Min/Max = 8...60V, steg 0,1V
Standard (Default) =18 V

PAJAV
Standard (Default) = AV

Min/Max = -10,0 ... +10,0, steg 0,2
Standard (Default) = 0.

-30...+30, steg 1
Standard (Default) = O.

Min/Max = 0,5 ... 25 m/min, steg
0,1
Standard (Default) = 0,5 m/min

Min/Max = 0,5 ... 25 m/min, steg
0,1
Standard (Default) = 25 m/min

Min/Max = Enligt
svetsutrustningens
specifikationer, steg 0.1

Min/Max = Enligt
svetsutrustningens
specifikationer, steg 0.1

AV/Fjarr/Pistol
Standard (Default) = AV

AV/Auto/PA
Standard (Default) = AV

AV/PA

2..10 s, steg1
Standard (Default) =5 s

1..10cm, steg 1
Default =2 cm

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfylinadsfunktionen minskar
svetsstrommen/trédmatningshastigheten
vid slutet av svetsjobbet s§ att fylinaden av
kratern kan gdras med lagre stromniva.
Kraterfylladsnivan, spanningen och tiden
(endast i 2T-avtryckarlage) forinstélls av
anvandaren.

Slutstegsfunktionen hindrar
trad/rérelektroden att fastnai
kontaktmunstycket nar svetsningen
avslutas.

Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju
lagre varde, desto mjukare ljusbage och ju
hogre varde, desto grovre ljusbage.

Instéliningen av efterstréom paverkar
tradlangden vid avslutningen av
svetsningen Detta mojliggor ocksa optimal
trddlangd for start av nasta svetsning.

Min- och maxgranser for justering av
trddmatningshastighet.

Min- och maxgranser for justering av
svetsspanningen.

Om fjarreglage inte ar anslutet ar det har
valet inte tillgangligt.

OBS!: Denna instéllining paverkar inte och
paverkas inte av fjarreglage HR55.

Detta ar en automatisk
trddbackningsfunktion. Nar ljusbagen
sldcks dras traden tillbaka for ytterligare
sakerhet. Anvandaren kan andra
instaliningarna for fordréjning och 1angd pa
trddbackningen.
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Svetsdata, genomsnitt

Spanningsdisplaylage

Séker tradinmatning

Kabelkalibrering

Mellanmatarverk
(endast med X5 Wire Feeder
300/HD300)

TIG-svetsparametrar

Utan slope/Hel svets
Default = Utan slope

Terminalspanning/bagspanning
Standard (Default) = bagspénning

PAJAV
Standard (Default) = AV

Kalibrera/Avbryt

Mellanmatarverk modell | OFF
Default = OFF

Funktionen tillater anvandaren att andra hur
genomsnittliga svetsdata berdknas: med
eller utan slopefaser i boérjan och slutet av
svetsen.

Denna instalining paverkar berdkningen av
medelvardet for féljande: Svetsspanning
(terminal- och bagspanning), svetsstrom,
svetseffekt och tradmatningshastighet.

Detta avgor vad som visas pa
funktionspanelens display: pol- eller
bagspanning.

Na&r den ar PA och ljusbagen inte tands
matas trad/rorelektroden 5 cm. Nar den &r
AV matas trdd/rérelektroden 5 m.

Datum och tid for kalibreringsinformation
samt foregaende kalibrering visas ocksa.
Se "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa
sidan 110 for kabelkalibrering.

Om ett kompatibelt mellanmatarverk ar
anslutet valjer du mellanmatarverket i listan.
Kompatibla mellanmatarverk och Push-Pull-
svetspistoler:

SuperSnake GTX/GT02S (10 m, 15 m, 20 m,
25 m), Binzel PP401D, Binzel PP36D.

OBS!: Med SuperSnake GT02S-modeller
stdds endast motorsynkronisering.

De parametrar som anges hdr ar tillgangliga for justering vid TIG-metoden.

Parameter

Gasefterstromning

Strémgrans min.

Stromgrans max.

Vattenkylenhet

Parametervarde

0.0...30.0 s, steg 0.1
0,0 = OFF

Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,

steg 1
Standard (Default) = 10 A

Beskrivning

Svetsfunktion i vilken
skyddsgasflodet fortgar efter det
att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sé satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
metaller. Speciellt rostfritt stal och
titan kréver langre
gasefterstrémningstider.

Min- och maxgranser for
strémjustering

Min/Max =10 ... maskinstorlek A,

steg 1
Standard (Default) = 10 A

AV/Auto/PA
Default = OFF
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Installningar for MMA och mejsling

De parametrar som anges har ar tillgéngliga for justering med MMA-svetsning och mejsling.

Hot start Min/Max = -30 ... +30, steg 1 Svetsfunktion som anvander hégre
Standard (Default) = O. eller lagre svetsstrom i bérjan av
svetsningen. Under Hot start
andras strommen till normal
svetsstromsniva. Vardet for Hot
start paverkar stromniva och
varaktighet. Anvands for att
forhindra att elektroden fastnari

arbetsstycket.
VRD AV/12V[24V Spanningsreduktionsenheten
Standard (Default) = AV (VRD) minskar spanningen i den

dppna kretsen for att halla
spanningen under ett visst varde.

Strémgrans min. Min/Max = Maskinstorlek (A), steg 1 | Min- och maxgranser for
stromjustering

Strémgrans max. Min/Max = Maskinstorlek (A), steg 1

Allménna instéllningar

De parametrar som anges hér &r allmanna systeminstéliningar.

Svetsdata Min/Max =0...10 s, steg 1 Detta definierar hur lange
0=AvV svetsdata ska visas efter varje
Standard (Default) =5s svetsning.

Gasvakt OFF/ON Gasvakten forhindrar svetsning
Default = OFF utan skyddsgas. Denna instéllining

ar inte tillganglig om gasvakten inte
arinstallerat.

Display avstéangd (OFF) Min/Max =5 ... 120 min, steg 1 Inte tillgdnglig med MMA eller
Standard (Default) = 5 min. bagluftmejsling.
Datum Aktuellt datum Justera datum:

V&lj dag genom att trycka pa
knappen pé ratten

Justera dag genom att vrida pa
ratten (min/max = 1...28/29/30/31)
Valj manad genom att trycka pa
knappen pa ratten

Justera manad genom att vrida pa
ratten (min/max =1...12)

Valj &r genom att trycka pa knappen
pa ratten

Justera ar genom att vrida pa ratten
(min/max = 2000...2099)

Tryck pa kontrollknappen for att
avsluta justeringen.
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Tid

Tidraknare total

Tid raknat sedan

Aterstalla tidraknare

Sprak

Hjalp

Fellogg *

Info *

Programvaruversion *

Fabriksaterstéllining *

Aktuell tid

>>>
>>>

Aterstll
Tillgéngliga sprak
>>>

>>>

>>>

>>>

Aterstall/Avbryt
Standard (Default) = Avbryt

* Finns pd menyn avancerade instéllningar.

Justera tid:

Valj timme genom att trycka pa
knappen pa ratten

Justera timme genom att vrida pa
ratten (min/max = 0...23)

Valj minuter genom att trycka pa
knappen pa ratten

Justera minuter genom att vrida pa
ratten (min/max = 0...59)

Tryck pa kontrollknappen for att
avsluta justeringen.

Visar total ljusbagstid och
paslagningstid.

Detta visar total ljusbagtid och
paslagningstid sedan senaste
dterstaliningen.

Detta aterstaller tidsraknaren.

Displayen visar QR-koden for
snabb atkomst till Kemppi Userdoc
pa en mobil enhet.

Visar felkod, datum och tid och en
kort beskrivning av felet.

Visar trddmatarverkets
serienummer och den anslutna
stromkallan.

Visar programvarans
versionsnummer.

Detta gor att fabriksinstéllningarna
aterstalls helt.
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3.3 X5 AP/APC FUNKTIONSPANEL

X5 AP/APC funktionspanel (X5 FP 300 AP/APC) ingar i:

e X5 Wire Feeder 300 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD200 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD300 AP/APC.

X5 AP/APC trddmatarverk och funktionspanel har avancerade egenskaper och funktioner fér MIG-svetsning
med mdjlighet att anvanda X5 FastMig dven fér TIG- (DC) och MMA-svetsning samt mejsling.

1-MIG-processen &r tillgdnglig med Kemppis svetsprogram, samt med Wise- och MAX-funktioner och -
processer (tillval). Mer information finns i "Hur du skaffar svetsprogram" pa sidan 107.

Funktionspanel for X5 AP/APC

A HOME

“*s FOO03
Fe 1.0 mm M

+ Ar +18% CO,
Touch sense
Ignition T\ Crater fill
1 Wire feed
Upstore /7 | /et
Hotstart [\— ° °
|

Allmant

1. Vanster instéllningsratt
>> Justering och val

2. Hogerinstallningsratt
>> Justering och val
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Knapp for minneskanal

>> Genvag till val av minneskanal

>> Andrade svetsparametrar kan snabbt sparas i den aktiva minneskanalen genom att halla
minneskanalknappen intryckt i cirka 2 sekunder. Detta fungerar i alla vyer.

Knapp for Vymeny

>> Ange valav vy

>> Om du trycker lange pa knappen atergar du till startvyn, eller om du redan ar i startvyn, till den senast
anvanda vyn.

Knapp for svetsparametrar

>> Genvag till vyn Svetsparametrar

Val av vy

>> Andra vy genom att vrida pé& instéliningsratten (2)

>> Bekréafta dndringen genom att trycka pa kontrollknappen (2).

Sakerhetslas: Genom att trycka lange pé instéliningsrattarna 1 och 2 samtidigt kan enheten sikerhetslasas.
Detta férhindrar oavsiktlig svetsning och drift av enheten utan att behdva stanga av utrustningen. Las upp
enheten genom att trycka pd instéliningsrattarna 1 och 2 samtidigt i 2 sekunder.

Vyer (7)

ETTITOoOmMmMODO®>

®

Startvy

Weld Assist-vy

Vyn Minneskanaler

WPS-vy (tillgénglig med APC-modell)
WeldEye-vy (tillgdnglig med APC-modell)
Vy for svetsparametrar

Vy for svetshistorik

Vyn Systeminstallningar

WLAN-vy (tillgdnglig med APC-modell)

Vyn Info

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

3.3.1 AP/APC FUNKTIONSPANEL: STARTVY

X5 AP/APC-kontrollpanelen startvy &r ocksé den huvudsakliga svetsvyn.

© Kemppi

120 1920960 / 2612



X5 FastMi
V KEMPPI Bruksanvisni:gSt— SI\%

JuL

Ar +18% CO,

Touch sense
Ignition

[ Wire feed
Upslope f end step

Hot start

"\ Craterfill

Information om minneskanaler

Tillampade svetsparametrar och -funktioner

Tradmatningshastighet (MIG) eller svetsstrom (TIG, MMA, mejsling)

Aktiv svetsmetod

Tillampade enhetsinstéllningar (t.ex. fjarreglage eller mellanmatarverk)

Svetsspanning

>> Med 1-MIG-metoden visas finjustering av spanning

>> Med Wise/MAX-processerna visas en motsvarande Wise/MAX-parameterjustering.

7. Konfigurerbar funktion for installningsrattens hogra knapp

>> Definiera en genvag genom att trycka ner knappen pa hoger instaliningsratt i 3 sekunder. Valj sedan
genvéagsfunktionen fran listan over tillgangliga alternativ.

>> Nar genvagen har definierats kan du anvanda den genom trycka kort pa den hogra instélliningsratt i
startvyn.

Aktiv anvandare

Aktivt metodlage.

>0 PN

©

Kontrollknappen fungerar i startvyn
Vanster installningsratt:

e Manuell MIG/MAG: Justering av trddmatningshastighet

e 1-MIG: Justering av tr&dmatningshastighet

e PulsMIG: Justering av tradmatningshastighet

« DubbelPuls MIG: Justering av trddmatningshastigheten och vaxling mellan pulsnivaer med knappen pa
installningsratten

o TIG/MMA: Justering av svetsstrém

* Mejsling: Stromjustering.

Hoger installningsratt:

e Manuell MIG/MAG: Justering av svetsspanning

« 1-MIG: Fininstallning av svetsspanning eller Wise/MAX-parameterjustering

e PulsMIG: Fininstallning av svetsspanning eller Wise/MAX-parameterjustering
¢ DPulsMIG: Fininstallning av svetsspanning

¢ MMA: Justering av dynamik.
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Nér Wise-funktioner, Wise- eller MAX-processer ar aktiverade kan instaliningsrattens funktioner i
startvyn och/eller under svetsning skilja sig frén ovanstdende. Fér mer information om dessa
funktioner och processer, se "Ytterligare vagledning fér funktioner och egenskaper” pa sidan 151.

Visning av svetsdata under svetsning

WELDING...

2T rc 24.1V
00:00:10 1 91 A Term:;al 24.1v

3.3.2 AP/APC FUNKTIONSPANEL: WELD ASSIST

Weld Assist ar tillgénglig med X5 Wire Feeder AP/APC.

Weld Assist &r en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av
Onskade parametrar.

| Weld Assist gors valen med hjalp av de tva instéliningsrattarna.

Sa har anvander du Weld Assist vid MIG/MAG-svetsning:

Information om valt svetsprogram, inklusive tillsatsmaterial och vald skyddsgas, visas och anvédnds
som grund | Weld Assist. Vid behov kan svetsprogrammet dndras innan du gar vidare genom att
vélja "Andra svetsprogram”.

Om det valda svetsprogrammet (pa den aktiva minneskanalen) inte stéds av Weld Assist, far
anvéndaren vdgledningen i byte av svetsprogram.

For att starta gar du till vyn Weld Assist och viljer “N3sta” genom att trycka pé knappen pa
installningsratten.

X WELD AssIsT

Ve

WELD ASSIST

Fo01
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Valj:

>> Typ av svetsfog: stumfog/hérnfog/kantfog/dverlappsfog/T-fog/rérfog/ror + platfog.
>> Svetslage: PA/PB/PC/PD/PE/PF /PG

>> Plattjockleken (1-10 mm). OBS!: (I 1age PG ar den maximala plattjockleken 3 mm.
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/ WELD ASSIST A WELD ASSIST A WELD ASSIST

n <3 7 (7 S

~— -

2

Joint type

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Weld Assist ger dig en rekommendation for dessa svetsparametrar:

>> Svetsprocess

>> Tradmatningshastighet

>> Gasflode

>> Framforingshastighet

>> Separata varden for rot- och fylinadsstrangar (i tillampliga fall).

Spara Weld Assist-rekommendationen for svetsinstallningar genom att vélja "Spara”.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED

paol
1-MIG

iﬂ) 15 L/min
w18 cm/min
110+

286 A 33.7V

® SAVE

Valj minneskanalplats for att spara.

Nar minneskanalen har sparats kan den anvandas genom att valja Anvanda i Weld Assist, eller vid ett
senare tillfélle i vyn Minneskanaler.

De svetsparametrar som skapats med Weld Assist kan fortfarande justeras som vanligt.

Tips: Du kan g4 tillbaka steg for steg i Weld Assist genom att trycka pé instaliningsrattens vanstra
knapp.

3.3.3 AP/APC FUNKTIONSPANEL: KANALER

Minneskanalsvyn kan nés antingen genom att vélja vyn i panelen eller genom att trycka p& den fysiska

genvagsknappen till minneskanaler ovanfdr displayen (se "X5 AP/APC funktionspanel” pa sidan 119 fér mer
information).
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Antalet tillgéngliga minneskanaler varierar mellan olika metodlagen: Mig (100 kanaler), TIG (10 kanaler),
MMA (10 kanaler) och bagluftmejsling (10 kanaler).

—~  Det metodldge som har stéllts in i funktionspanelens bestdmmer fér vilken svetsmetod
minneskanalerna visas.

() CHANNELS

Fe 1.6 mm
Ar +18% CO3

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

~
QO ACTIONS
=

Byte av minneskanal

Vrid den hogra instaliningsratten for att markera énskad minneskanal. Den markerade minneskanalen
aktiveras automatiskt.

Hantering av minneskanaler
Minneskanalerna hanteras via menyn i\tgérder.

G4 till menyn Atgarder genom att trycka p& hoger installningsratt.
Vrid den hogra installningsratten for att markera énskad minneskanal.
Valj tgard genom att trycka pa héger instéllningsratt.

Gor ytterligare val efter behov.

Tillgdngliga atgarder ar:

e Spara andringar: Spara dndringar i den valda kanalen
e Spara som: Spara de aktuella installningarna i en annan kanal
« Byt namn: Byt namn pé& kanalen
e Tabort: Ta bort den valda kanalen
« Linka till WPS: Lanka den valda kanalen till en svets pa ett digitalt svetsdatablad (dWPS). (Tillval.
WPS-funktionen ar tillganglig med X5 Wire Feeder APC.)
« Skapa kanal: Skapa en ny kanal baserat pa svetsprogram
>> Endast MIG: Svetsprogram kan filtreras efter grundmaterial, tillsatsmaterial, traddiameter, skyddsgas
och process. Mer information finns i "AP/APC funktionspanel: Anvéndning av svetsprogram" pa sidan
148.
« Skapa fran program: Skapa nya kanaler baserat pé alla oanvinda svetsprogram som &r tillgingliga
(endast i MIG-lage)
« Ta bort alla: Ta bort alla kanaler.
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Det sneda kanalnumret i 6vre vanstra hdrnet av kanalvalet anger att de installda svetsparametrarna skiljer
sig frdn de parametrar som &r sparade pa den aktiva minneskanalen:

FOO03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO,

Tips: Andrade svetsparametrar kan snabbt sparas p& den aktiva minneskanalen genom att hélla
minneskanalknappen intryckt i cirka 2 sekunder. Detta fungerari alla vyer.

3.3.4 APC FUNKTIONSPANEL: WPS-VYN

Anvéndningen av digital WPS (svetsdatablad, dWPS) och WeldEye molntjédnst krdver X5 tradmatarverk
APC-modell och en giltig Kemppi WeldEye-prenumeration med modulen Welding Procedures. X5-
utrustningen innehéller en Idnk som du kan anvénda for att registrera dig for en gratis provperiod, samt en
gratis provversion av WeldEye ArcVision. Fér mer information om WeldEye, se eller kontakta
din Kemppi-&terférséljare.

For att borja anvanda funktionen for digital WPS méste utrustningen vara ansluten till internet via den
inbyggda tradlésa anslutningen (WLAN). Se vidare "Tradlés anslutning (WLAN)" pa sidan 160 for
instruktioner.

Registrering for provperiod

X5 FastMig med APC tradmatarverk levereras forinstallerat med en testlicens for WeldEye Welding
Procedures-modulen. Provlicensen kan aktiveras genom att folja dessa steg:

P& X5 APC funktionspanel gar du till vyn WPS.

Anvand en QR-kodl3sare pa din mobila enhet for att 6ppna WeldEye-webblanken eller navigera till
https://register.weldeye.io/weldeye i din webblasare.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Slutfér registreringsprocessen enligt instruktionerna pa registreringssidan.

Du kommer att behéva fylla i serienumret och den fyrsiffriga sdkerhetskoden for din X5-stromkalla.
Dessa uppgifter hittar du pa strémkéllans markskyit.

Den kostnadsfria testregistreringen inkluderar bade WeldEye Welding Procedures-modulen och
WeldEye ArcVision-modulen.
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Anvanda dWPS

Vyn WPS visar de digitala WPS:erna med en eller flera svetsstrangar tilldelad svetsaren eller svetsstationen
i Kemppi WeldEye molntjanst.

S& hér borjar du anvanda ett digitalt svetsdatablad:

Valj 6nskad dWPS for att visa och vélja en svetsstrang genom att vrida pa hoger instélliningsratt och
trycka pa installningsrattens hogra knapp.

Om ett digitalt svetsdatablad och en svetsstréng tidigare har kopplats till den aktiva minneskanalen
Sppnas vyn WPS direkt mot denna WPS. Fér att 6ppna listan 6ver tillgdngliga dWPS viljer du "Andra
WPS”.

Vilj 6nskad svetsstrang pé det digitala svetsdatabladet genom att vrida pa hoger instaliningsratt.
Oppna menyn Atgérder genom att trycka pa instaliningsrattens hogra knapp.

CHANGE WPS S O ACTIONS
= 7

>> Den lankade minneskanalen som ar installd som standard markeras (i ljusare blatt) for varje
svetsstrang.
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Om en minneskanal redan har kopplats till svetsstrangen kan du aktivera den valda svetsstrangen och
standardminneskanalen genom att vdlja "Aktivera”.

QW

O  seect

Om en minneskanal inte har lankats till svetsstrangen tidigare kan du lanka svetsstrangen till en befintlig
minneskanal ("Valj lankad kanal”).

En minneskanal kan ocks4 kopplas till en svetsstrdng p4 ett digitalt svetsdatablad via vyn
Minneskanaler genom att vélja “Lénka till WPS” i minneskanalens atgardsmeny.

Nar en svetsstrang pé ett digitalt svetsdatablad aktiveras viljs den standardminneskanal som &r kopplad till
strangen automatiskt. Det har kan dven ses i Startvyn och pé skdrmen under svetsning.

Svetsparametrarna kan fortfarande justeras manuellt, men justeringsomradena som har definierats pa den
aktiva WPS:en visas pa skdrmen (1). Om du justerar svetsparametrarna utanfér WPS-justeringsomradet
visar funktionspanelen en varning (2) pa skdrmen:

A HOME

STT T A001

H 7 * AlMg5 1.0 mm

oy S Ar

W ExacT wps copy«1

2T

[

4 10.0-12.0&

/

S
s
S

*’ [ 4
94~ -16

SHORTCUT

Den aktiva WPS:en kan inaktiveras genom att valja “Sluta anvanda” i WPS:ens meny for
svetsstrangatgarder.

Fler funktionsbeskrivningar hér:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa sidan 161
>> "WeldEye ArcVision" pa sidan 162
>> "WeldEye" pa sidan 162
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3.3.5 APC FUNKTIONSPANEL: WELDEYE

®

WELDEYE

Detta kapitel handlar om den valfria WeldEye-funktionen i X5 APC trddmatarverk.

For att anvdnda denna WeldEye-funktion och molintjanst krdvs en uppdaterad X5 FastMig-utrustning och en
giltig prenumeration pa Kemppi WeldEye Quality Management. Fér mer information om WeldEye, se
eller kontakta din Kemppi-aterférséljare.

Den inbyggda WeldEye-funktionen samlar in och stréngar svetsdata och héller dem synkroniserade mellan
svetsutrustningen och WeldEye-molntjansten. WeldEye-molntjansten kan nds med hjalp av en stationar
dator och en webblasare.

For att kunna anvanda WeldEye-funktionen maste utrustningen vara ansluten till internet via den inbyggda
tradl6sa anslutningen (WLAN). Se vidare "Tradl6s anslutning (WLAN)" pa sidan 160 for instruktioner.

Svetsutrustningen maste ocksa Iaggas till i ditt WeldEye-konto i WeldEye-molntjdnsten. N&r utrustningen ar
ansluten till internet och har lagts till i WeldEye loggar utrustningen automatiskt in i WeldEye. Mer
information om hur du anvander WeldEye-molntjansten finns i WeldEye-dokumentationen for din
organisations WeldEye-molntjanst.

Valen i WeldEye-vyn gérs i forvdg fér den aktuella svetsen eller det aktuella arbetet. Svetsdata
sparas sedan tillsammans med dessa val i WeldEye-molntjdnsten efter att arbetet har slutférts.

Om svetsutrustningen forlorar internetansiutningen under arbetet sparas svetsdata lokalt och
synkroniseras med WeldEyes mointjdnst nar anslutningen har terstallts.

Om WPS som anges i det valda arbetsordern &r specificerat for ett annat svetsldge (t.ex. TIG) &n det
som fér ndrvarande &r valt (t.ex. MIG), visas detta i WeldEye-vyn som en rekommendation om byte
av svetsldge. Dessutom &r den WPS som avses inte tillganglig i WPS-valsmenyn forrén svetslaget
&ndras s4 att det motsvarar WPS-processen.

WeldEye &r en mycket konfigurerbar programvara for hantering av svetsar. Beroende pd
instéliningarna for din WeldEye-mointjénst kan vissa av de attribut eller funktioner som nédmns har
vara inaktiverade eller inte anvdndas i din organisation. Kontakta din WeldEye-administratér for mer
information.

Vilja svetsare

| WeldEye-vyn kan du valja svetsare for det aktuella svetsarbetet. Svetsarna ar fordefinierade i WeldEyes
molntjanst.
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Ga till WeldEye-vyn och vilj "Svetsare” genom att vrida och trycka pé hoger instaliningsratt.

& WELDEYE

Working

Select
Select

Select
Select

Select

o
S O  SELECT

Vlj ditt namn pé listan.

®

WELDER

@ Welder A

SELECT

Om ditt namn inte finns med p4 listan kan du |ata svetsaren vara omarkerad (okand).

WeldEyes svetsarval &r inte kopplat till anvdndarvalet i enhetens installiningar.

Vilja status

Svetsarens status kan ocksa rapporteras i WeldEye-vyn. Detta anvands framst for att rapportera nar sjalva
svetsningen tillfalligt har avbrutits, vanligtvis p& grund av underhéll eller av ndgon annan anledning.
Statusalternativen (orsakskoder) specificeras i WeldEye-molntjansten.

Som standard ar statusen inte definierad, vilket indikeras av texten "Odefinierad”.

Valj "Status” i WeldEye-vyn genom att vrida och trycka pa den hégra instéliningsratten.
Vilj status frdn menyn.

Nar svetsningen paborjas aterstélls statusen automatiskt till odefinierad.

Val av arbetsorder och svets

| WeldEye-vyn kan du valja digitala arbetsorder som tilldelats dig i Kemppi WeldEye-molntjansten.
Funktionen for arbetsorder ar aktiverad som standard.
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Om anvéndningen av arbetsorder har inaktiverats i WeldEye-instéliningarna véljs svetsar direkt frén
en lista (kategoriserad efter projekt och/eller svetslistor) och svetsspecifik svetsfiltrering tilldmpas
inte.

| WeldEye-vyn viljer du "Arbetsorder” genom att vrida och trycka pa héger instélliningsratt.

Vilj en arbetsorder fran listan.

WORK ORDERS

@ No work order

GAS PIPE PROJECT

1033 L093415 > Small pipe

1034 D098463 > Big pipe

SELECT

Om arbetsordern innehaller mer &n en svets eller svetsstrang véljer du dven den specifika svets eller
svetsstrdng som ska svetsas.

WELDS
Selected work order

1033 L093415 > Small pipe

GAS PIPE PROJECT > L093415 > SMALL PIPE

1

V2

SELECT

Svetsarna och svetsstrangarna i arbetsordern kan ha digitala WPS:er (svetsdatablad) kopplade till sig. Nar
en arbetsorder viljs och den innehaller en WPS eller WPS:er visas en rad med WPS:er i WeldEye-vyn.

En digital WPS kan innehdlla ett eller flera krav eller rekommendationer for svetsarens kvalifikationer
och det tillsatsmaterial och den gas som ska anvédndas. Om svetsaren eller de valda materialen inte
uppfyller kriterierna i arbetsordern indikeras detta med en varningssymbol.

Tillampning av digital WPS

Om den valda svetsen pa arbetsordern innehéller en digital WPS som redan har lankats till en minneskanal,
aktiveras minneskanalen automatiskt. Mer information om digitala WPS:er p& X5-utrustning finns i "APC
funktionspanel: WPS-vyn" pa sidan 125.

Om anvéndaren p& enhetsnivg dndras i enhetens instéllningar dndras &dven de sparade
minneskanalerna. Darfér maste den digitala WPS-Iankningen med minneskanaler uppréttas separat
for varje anvéndare pd enhetsniva.
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Om ingen WPS &r vald kan du g4 till WPS-raden i WeldEye-vyn och vélja en tillganglig WPS.
Det gar ocksa att lanka eller lanka om WPS direkt frdn WeldEye-vyn. For att Idnka eller aterlanka WPS:

| WeldEye-vyn véljer du svets och svetsstrang under WPS-raden genom att vrida och trycka pa héger
installningsratt.

& WELDEYE

WELD STATUS

@ wes WPS 131-BW-1

=) Pass [_Root & §

@ ACTIvE WPS VIEW

Select
Select

Select

-
S O  SsELECT

I menyn som dppnas valjer du den svetsstrang och WPS-lIankning som du vill redigera.

& WELDEYE

@D wes 131-BW-1

SELECT PASS

cmm ()

~

< O AcTIONS

Oppna atgdrdsmenyn och vilj “Lank till kanal”.

& WELDEYE

@D wes 131-BW-1
SELECT PASS

cemm ()

Fill

Link to channel é)

O AcTIONS
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| listan dver minneskanaler valjer du den minneskanal som du vill lAnka WPS:en till.

>> Om det behovs valjer du “Filtrera kanallista” for att filtrera minneskanaler baserat pa WPS-
specifikationerna.

SELECT

Du kan komma at valet av svetsstrang for den aktiva WPS:en genom att vélja svetsstrangsraden i WeldEye-
vyn. | urvalsdialogen som 6ppnas listas alla svetsstrangar och var och en av dem kan lankas till en
minneskanal.

Nar en WPS &r lankad till en minneskanal anvands den kanalen automatiskt.

Ange materialinformation

| den nedre delen av WeldEye-vyn visas information om tillsatstrddsmaterialet och gasen, inklusive
satsidentifiering (om och nér s kravs).

Materialinformationen som fylls i WeldEye-vyn ska alltid stimma dverens med det tillsatsmaterial
och den gas som anvénds vid svetsningen (dvs. det som finns installerat i svetsutrustningen).

En digital WPS kan innehalla flera rekommendationer for tillsatsmaterial och gaser. Du kan
kontrollera och dndra de rekommenderade materialen i WeldEye-vyn.

En digital WPS kan innehalla ett eller flera krav eller rekommendationer fér svetsarens kvalifikationer
och/eller det tillsatsmaterial och den gas som ska anvdndas. Om svetsaren eller de valda materialen
inte uppfyller kriterierna indikeras detta med en varningssymbol.

Vil tillsatsmaterial och gas i motsvarande menyer genom att vrida och trycka pa den hégra
installningsratten.

& WELDEYE
FILLER MATERIAL
[=] Pass [ Root |
° ACTIVE WPS VIEW WPS RECOMMENDATION

=== @ Steel core @ 1.1mm

@ Filler material Select :

Select

Select

Select

Select

S O  SELECT 3 SELECT
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Vilj eller ange dven batchinformation om sa krdvs med den hdgra installningsratten.

>> Ett virtuellt tangentbord anvands for att manuellt mata in identifieringen av tillsatsen eller gasen, om
deninte redan finns i listan. N&r satsidentifieringsinformationen har angetts for forsta gangen blir den
tillganglig som ett forifylit listalternativ for senare anvandning.

Filler batch
number

N\, 123456789

SELECT

Se till att det valda tillsatsmaterialet och gasen ar installerade och klara fér svetsning.

Vilja arbetsstycke

Aven informationen om arbetsstycket kan anvéndas och sparas i WeldEye. Om den har funktionen &r
aktiverad i installningarna for WeldEye-molntjansten ar valet av arbetsstycke tillgangligt i WeldEye-vyn.

& WELDEVE

Enter
Enter
Enter

Piece 2 batch Enter :

Enter

Enter

~
¢ O seEct
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Vilj arbetsstycke genom att vrida och trycka pa den hogra instaliningsratten.

Ange information om arbetsstycket genom att anvanda det virtuella tangentbordet med den hogra
installningsratten.

(-

Piece

\, ABCDEFG

SELECT

Slutfora arbetet

Nar ett arbete (arbetsorder, svets, svetsstrang) har slutforts kan det bekraftas i svetsstatusvyn som
dppnas direkt efter att en svets har slutférts. Den har vyn ersatter ocksa standardvyn for svetsdata i
WeldEye-anvandning.

Om arbetet inte har markerats som slutfért direkt efter att svetsen har avslutats kan det ocksa goras i
WeldEye-vyn:

Ga till det arbete som du har avslutat och valj "Svetsstatus” genom att vrida och trycka pa héger
installningsratt.

| dialogrutan for svetsstatus valjer du "Gor klart strang”, “Gor klart svets” eller "Gor klart arbetsorder”,
beroende pa vilket arbetssteg du haller pa att avsluta.

WELD STATUS WELD STATUS WELD STATUS

1033 L093415 > Small pipe 10331093415 > Small pipe 1033 L093415 > Small pipe

4 Va I a4

SRS AT A,
( COMPLETE PASS #1 ) ( COMPLETE WELD ) ( COMPLETE WORK ORDER )

™ 9, 110 A HEATINPUT
00:38 147 173V 0.62 7% PASS #1 ¥12:19 WELD COMPLETED
14.3.2025 10:19:47
v HEAT INPUT Welder 1
a5 |omz| | 060 mn 0.62 an

PASS #1 v o12:19

~ ~ -
S O SETLENGTH C O  SELECT S O SELECT

Nar du har slutfort ett svetsstrang kan svetsens langd anges i svetsstatusvyn genom att valja
langdsymbolen och ”Stéll in 1angd” med hdger installiningsratt.
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<= Weld length

~100mm

——
\ {0 SET LENGTH

Aven om alla enskilda svetsar &r markerade som slutférda méste sjélva arbetsordern ocks3 slutféras
i WeldEye-vyn.
Det &r majligt att markera svetsar och arbetsorder som slutférda &ven om de skulle innehélla

ofullstandiga svetsstrangar och/eller svetsar. Se till att allt svetsarbete har slutférts enligt kraven
innan du slutfér svetsar eller arbetsorder i WeldEye.

Fler beskrivningar av relaterade funktioner finns héar:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa sidan 161
>> "WeldEye ArcVision" pa sidan 162

>> "WeldEye" pa sidan 162

>> "WeldEye med DCM" pd sidan 163

3.3.6 AP/APC FUNKTIONSPANEL: SVETSPARAMETRAR

| vyn Svetsparametrar finns en start- och stoppkurva som du kan anvanda for att se och justera de
viktigaste parametrarna for svetsning. Nederst i vyn visas de justeringar som ar tillgangliga for den valda
svetsmetoden. Valet av svetsmetod baseras pa den aktiva minneskanalen och dess instéllningar.

Ménga svetsparametrar ér specifika for en viss svetsprocess och ar synliga och tillgéngliga for
justering i enlighet med den.

© Kemppi 1920960 /2612



X5 FastMi
V KEMPPI Bruksanvisni:gSt— SI\%

WELDING
7™ pARAMETERS

M Hot Start ON
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Justera svetsparametrarna

Vrid den hogra installningsratten for att markera 6énskad svetsparameter.
Tryck p& den hdgra instaliningsratten for att valja svetsparameter att justera.
Vrid den hogra instéallningsratten for att justera svetsparametervarde.

>> Se dven tabellen med svetsparametrar nedan for mer information, beroende pa vilken parameter som
ska justeras.

Bekrafta det nya vardet/valet och sting justeringsvyn genom att trycka pa héger kontrollknapp.

Spara svetsparametrar for senare anvandning

En arbetskanal skapas automatiskt for de andrade svetsparametrarna. For att spara de installda
svetsparametrarna i en minneskanal, gor ett av foljande:

e Snabbalternativ for aktiv kanal: H&ll genvagsknappen for kanaler intryckt i cirka 2 sekunder.
>> Detta sparar parameterinstéliningarna pa den nu aktiva kanalen och ersatter de tidigare
parameterinstallningarna.
« Alternativ via kanalvyn: Ga till kanalvyn och spara parameterinstéliningarna i en ny kanal
>> Se "AP/APC funktionspanel: Kanaler" pa sidan 123 for mer information.

Svetsparametrar och funktionsbeskrivningar

Manuell MIG- och 1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hér ar tillgangliga fér justeringar med manuell MIG- och 1-MIG-processerna.

Parameter Parametervarde Beskrivning

Process MIG, 1-MIG, Puls, DPuls, Detta val av MIG-svetsprocess beror pa det
WiseRoot+, WiseThin+, MAX aktiva svetsprogrammet samt den
Cool, MAX Speed, MAX utrustningstyp som anvands.
Position Fér mer information om dvriga processer,

se "Ytterligare vagledning for funktioner
och egenskaper" pa sidan 151.

© Kemppi 1920960 /2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Bruksanvisning - SV

Avtryckarlogik

Cykeltimer

- Cykelbagtid

- Cykelpaus

- Cykelpaustid

Gasforstromningstid

Krypstart

Touch Sense Ignition

Tradmatningshastighet

Tradmatningshastighet min.

Tradmatningshast. max.

Spanning

2T, 4T
ON/OFF
Default = OFF
0.0...60,0s
Default=2.0s
ON/OFF
Default = OFF

0.1...3,0s,steg0,1s
Default =0,1s

0.0...9,9 s, Auto, stegom 0,1
0,0=AV

10-90 %, Auto, stegom 1

AUTO/ON/OFF

0.50 ... 25,0 m/min, steg om
0,05 eller 0,1

Standard (Default) = 5,00
m/min

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg
om 0,1
Standard (Default) = 0,5 m/min

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg
omO0,1
Standard (Default) = 25 m/min

Min/Max = Enligt
svetsutrustningens
specifikationer, steg 0.1

Svetspistoler kan ha flera alternativa
avtryckarlagen (avtryckarlogik). De
vanligaste ar 2T och 4T. |1 2T-1age héller du
in avtryckaren medan du svetsar. | 4T-1age
trycker du in och slapper avtryckaren for att
starta eller avsluta svetsningen. Mer
information finns i "Funktioner for
avtryckarlogik" pa sidan 151.

Cykeltimer &r en svetsfunktion som
automatiskt genererar en svets eller svetsar
med fordefinierad varaktighet.

Mer information finns i "Cykeltimer" pa
sidan 167.

Svetsfunktion i vilken skyddsgasen borjar
floéda under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sakerstaller att materialet inte
kommer i kontakt med luften nar svetsen
paborjas. Svetsaren stéller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men speciellt for
rostfritt stal och titan.

Krypstartfunktionen definierar
trdédmatningshastigheten innan ljusbagen
tands, dvs. innan tillsatsmaterialet kommer i
kontakt med arbetsstycket. Nar ljusbagen
tands, kopplas trddmatningshastigheten
automatiskt dver till den installda
hastigheten. Krypstartsfunktion ar alltid
paslagen.

Med tandningsfunktionen Touch Sense

Ignition (TSI) f&r man minimalt med sprut
och en stabiliserad ljusbdge omedelbart
efter tandningen.

Justering av tradmatningshastighet Nar
trdédmatningshastigheten ar mindre &n 5
m/min ar justeringssteget 0,05 och nar
trddmatningshastigheten ar 5 m/min eller
mer ar justeringssteget 0,1.

Min- och maxgranser for justering av
trdédmatningshastighet.

Svetsspanningsjustering och min- och
maxgranser for svetsspanningsjusteringen.
Dessa parametrar ar endast tillgangliga for
justering vid MIG. Vid 1-MIG bestdms
spanningen av svetsprogrammet.
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Dynamik

Kraterfylinad

- Kraterfyllnadstid

- Kraterfyllnad
trddmatningshastighet

- Kraterfyllnadsspéanning

Efterstrom

WE-slutsteg

Gasefterstromning

1-MIG-svetsparametrar

-10.0 ... +10,0, stegom 0,2
Default =0

ON/OFF

0.0...10,0 s, Auto, stegom 0,1
Default =1,0s

0.5 ... 25,0 m/min, Auto, steg
om 0,05 eller 01
Standard (Default) = 5 m/min

400 A:8...45V, Auto
500A:8...50V, Auto
Steg 0,1V

Standard (Default) =18 V

-30...+30

OFF/ON
Default = OFF

0.0...9,9s, Auto, stegom 0,1
0,0 = OFF

Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju
lagre varde, desto mjukare ljusbage och ju
hogre varde, desto grovre ljusbage.

(Inte tillgangligt med WiseRoot+, MAX Cool
och MAX Speed.)

Na&r du svetsar med hog svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfylinadsfunktionen minskar
svetsstrommen/tradmatningshastigheten
vid slutet av svetsen sd att fylinaden av
kratern kan goras med lagre stromniva. Med
manuell MIG-process forinstalls
kraterfylinadens varaktighet,
trddmatningshastigheten och spanningen
av anvandaren.

Nar trddmatningshastigheten ar mindre an
5 m/min &r justeringssteget 0,05 och nar
trdédmatningshastigheten ar 5 m/min eller
mer ar justeringssteget 0,1.

Mer information finns i "Funktioner fér hot
start och kraterfyllnad" pa sidan 152.
FOrandra processer hanvisas till
parametertabellerna nedan.

Instélining av efterstrom paverkar
traddlangden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att férhindra
att tréden stannar for ndra smaltbadet.
Detta mojliggdr ocksa optimal tradlangd for
start av nasta svetsning.

Slutstegsfunktionen férhindrar att
tillsatsmaterialet fastnari
kontaktmunstycket nar svetsningen
avslutas.

Svetsfunktion i vilken skyddsgasflddet
fortgar efter det att ljusbdgen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan inte
kommer i kontakt med luften efter det att
ljusbagen slackts och pa s& satt skyddas
svetsen och dven elektroden. Anvands for
alla material. Speciellt rostfritt stal och titan
kraver langre gasefterstromningstider.

De parametrar som anges har &r tillgangliga for justering vid 1-MIG-processen.

Parameter

Parametervarde

Beskrivning
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Avtryckarlogik

Upslope

- Upslope startniva

- Upslope, tid

Hot start

- Hot start, niva

- Hot start fininstallning

—Hot start, tid

- Hot start Slope-tid

Wise-funktion

Fininstallning

2T, 4T, Powerlog (2 nivéer eller
3 nivéer)

ON/OFF

10...100 %, Auto, steg om 1
Default = 50

0.1...5s, Auto, stegom 0,1
Default = 0.10

ON/OFF

-50 ... + 200 %, Auto, stegom 1
Default = 40

-10,0 ... +10,0, stegom 0,1
Default = 0,0

0,1...9,9s, Auto, stegom 0,1
Default=1,2s

0,0..10,0s,steg0,1s
Default =0,0s

Ingen, WiseFusion,
WisePenetration, WiseSteel

Exempel: -10.0... +10,0 V *
Steg 0,1V

Svetspistoler kan ha flera alternativa
avtryckarlagen (avtryckarlogik). De
vanligaste ar 2T och 4T. |1 2T-1age héller du
in avtryckaren medan du svetsar. | 4T-1age
trycker du in och slapper avtryckaren for att
starta eller avsluta svetsningen.

Observera att om du aktiverar Powerlog
Oppnas fler Powerlog-installningar i vyn
Svetsparametrar.

Mer information finns i "Funktioner for
avtryckarlogik" pa sidan 151.

Upslope ar en svetsfunktion som
bestammer under vilken tid svetsstrommen
gradvis okar till dnskad svetsstromsniva i
borjan av svetsningen. Startniva och tid for
upslope stélls in av anvandaren.

Svetsfunktion som anvénder hogre eller
lagre trddmatningshastighet och
svetsstrom i bdrjan av svetsningen. Efter
tidsperioden fér Hot start andras strommen
till installd svetsstrom. Detta underlattar
svetsstarten speciellt i aluminiummaterial.
Justeringen av Hot start Slope-tid staller in
6vergangstiden fran Hot start-fasen till den
normala nivan pa svetsstrommen.

Nivan och tiden for Hot start kan endast
stélls ini 2T avtryckarlogik.

Hot start fininstallning (spanning) ar
justerbar med processerna 1-MIG, Puls MIG,
DPulse, WiseThin+ och MAX Speed.

Mer information finns i "Funktioner fér hot
start och kraterfylinad" pa sidan 152.

Nar detta alternativ valjs 6ppnas en lista
over tillgangliga Wisefunktioner. Fér mer
information om dessa funktioner och
processer, se "Ytterligare vagledning for
funktioner och egenskaper" pa sidan 151.
(Inte tillgangligt med WiseRoot+,
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed och MAX
Position.)

Finjustering av svetsspanningen.
* Spanningsintervallet for finjustering
definieras av det aktiva svetsprogrammet.
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Kraterfylinad

- Kraterfylinad startnivé

- Kraterfyllnadstid

- Kraterfylinad slutniva

- Kraterfylinadstid slutniva

- Fininstallning av kraterfyllnad

Strom

Puls/DPuls-svetsparametrar

OFF/ON/TIMER

10 ...150 %, Auto, stegom 1
Default = 100

0,1...10,0 s, Auto, stegom 0,1
Default=1,0s

10 ...150 %, Auto, stegom 1
Default = 30

OFF ...10,0 s, stegom 0.1
Default = OFF

-10,0 ... +10,0, steg 0,1
Default = 0,0

10 ... maskinstorlek A, steg om 1
Default = 50 A

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfylinadsfunktionen minskar
svetsstrommen/trédmatningshastigheten
vid slutet av svetsen s att fylinaden av
kratern kan gdras med lagre stromniva.
Kraterfyllnadens timeralternativ ar endast
tillgangligti 4T-avtryckarlogik. Det gor det
mojligt att stalla in en fast varaktighet for
slutnivan.

Fininstallning av kraterfyllnad (spanning) ar
justerbar med processerna 1-MIG, Puls,
DPulse, WiseThin+ och MaxSpeed.

Mer information finns i "Funktioner for hot
start och kraterfyllnad" pa sidan 152.

Justering av svetsstromjustering med
endast WisePenetration+.

Utdver manuell MIG- och 1-MIG-svetsparametrarna kan dven de parametrar som listas har justeras néar
en X5-pulsstrémkaélla &r ansluten. DPulse = Dubbelpulsprocess

Parameter

Pulsstrom %

DPulse-férhallande

DPulse-frekvens

DPuls-niva 1.
Tradmatningshastighet

DPuls-niva 1. Fininstélining

DPuls-niva 1. Dynamik

Parametervarde

-10... +15 %, stegom 1

10...90 %, stegom 1

0.4...8,0 Hz, Auto, stegom 0,1

0.50 ... 25,0 m/min, steg om 0,05

eller 0,1

-10 ... +10, stegom 1

-10.0 ... +10,0, stegom 0,2
Default = 0

Beskrivning

Pulsstrommen fininstalls i
forhallande till strommen vid Puls
och DPuls.

Detta justerar
dubbelpulstidprocenten, dvs. hur
l&ng dubbelpulsen ar pa den forsta
pulsnivan. Den andra pulsnivan
bestams i férhallande till den forsta
nivainstaliningen.

Detta justerar
dubbelpulsfrekvensen. Hur Iang tid
det tar fran det att 1:a nivan startar
tills 2:a nivan slutar.

Trddmatningshastighet pa forsta
dubbelpulsniva (och
min./max.varden for
trddmatningshastighet).

Nér trddmatningshastigheten ar
mindre an 5 m/min ar
justeringssteget 0,05 och nar
trddmatningshastigheten ar 5
m/min eller mer ar justeringssteget
0,1.

Finjustering av svetsspanningen.

Styr ljusbagens
kortslutningsbeteende. Ju lagre
varde, desto mjukare ljusbage och
juhogre varde, desto grovre
ljusbage.
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DPuls-nivé 2.
Tradmatningshastighet

0.50 ... 25,0 m/min, steg om 0,05
eller 0,1

Traddmatningshastighet pd andra
dubbelpulsniva.
Tradmatningshastighet pa DPuls-
niva 2 andras automatiskt nar
tradmatningshastighet pa DPuls-
niva 1justeras.

Nar trddmatningshastigheten ar
mindre an 5 m/min ar
justeringssteget 0,05 och nar
trddmatningshastigheten ar 5
m/min eller mer ar justeringssteget
0,1.

DPuls-nivé 2. Fininstalining

-10 ... +10, stegom 1

Finjustering av svetsspanningen.

DPuls-nivé 2. Dynamik

-10.0 ... +10,0, stegom 0,2
Default = 0

Styr ljusbagens
kortslutningsbeteende. Ju lagre
varde, desto mjukare ljusbage och
juhogre varde, desto grovre
ljusbage.

MAX Speed-parametrar

Parametrarna som listas hédr ar processpecifika for MAX Speed.

MAX Speed-frekvens | 100 ... 800 Hz, Auto steg om 10 | Instéllning for MAX Speed-frekvens.

MAX Position-parametrar

Parametrarna som listas hér ar processpecifika for MAX Position.

MAX Position-frekvens

-0.5...+0,5Hz, stegom 0,1
Default = 0

Fininstalining fér MAX Position-
frekvens.

Pulsstrom %

-10-15 %, stegom 1
Default = 0

Justering av MAX Position-
pulsstrom.

Plattjocklek

3.0...12,0 mm

Installning fér MAX Position-
plattjocklek.

TIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hér &r tillgéngliga for justering vid TIG-metoden.

Avtryckarlogik

2T,4T

Svetspistoler kan ha flera
alternativa avtryckarldgen
(avtryckarlogik). De vanligaste ar
2T och 4T.12T-lage héller duin
avtryckaren medan du svetsar. |
4T-lage trycker du in och slapper
avtryckaren for att starta eller
avsluta svetsningen.
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Gasefterstromning

Strom

Stromgrans min.

Strdomgrans max.

MMA-svetsparametrar

0.0...30.0 s, steg 0.1
0,0 = OFF

10 ... maskinstorlek A, stegom 1
Default = 50 A

Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,
steg 1
Standard (Default) = 10 A

Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,
steg1
Standard (Default) = 10 A

Svetsfunktion i vilken
skyddsgasflodet fortgar efter det
att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sé satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stdl och
titan kréver langre
gasefterstrémningstider.

Justering av svetsstrom.

Min- och maxgranser for
stromjustering

De parametrar som listas har ar tillgéngliga for justering vid MMA-metoden.

Parameter

Dynamik

Hot start, niva

Strom

Strémgrans min.

Strémgrans max.

Droppsvetsning

Parametervarde

-10.0 ... +10,0, stegom 0,2
Default =0

-30...+30
Default = 0

10 ... maskinstorlek A, steg om 1
Default = 50 A

Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,
steg 1
Standard (Default) = 10 A

Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,
steg 1
Standard (Default) = 10 A

OFF, 30...60 V, stegom 1
Default = OFF

Beskrivning

Styr ljusbagens
kortslutningsbeteende. Ju lgre
varde, desto mjukare ljusbage och
juhogre varde, desto grovre
ljusbage.

Svetsfunktion som anvander hogre
eller lagre svetsstrom i borjan av
svetsningen. Efter tidsperioden for
Hot start andras strommen till
normal svetsstrom. Detta
underlattar svetsstarten speciellt i
aluminiummaterial. | MMA
forinstalls Hot startnivan av
anvandaren.

Justering av svetsstrom.

Min- och maxgranser for
stromjustering

Bestammer punkten dér ljusbagen
slacks i forhallande till
ljusbagslangden vid MMA-
svetsning.
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Parametrar for bagluftmejsling

De parametrar som anges har ar tillgdngliga fér justering vid bagluftmejslingsmetoden.

Parameter

Strom

Stromgrans min.

Stromgrans max.

Hot start, niva

Parametervarde

10 ... maskinstorlek A, stegom 1
Default = 50 A

Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,

Standard (Default) = 10 A
Min/Max = 10 ... maskinstorlek A,

Standard (Default) = 10 A

Beskrivning

Stromjustering.

Min- och maxgranser for
stromjustering

Svetsfunktion som anvander hogre
eller Iagre strém i borjan av
processen.

For mer information om ytterligare svetsprogram och svetsfunktioner, se "Ytterligare vagledning for

funktioner och egenskaper" pa sidan 151.

3.3.7 AP/APC FUNKTIONSPANEL: SVETSHISTORIK

Vyn Svetshistorik samlar in information om tidigare svetsar (de senaste 10) i en vy for senare kontroll. Foér
att andra hur genomsnittliga svetsdata berdknas (med eller utan slopefaser) se "AP/APC funktionspanel:

Instéliningar" pa nésta sida.

_é WELD HISTORY

Today

@1 09:14:16 00:29 246 A O

246A are 37.3v 8.31w

+ 1152 1304
235 55+ 22cm

O SETLENGTH

Berakning av striackenergin i vyn svetshistorik

Strackenergin i en svets kan berdknas genom att ange svetsens langd i svetsens historikpost.
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Valj "Stall in l1angd" genom att trycka pa knappen pa héger instéliningsratt.
Stall in svetslangden genom att vrida pa hoger instaliningsratt.

Bekrafta den svetslangd som ska berdknas genom att trycka pa kontrollknappen.

3.3.8 AP/APC FUNKTIONSPANEL: VYN INFO

I vyn Info visas information om hur enheten anvands.

I denna vy far du dven tillgéng till felloggar, lista 6ver installerade svetsprogram, metoder och funktioner,
samt ytterligare drift- och enhetsinformation, t.ex. programvaruversion och utrustningens serienummer.

@ INFO
©' 20.6.2022

Power on 1904 h 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.3.9 AP/APC FUNKTIONSPANEL: INSTALLNINGAR

DEVICE SETTINGS

@ User User 1

MIG ™

WIRE FEEDER

ON
ON

2s

1cm

~
: O  SELECT y
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Andra instillningar

1. Vrid den hogra installiningsratten for att markera 6énskad instéllningsparameter.
2. Tryck pa hoéger kontrollknapp for att vélja instaliningsparameter att justera.
3. Vrid den hdgra instéllningsratten for att vélja dnskat installningsvéarde.

>> Beroende pa vilken installningsparameter som ska justeras, se dven tabellen Instéliningar nedan for
mer information.

4. Bekréfta det nya vardet/valet och sténg justeringsvyn genom att trycka pa héger kontrollknapp.

Anvandare

Systeminstallningarna kan anpassas for upp till 10 olika anvandare. Forutom systeminstallningarna ar aven
minneskanalerna anvandarspecifika. Varje anvandare kan ha upp till 100 MIG-kanaler, 10 TIG-kanaler, 10
MMA-kanaler och 10 bagluftmejslingskanaler. Minneskanalen och systeminstaliningarna sparas automatiskt
for den inloggade anvandaren.

Instéllningar

Parameter Parametervarde Beskrivning

Anvandare Aktuell anvandare Det finns alltid en inloggad
anvandare i systemet. Nar en ny
anvandare loggar in loggas den
foregdende anvandaren ut
automatiskt.
| en mixad uppsattning med dubbla
trddmatarverk, dar det andra
trddmatarverket ar en Manual-
modell, anvands automatiskt
anvandare 1 och andring av
anvandare ar inaktiverad.

Lage MIG/TIG/MMA/Bagluftmejsling Obs! Vid TIG-svetsning maste
polariteten (+/-) vaxlas. Mer
information finns i "Installation av
kablar (X5 WF 200, X5 WF 300, X5
WF HD300)" pé sidan 66.

Demotid OFF/ON Demotidsfunktionen Iater dig prova
valfria svetsegenskaper och
funktioner utan licens under en
begransad tid. Den totala
tillgdngliga demotiden ar 3 timmar.
Demotiden rdknas endast nar du
svetsar med en svetsfunktion du
inte har licens for. Nar demotiden ar
installd till PA visas den
dterstdende tiden pa displayen.

Instaliningslas Anvands inte/Ol&st/Last Instaliningsldset anvands for att
férhindra andringar av en
uppsattning forinstallda
svetsparametrar och
enhetsinstaliningar. Nar den har
funktionen ar aktiverad kan
instaliningarna Idsas och Idsas upp i
enhetens instéliningar. En PIN-kod
kan stéllas in for instéliningslaset.
Mer information finns i
"Instaliningslds" pa sidan 168.
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Fjarreglage

OFF / Handhallet fjarreglage /
Pistolfjarreglage
Default = OFF

Om fjarreglage inte ar anslutet ar
det har valet inte tillgangligt.
OBS!: Denna installning paverkar
inte och paverkas inte av
fijarreglage HRS5.

Fjarreglage, lage
(med 1-ratts fjarreglage)

Trddmatningshastighet eller -
strém/Kanal

Fjarreglage, lage
(med 2-ratts fjarreglage)

Svetsparametrar/Kanal

Detta avgor vad som andras med
fjarreglaget: svetsparameter eller
minneskanal (tillgangliga kanaler: 1—-
5). Parametrarna ar metodspecifika.
Om fjarreglage inte ar anslutet och
fjarrinte ar valt ar det har valet inte
tillgangligt.

Obs! (2-ratts fjarreglage): Nar
fjarreglagelaget ar installt pa
“Kanal” anvands endast den
vanstra instéliningsratten pa
fjarreglaget.

OBS!: Om HR55-fjarrkontrollen
ocksa ar ansluten kan den
parameter som valjs har inte
justeras med HR55-fjarrkontrollen.

Mellanmatarverk
(endast i MIG-lage med X5 Wire
Feeder 300/HD300)

Mellanmatarverk modell [ Ingen
Default = Ingen

Om ett kompatibelt
mellanmatarverk ar anslutet valjer
du mellanmatarverketilistan.
Kompatibla mellanmatarverk och
Push-Pull-svetspistoler:
SuperSnake GTX (10 m, 15m, 20 m,
25 m), Binzel PP401D, Binzel

PP36D.

S&ker trddmatning (kryp) OFF/ON Nar den &r ON och ljusbagen inte

(endast med MIG) téands matas 5 cm trad/rorelektrod
ut. Nar den ar OFF matas 5 m trad
ut.

Tradbackning OFF/ON Detta ar en automatisk

- Tradbackning, fordréjning

2..10 %, stegom 1
Default=5s

- Trédbackning, langd

1..10 cm, stegom 1
Default =2 cm

tradbackningsfunktion. Nar
ljusbagen slacks dras traden
tillbaka for ytterligare sékerhet.
Anvéndaren kan andra
installningarna for fordréjning och
langd pa tradbackningen.

OBS!: Funktionen for trddens
tillbakadragande ar inaktiverad om
ett mellanmatarverk ar anslutet.

Sprék

Tillgangliga sprak

Det har gor det mojligt for
anvandaren att valja sprak pa
funktionspanelen fran en lista 6ver
tillgangliga sprak.

Visning av svetsdata, tid

0...30 s, stegom 1
0=AV
Default=5s

Detta definierar om och hur lange
svetsdata ska visas efter varje
svetsning.
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Svetsdata, medelvarde

Utan slope/Hel svets
Default = Utan slope

Funktionen tilldter anvandaren att
andra hur genomsnittliga svetsdata
beradknas: med eller utan slopefaser
i borjan och slutet av svetsen.
Denna instéllining paverkar
berdkningen av medelvardet for
féljande: Svetsspanning (terminal-
och bagspanning), svetsstrom,
svetseffekt och
trddmatningshastighet.

Ljusstyrka 1...10 Ljusstyrkan pa funktionspanelen.
Datum Aktuellt datum Datuminstallning.
Tid (24 h) Aktuell tid Tidsinstallning i 24-timmarsformat.

Skarmslackare

OFF/1-120 min, stegom 1

Standard (Default) = 5 min.

Skarmslackarbilden visas pa
panelen efter den instéllda
tidsperioden. Som standard visas
Kemppi-logotypen. For att andra
skarmslackarbilden, se "USB-
uppdatering" pa sidan 165.

Display avstangd (OFF)

OFF/1-120 min, stegom 1

Standard (Default) = 5 min.

Funktionspanelens display stangs
av efter den installda tidsperioden.
Den hogra instéliningsrattens
lampa lyser nar displayen ar
avstangd.

Kabelkalibrering Starta/Avbryt Datum och tid for

(endast med MIG) kalibreringsinformation samt
féregaende kalibrering visas ocksa.
Se "Kalibrering av
svetskabelkretsen" pa sidan 110 for
kabelkalibrering.

Vatskekylning OFF/Auto/ON Nar ON &r valt cirkulerar kylvatskan

Default = Auto

kontinuerligt och nér Auto &r valt
cirkulerat kylvatskan endast under

svetsning.
Gasvakt OFF/ON Gasvakten forhindrar svetsning
Default = OFF utan skyddsgas. Denna instélining
arinte tillganglig om gasvakten inte
ar installerat.
VRD OFF/12V/[24V Spanningsreduktionsenheten
(endast med MMA och Default = OFF (VRD) minskar spanningen i den

bagluftmejsling)

Oppna kretsen for att halla
spanningen under ett visst varde.

Sakerhetskopiera (Val) Det gor det mdjligt att spara
instaliningarna pa en ansluten USB-
sticka.

Aterstall (Val) Det gor det mojligt att aterstalla

instaliningarna fran en ansluten
USB-sticka.

© Kemppi

147

1920960 /2612



X5 FastMi
V KEMPPI Bruksanvisni:gSt— SI\%

Fabriksaterstélining Starta/Avbryt Detta aterstéller utrustningen till
Default = Avbryt fabriksinstallningarna.

3.3.10 AP/APC FUNKTIONSPANEL: ANVANDNING AV SVETSPROGRAM

For att vélja och tillimpa en MIG-svetsprocess och/eller svetsprogram méste en motsvarande minneskanal
skapas.

Nar du skapar minneskanalen for en viss MIG-process kan urvalet av svetsprogram begrédnsas baserat pé
tillgdngliga MIG-processer: Manuell, 1-MIG, MAX Speed (tillval), MAX Position (tillval), MAX Cool (tillval),
WiseRoot+ (tillval) och WiseThin+ (tillval).

Ytterligare svetsprogram, samt Wise- och MAX-processer kan anvdndas med X5 FastMig Auto-
utrustningen i MIG-ldge. Pulsstromkalla krévs for processen MAX Position (tillval), medan
stromkallan Pulse+ kravs for processerna WiseRoot+ (tillval) och WiseThin+ (tillval).

Anvand det svetsprogram som passar for din svetsapplikation (beroende pa t.ex. tillsatmaterial och
skyddsgas).

G4 till vyn Minneskanaler. (Se "AP/APC funktionspanel: Kanaler" pé sidan 123 fér mer information.)
G4 till menyn Atgarder.
Valj Skapa kanal.
>> Enfiltervy 6ppnas:
® CREATE CHANNEL
Welding
Al
Al

All

f’ shielding gas All

Available: 41

=
S O SELECT

Anvand filteralternativen (t.ex. material, tillsatsmaterial eller traddiameter) for att hitta de svetsprogram
som passar bast for andamaélet.

( Det metodldge som stéllts in i vyn bestdmmer for vilken svetsmetod programmen visas.
‘ I MIG-ldget kan valet av process i vyn Skapa kanal begrdnsa sékningen mer specifikt till olika MIG-
processer.

(i) Om manuell MIG véljs som metod inaktiveras andra filter och svetsprogram.
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Nar du &r klar gar du till urvalet av Svetsprogram langst ner for att se Idmpliga svetsprogram.

[ N

WELDING PROGRAM

F0O1 pRo)
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe e

&
S O SELECT
|

Valj ett svetsprogram.
>> Det valda svetsprogrammet visas nu i filtervyn.

Spara genom att bladdra ned till Spara som och markera valet.

@ CREATE CHANNEL

F006
Fe 1.6 mm Ar+18%CO2 Fe

@ saveTo

=
S O SELECT

Valj minneskanalplats for att spara och bekrafta.

Nar du ar klar kan du fortsatta till vyn Svetsparametrar for att justera svetsparametrarna for den nya
kanalen, skapa en ny kanal eller g4 tillbaka till Kanalvyn.

Tips: Du kan ocksé skapa nya kanaler baserat pa alla oanvdnda svetsprogram som ar tillgangliga for
det valda metodlaget genom att valja Skapa allai menyn Atgarder i vyn Kanal. Det alternativet

anvander de tillgdngliga minneskanalplatserna.
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3.3.11 AP/APC FUNKTIONSPANEL: SVETSDATAVYN

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt en kort stund. For att &ndra tidslangd for svetsdatavyn eller hur
genomsnittliga svetsdata berdknas (med eller utan slopefaser), se "AP/APC funktionspanel: Installningar"
pa sidan 144.

WELD DATA

coo1

CuSi3 0.8 mm
Ar

AVERAGE

22.6v
00:00:02 1 99A Termi:: 22.9v

O  cLosE
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3.4 YTTERLIGARE VAGLEDNING FOR FUNKTIONER OCH
EGENSKAPER

| det har avsnittet beskrivs de avancerade funktionerna och egenskaperna i X5 FastMig, samt hur de
anvands.

@ Maénga av funktionerna som beskrivs hdr &r tillval och endast tillgédngliga med X5 FastMig Auto- och
Puls-systemkonfigurationer (se "Allmant" p& sidan 5). Se de funktionsspecifika beskrivningarna fér
mer information om varje egenskap och funktion.

Nir funktionen &r specifik fér modellen eller utrustningskonfigurationen framgar detta i bérjan
av X5-utrustningsinformationen:

3.4.1 FUNKTIONER FOR AVTRYCKARLOGIK

Med X5 Manual trddmatarverk kan du vélja Avtryckarlogik genom att trycka pa knappen for val av
Avtryckarlogik i funktionspanelen ("Anvanda X5 Manual funktionspanel" pé sidan 111).

Med X5 AP/APC tradmatarverk kan du valja Avtryckarlogik i vyn Svetsparametrar ("AP/APC funktionspanel:
Svetsparametrar" pa sidan 135).

2T

| 2T ténds ljusbdgen nar avtryckaren trycks in. Om gasférstrémning ar installd startar skyddsgasflodet
genom att avtryckaren trycks in innan ljusbagen tédnds. Om du sldpper avtryckaren stiangs ljusbagen av och
gasefterstromningen startar (om installd).

v

<

>> For 2T-avtryckarlogik med hot start och kraterfylinad, se "Funktioner for hot start och kraterfylinad"
pa nasta sida.

4T

| AT-l4ge startar gasférstréomningen nar avtryckaren halls inne och nér avtryckaren sldpps tands ljusbagen.
Om du trycker pa avtryckaren igen sldcks ljusbagen. Nar du slapper avtryckaren avslutas gasflédet via
gasefterstromningen (om installd).

VoA va

i

tmmmm

>> For 4T-avtryckarlogik med hot start och kraterfylinad, se "Funktioner for hot start och kraterfylinad"
pa nasta sida.
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Powerlog

Powerlog-funktionen for avtryckarlogik gor det méjligt for anvandaren att vaxla mellan tvé eller tre olika
effektnivder. | Powerlog startar gasforstromningen nér avtryckaren hélls inne och nar avtryckaren sldpps
tands ljusb&gen. En kort tryckning pa avtryckaren under svetsning vaxlar mellan nivaerna (efter den senast
definierade effektnivan véljs den forsta nivan). En 1ang tryckning pé avtryckaren vid ndgon av nivéerna
under svetsningen slacker ljusbagen.

TR

For att borja anvanda Powerlog gar du till vyn i funktionspanelen och valjer Powerlog som
avtryckarlogik. Nar detta &r gjort valjer du om 2 eller 3 effektnivder ska anvandas. | vyn Svetsparametrar
anger du effektnivaerna for den har funktionen. De parametrar som &r tillgdngliga for justering ar:

e Tréddmatningshastighet och dess min./maxvarden
* Spanning/fininstallning
+ Dynamik (ej tillgangligt med MAX Cool).

Tradmatningshastigheten for varje niva kan ocksé justeras i Startvyn. Genom att trycka pa vanster
instaliningsratt véxlar du mellan nivaerna. Gron farg indikerar den valda Powerlog-nivan:

SHORTCUT

Powerlog avtryckarlogik ar inte tillgdnglig med WiseSteel eller med manuell MIG-, MAX Speed-, MAX
Position- eller DPuls-processerna.

Powerlog avtryckarlogik kan inte anvdndas tillsammans med ett fjdrreglage. Om en Powerlog-
minneskanal har valts nér ett fjdrreglage anvands, véxlas avtryckarlogiken automatiskt till 4T.

Symboler:
Funktion Tryck pa avtryckaren (nedat)
. Krypstart Avtryckare for frigéring (upp)
@ Installd varaktighet Gasforstromning / gasefterstromning

3.4.2 FUNKTIONER FOR HOT START OCH KRATERFYLLNAD

Med X5 Manual trédmatarverk kan du anvanda funktionen kraterfylinad och justera dess parametrar genom
att trycka péd menyknappen Settings i funktionspanelen ("Anvdnda X5 Manual funktionspanel" pa sidan 111).
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Med X5 AP/APC trddmatarverk kan du anvanda funktionerna Hot start och Kraterfylinad och justera deras
parametrar i vyn Svetsparametrar ("AP/APC funktionspanel: Svetsparametrar" pa sidan 135).

For allmanna funktioner for avtryckarlogik, se "Funktioner for avtryckarlogik” pa sidan 151.

Hot start

N&r du anvander funktionen Hot Start, startar svetsningen med parametervarden som skiljer sig fran de
varden som anvands for resten av svetsjobbet. Anvand funktionen t.ex. nar du svetsar tjocka material dar
extra strom (vdrme) vid starten bidrar till att sdkerstélla hdg kvalitet pé svetsen.

Nar 2T-avtryckarlogiken ar i bruk, varar Hot Start:en under den férdefinierade tidsperioden.

Hot start med 2T:

v —

Nar 4T-avtryckarlogiken anvands startar Hot start ndr avtryckaren trycks in och svetsningen pabdrjas, och
pagar tills avtryckaren slapps.

Hot start med 47T:

vV _4A va

Ytterligare anteckningar:

« Justeringen av Hot start Slope-tid stéller in 6vergangstiden frdn Hot start-fasen till den normala nivan
péa svetsstrommen.

« Nivén och tiden foér Hot start kan endast stélls ini 2T avtryckarlogik.

e Hot start fininstalining (spanning) ar justerbar med processerna 1-MIG, Puls MIG, DPulse, WiseThin+
och MAX Speed.

Kraterfyllnad

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas vanligen en krater vid slutet av svetsen. Kraterfylinadsfunktionen
minskar svetseffekten/trédmatningshastigheten gradvis i slutet av svetsningen s& att kratern kan fyllas
med en I4gre effektniva.

Nar 2T-avtryckarlogiken anvands startar sekvensen for kraterfylinad nar avtryckaren slapps. Kraterfylinad
varar under den férdefinierade tidsperioden.

Kraterfyllnad med automatiska/synergiska MIG-processer och 2T:
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Kraterfyllnad med manuell MIG-process och 27T:

Nar 4T-avtryckarlogiken anvands startar kraterfyllnaden genom att avtryckaren trycks in under
svetsningen. Systemet stannar vid kraterfylinadens slutniv tills du sldpper ut avtryckaren. Om du slapper
avtryckaren avslutas kraterfylinaden omedelbart.

Kraterfyllnad med 4T:

Ytterligare anteckningar:

o Fininstéllning av kraterfylinad (spanning) ar justerbar med processerna 1-MIG, Puls, DPulse, WiseThin+
och MaxSpeed.

« Imanuella MIG-processer kan kraterfylinadstid, trddmatningshastighet och spénning justeras, men
instaliningarna for kraterfylinadsniva &r inte tillgangliga.

« lautomatiska/synergiska MIG-processer kan installningarna for kraterfylinads fininstallning, tid och
niva justeras, men instaliningarna for kraterfylinad, trddmatningshastighet och spanning &r inte
tillgangliga.

Kraterfylinad med timer

Kraterfyllnadens timeralternativ ar endast tillgangligt med 4T-avtryckarlogik och i automatiska/synergiska
MIG-processer. Det gér det mojligt att stélla in en fast varaktighet for kraterfyllnadens slutniva. Nar
funktionen kraterfyllnad med timer har valts och tiden for kraterfylinadens slutniva har stéllts in, kommer
kraterfyliningssekvensen att stoppas efter den férinstilida tiden dven om avtryckaren halls intryckt.

| timerlaget paverkar parametern kraterfylinad slutniva tid slutnivans varaktighet och parametern
kraterfylinad tid lutningstiden (varaktigheten for vergéngen fran svetsnivan eller Craterfylinad startniva till
slutnivén).

Om avtryckaren slapps och sedan trycks in igen under kraterfyliningen stoppas kraterfyllningen.
Ytterligare anteckningar:

o lautomatiska/synergiska MIG-processer kan instéllningarna for kraterfylinads fininstallning, tid och
niva justeras, men instdliningarna for kraterfylinad, tradmatningshastighet och spéanning &r inte
tillgangliga.
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« Fininstéllning av kraterfylinad (spanning) ar justerbar med processerna 1-MIG, Puls, DPulse, WiseThin+
och MaxSpeed.

Symboler:
@ Funktion v Tryck pa avtryckaren (nedat)
I Krypstart A Avtryckare for frigéring (upp)
@ Installd varaktighet Gasforstromning / gasefterstromning
3.4.3 1-MIG

1-MIG eller "Auto” ar en MIG/MAG-svetsprocess dar svetsspanningen definieras automatiskt nar man
justerar trédmatningshastigheten. Spanningen berdknas beroende pé vilket svetsprogram som anviands.
Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser och svetslagen. 1-MIG stddjer funktionerna WiseSteel,
WisePenetration och WiseFusion, liksom olika optimerade svetsprogram.

>> For att borja anvanda 1-MIG, ga till vyn Minneskanaler och vélj en befintlig minneskanal med 1-MIG-
processen.

Om det inte finns ndgra 1-MIG-minneskanaler tillgéngliga skapar du en ny fér 1-MIG-processen genom att
vdlja ett tillgangligt 1-MIG-svetsprogram for kanalen. Folj instruktionerna i "AP/APC funktionspanel:
Anvéandning av svetsprogram" péa sidan 148 (AP/APC).

@ Né&r X5-utrustningen ar i MIG-ldge, ar “0”-minneskanalen alltid reserverad fér den manuella MIG-
processen. Alla andra minneskanaler ar tillgdngliga for alla processer.

3.4.4 FUNKTIONEN WISEFUSION
JL

Svetsfunktionen WiseFusion mojliggdr adaptiv baglangdsstyrning, vilket héaller [jusbagen optimalt kort och
fokuserad. WiseFusion 6kar intrdngningen och mojliggor 6kad svetshastighet samt minskar varmetillférseln.
WiseFusion kan anvandas i hela effektomradet (kort bége, blandbége och spraybage). WiseFusion &r
kompatibel med svetsprocesserna 1-MIG- och pulsMIG. (Inte tillgangligt med WiseRoot+, WiseThin+, MAX
Cool, MAX Speed och MAX Position.)

>> Foratt borja anvanda WiseFusion, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och tilldmpa
WiseFusion-funktionen.

>> Du kan justera svetsstrommen/tradmatningshastigheten genom att vrida vanster instaliningsratt i
funktionspanelens Startvy.

>> Du kan justera varmetillférseln under svetsning genom att vrida héger instaliningsratt i
funktionspanelens Startvy.

For mer information om Wise-produkter, ga till www.kemppi.com.
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3.4.5 FUNKTIONEN WISEPENETRATION
A

Vid normal MIG/MAG-svetsning férorsakar férandringar i utstickslangden att svetsstrommen varierar.
Funktionen WisePenetration bibehéller konstant svetsstrém genom att styra trddmatningshastigheten
enligt stick out-langden. P& s3 satt sdkerstills stabil och effektiv intrdngning samtidigt som genombranning
forhindras. WisePenetration justerar dven spanningen adaptivt vilket haller ljusbagen fokuserad och
optimalt kort. WisePenetration mgjliggor svetsning med RGT-teknik (Reduced Gap Technolology) och &r
kompatibel med 1-MIG-svetsprocessen. (Inte tillgangligt med WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX
Speed och MAX Position.)

>> For att borja anvanda Penetration, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valj funktionen
WisePenetration.

>> Du kan justera svetsstrommen under svetsning genom att vrida vanster installningsratt i
funktionspanelens Startvy.

>> Du kan justera varmetillférseln under svetsning genom att vrida hoger installningsratt i
funktionspanelens Startvy.

For mer information om Wise-produkter, ga till www.kemppi.com.

3.4.6 FUNKTIONEN WISESTEEL
S

Svetsfunktionen WiseSteel baseras pa en modifiering av de vanliga ljusbagstyperna for att mojliggéra hdgre
svetskvalitet. WiseSteel forbattrar ljusbagskontrollen, minskar sprutet och bidrar till att skapa ett optimalt
format smaltbad. Funktionen WiseSteel ar tillganglig med utvalda svetsprogram. (Inte tillgangligt med
WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed och MAX Position.)

>> For att borja anvanda WiseSteel, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och vélj WiseSteel.

>> Du kan justera svetsstrommen/tradmatningshastigheten under svetsning genom att vrida vanster
instaliningsratt i funktionspanelens Startvy.

>> Du kan justera varmetillférseln under svetsning genom att vrida héger installningsratt i
funktionspanelens Startvy.

| WiseSteel anvands olika justeringsmetoder vid olika effektomraden (olika bdgomréden). Indikatorn for
trddmatningshastighet / strom visar ljusbdgsomrédet: Kortbage — Blandbége - Spraybéage.

Kortbdgsomrade:

o WiseSteel bygger pé adaptiv kortb&gsstyrning, dvs. processen justerar kortslutningsforhallandet.
Darmed skapas en lattjusterbar ljusb&dge och mindre sprut. Inom det kortb&dgsomradet liknar
strémformen den vid traditionell kortb&gssvetsning. Nar kortb&ge anvands vid vertikal svetsning uppat
dar pendlingsrorelse tillampas, sakerstaller WiseSteel bra kvalitet genom att @ndringarna anpassas till
utstickslangden.

Blandbagsomréde:

e Om WiseSteel anvinds i blandb&dgsomrédet betyder det att WiseSteel vaxlar mellan kortb&ge och
l&gfrekvent spraybége, sé att medeleffekten stannar inom blandb&gsomradet. Detta resulterar i mindre
sprut dn vid konventionell blandbagssvetsning och ett smaltbad som majliggdr utmarkt strukturell
hallbarhet.

Spraybagsomréade:
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« Inom spraybdgsomrédet baseras WiseSteel pa adaptiv bédglangdskontroll, vilket haller [jusbagen
optimalt kort. WiseSteel anvander ocksd mikropulserad svetsstrom. Detta skapar ett valformat
sméltbad som mdjliggdr utmarkt svetsgeometri med jamna 6vergdngar och optimal intrédngning. Jobbet
géar dessutom snabbare. Svetsaren kdnner knappt av pulseringen. Strémmens form och styrning ligger
nara den konventionella spraybagssvetsningens.

For mer information om Wise-produkter, ga till www.kemppi.com.

3.4.7 PULSSVETSNING

Fordelarna med pulssvetsning &@r en hégre svetshastighet och hdgre insvetstal jamfort med
kortbagssvetsning, lagre strackenergi jamfort med spraybagssvetsning samt en sprutfri och jamn svets.
Puls ar 1amplig for svetsning i alla lagen. Den &r utmarkt fér svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt
vid tunna godstjocklekar.

Puls

JUL

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

>> For att borja anvanda Puls-processen gar du till vyn Minneskanaler och valjer en tillganglig pulskanal.

Om det inte finns nagra tillgadngliga pulsminneskanaler skapar du en ny for pulsprocessen genom att vélja
ett tillgangligt Pulse-svetsprogram foér kanalen. Folj instruktionerna i "AP/APC funktionspanel: Anvandning
av svetsprogram" pa sidan 148.

>> Motsvarande Puls-svetsparametrar kan da justeras i vyn Svetsparametrar. For mer information, se
Puls-svetsparametrarna i "AP/APC funktionspanel: Svetsparametrar" pa sidan 135.

DPuls

mllln

DPuls dr en MIG/MAG-dubbelpulsprocess med tva skilda effektnivaer. Svetsstrémmen varierar mellan
dessa tva nivaer. Med X5 FastMig styrs parametrarna for varje niva oberoende av varandra.

>> Foratt borja anvanda DPuls-processen gar du till vyn Minneskanaler och véljer en tillganglig DPuls-
kanal.

Om det inte finns nagra tillgangliga DPuls-minneskanaler skapar du en ny fér DPuls-process genom att vélja
ett tillgangligt DPuls-svetsprogram for kanalen. Folj instruktionerna i "AP/APC funktionspanel: Anvandning
av svetsprogram" pa sidan 148.

>> Motsvarande DPuls-parametrar kan da justeras i vyn Svetsparametrar. For mer information, se Puls-
svetsparametrarna i "AP/APC funktionspanel: Svetsparametrar" pa sidan 135.

3.4.8 WISEROOT +

Den extra spdnningsavkdnnande kabeln méste anvéndas.

Svetsprocessen WiseRoot+ férbattrar kvaliteten vid rotstrangssvetsning. WiseRoot+ baseras p& noggrann
matning av bagspanningen.
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Innan du bérjar svetsa, satt fast den spanningsavkinnande kabeln pé arbetsstycket. Fér optimal
spanningsmatning, anslut aterledarkabeln och den spanningsavkiannande kabeln ndra varandra och l&ngt
frdn de andra enheternas kablar.

WiseRoot+ ar en synergisk MIG/MAG-process optimerad for rotstrangssvetsning i dppen spalt. Processen
grundar sig pa exakt méatning av spanningen mellan pistolmunstycket och arbetsstycket. Métdata tjanar
som indata for strémstyrningen. Processen ar [amplig for rotstrangssvetsning i alla lagen och ger en jamn
och sprutfri ljusbage.

>> For att borja anvanda WiseRoot+ gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer
WiseRoot+. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med WiseRoot+-
processen.

>> Justera trédmatningshastigheten genom att vrida pa den vanstra instaliningsratten i Startvyn.

>> Du kan justera varmetillforseln under svetsning genom att vrida pa hoger ratt i Startvyn.

3.4.9 WISETHIN+

Den extra spdnningsavkdnnande kabeln méaste anvéndas.

WiseThin+ ar en synergisk MIG/MAG-process vars kortbagsegenskaper &r optimala for tunnplatssvetsning
(plattjocklekar mellan 0,8 och 3,0 mm). Processen grundar sig pa exakt méatning av spdnningen mellan
pistolmunstycket och arbetsstycket.

Innan du bérjar svetsa, satt fast den spanningsavkdnnande kabeln pé arbetsstycket. Fér optimal
spanningsmatning, anslut aterledarkabeln och den spanningsavkiannande kabeln ndra varandra och langt
frdn de andra enheternas kablar.

Matdata tjanar som indata for spanningsstyrningen. Processen minskar strackenergi, deformation och
sprut. WiseThin+ &r dven optimal fér Iagessvetsning med tjockare plétar.

>> For att borja anvanda WiseThin+ gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer
WiseThin+. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med WiseThin+-
processen.

>> Justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa den vanstra installningsratten i Startvyn.

>> Du kan justera varmetillforseln under svetsning genom att vrida pa hoger ratt i Startvyn.

3.4.10 MAX COOL-PROCESSEN

MAX Cool &r en synergisk MIG/MAG-process for kortbdgsvetsning som ar utformad for svetsning av
rotstrangar. MAX Cool ar Iampligt for alla svetslagen och ger en jamn och stabil ljusbage, vilket minskar
sprut och stank.

>> Foratt borja anvanda MAX Cool gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer MAX
Cool. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Cool-processen.

>> Du kan justera tradmatningshastigheten under svetsningen, eller i funktionspanelens Startvy, genom
att vrida pa vénster instaliningsratt. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Du kan justera varmetillférseln under svetsningen, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida
hoger instaliningsratt.

MAX Cool stéder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

o Fe-homogentrad och Ar + 8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-homogentrad och CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

» Sshomogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 och Ar (1,0 mm)

e CuAl8 och Ar (1,0 mm).
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3.4.11 MAX POSITION-PROCESSEN

MAX Position ar en synergisk MIG/MAG-process som ar optimerad for vertikala kadlsvetsar (Iage: PF). MAX
Position vaxlar automatiskt mellan tva separata effektnivéer. De tva effektnivderna kan anvanda samma
svetsprocess eller tva olika svetsprocesser.

>> For att borja anvanda MAX Position gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer MAX
Position. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Position-
processen.

>> | vyn Svetsparametrar kan MAX Position-frekvensen justeras och WiseFusion-funktionen (tillval)
tillampas. Forhallandet mellan de tva effektnivaerna ar forinstallt.

>> Du kan justera den genomsnittliga trddmatningshastigheten under svetsningen, eller i
funktionspanelens Startvy, genom att vrida pa vanster instaliningsratt. Justeringens effekt pa
plattjockleken visas ocksa.

>> Du kan finjustera svetsspanningen under svetsning, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida
pa hoger installiningsratt.

MAX Position stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

» Fe-homogentrad och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCochAr+18% CO, (1,2 mm)

¢ Sshomogen och Ar + 2 % CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

o AIMg & Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position kan anvandas vid dessa plattjocklekar:
e 3..12mm
MAX Position anvander dven andra svetsprocesser beroende pd material och utrustningstyp:

e FeochFe MC: 1-MIG (med Iag effekt) och PulsMIG (med hdg effekt)
e Ssoch Al: PulsMIG (i hela effektomradet).

3.4.12 MAX SPEED-PROCESSEN

MAX Speed ar en synergisk, pulsad MIG/MAG-svetsprocess. Den ar utformad for att maximera
svetshastigheten och minimera strickenergin genom att modifiera de vanliga MIG/MAG-ljusbagarna. MAX
Speed ar utformad for svetstillimpningar med stal och rostfritt stal, framst i Idgena PA och PB. Den &r
l&mplig for plattjocklekar dver 2,5 mm, med en idealisk maximal plattjocklek pa cirka 6 mm.

MAX Speed verkar inom spraybagsomradet. Svetsstrémmen &r pulsad med konstant frekvens och
amplitud. Ljusbagsléangden styrs med den vanliga spanningsstyrningen. MAX Speeds pulsning med lag
amplitud mojliggor ett effektivt Gverféringsldge med lagre trddmatningshastighet 4n med den vanliga
MIG/MAG-ljusbagen. Svetsaren kdnner knappt av pulsningen.

>> For att borja anvanda MAX Speed gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer MAX
Speed. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Speed-
processen.

>> Du kan justera trédmatningshastigheten under svetsningen, eller i funktionspanelens Startvy, genom
att vrida pa vanster installningsratt. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Du kan finjustera svetsspanningen under svetsning, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida
pa hoger installningsratt.

MAX Speed stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

o Fe-homogentrad och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO5, (1,0 mm, 1,2 mm)
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e FeMCochAr+18% CO, (1,2 mm)
¢ Sshomogen och Ar +2 % CO5 (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.13 TRADLOS ANSLUTNING (WLAN)

Sé& har ansluter du svetsutrustningen till ditt lokala tréddidsa nétverk:

Pa funktionspanelen gar du till vyn WLAN.
Aktivera WLAN-funktionen genom att vrida och trycka pa den hogra instéliningsratten.

(o]

Silakkaverkko

Ange SSID (Service Set Identifier) for ditt lokala tradlésa natverks, dvs. namnet pa ditt WLAN-natverk.

SSID
‘N, Silakkaverkko|

SELECT
2

>> Anvand hoger installningsratt for att valja bokstaver.
Ange ditt WLAN-I8senord.

Password

’\ *********|

abc 123

e
I

S
z

o
S O SELECT
)

>> Anvand hoger installningsratt for att valja bokstaver.

Nar en anslutning har upprattats visas WLAN-statusinformationen.
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ON
Hhhdhnj

*kk
WPA2

0.kemppi.pool.ntp.org

:

(1) WLAN-I4get &r instéllt p4 "Client” som standard. Denna instélining kan inte dndras.

Network Time Protocol (NTP)

Nar svetsutrustningen ar ansluten synkroniserar den automatiskt klockan mellan natverken. Som standard
anvander X5 FastMig en Network Time Protocol-tjanst (NTP) som anges av Kemppi. Vid vissa tillfallen,
beroende pa dina lokala natverksinstaliningar, kan denna behdva dndras. Kontakta din lokala IT-support
eller natverksleverantor for att skaffa en ny NTP-adress.

S& har dndrar du NTP-tjanstens adress:

I vyn WLAN, se till att WLAN &r paslaget och anslutet.

G4 till NTP-adressinstélining och ersatt standard-NTP-adressen med den 6nskade adressen for ditt
natverk och din plats.

Den senaste synkroniseringstiden visas med WLAN-statusinformationen.

3.4.14 DIGITALA SVETSDATABLAD (DWPS)

Fér anvédndning av digital WPS (svetsdatablad, dWPS) och WeldEye molntjénst krévs X5 FastMig med X5
APC tradmatarverk och ett giltigt Kemppi WeldEye-abonnemang med svetsdatabladsmodulen. X5-
utrustningen innehdéller en ldnk som du kan anvédnda for att registrera dig for en gratis provperiod, samt en
gratis provversion av WeldEye ArcVision. Fér mer information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta
din Kemppi-3terférséljare.

Ett digitalt svetsdatablad (dWPS) ar en WPS i digitalt format som kan stéllas in for att observera
svetsparametrarna for den X5 FastMig-utrustning som stods. Vyn WPS visar de digitala WPS:erna med en
eller flera svetsstrangar tilldelad svetsaren eller svetsstationen i Kemppi WeldEye molntjanst.

WPS:erna kan ldsas pa funktionspanelens display och/eller ldnkas till en minneskanal. X5 APC
trddmatarverkets funktionspanel erbjuder ett par olika satt att gora detta:

>> | WPS-huvudvyn: Utfor de mer detaljerade stegen i "APC funktionspanel: WPS-vyn" pa sidan 125.

>> | vyn Minneskanaler genom att aktivera en befintlig minneskanal: Oppna minneskanalen “Atgarder”
och valj att lanka den till en WPS. | vyn som 6ppnas valjer du den WPS och svetsstranginformation
som ska lankas till minneskanalen. Mer detaljerad information om minneskanaler finns i "AP/APC
funktionspanel: Kanaler" pa sidan 123.

Efter att en WPS har lankats till en minneskanal kan svetsparametrarna fortfarande justeras manuellt, men
de justeringsomréden som har definierats pa den aktiva WPS:en visas p& skarmen.
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3.4.15 WELDEYE

For att anvédnda den hdr WeldEye-funktionen och molntjénsten kravs en uppdaterad X5 FastMig-utrustning
med X5 APC tradmatarverk och en giltig prenumeration pd Kemppi WeldEye Quality Management. F6r mer
information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterférséljare.

WeldEye-funktionen i X5 FastMig-utrustning med APC trédmatarverk &r utformad for att anvandas vid
kvalitetshantering av svetsning. Detta omfattar molnbaserad spérning av de svetsoperationer som utférs
med svetsutrustningen.

Né&gra av funktionens héjdpunkter:

¢ Arbetsorder

e Rapportering av slutfort arbete och strackenergi

« Verifiering av efterlevnad av WPS (svetsdatablad)
« Verifiering av svetsarnas kvalifikationer.

Den inbyggda WeldEye-funktionen samlar in och stréngar svetsdata och héller dem synkroniserade mellan
svetsutrustningen och WeldEye-molntjdnsten. WeldEye-molntjinsten kan nds med hjélp av en stationar
dator och en webblasare.

>> Foratt kunna anvanda WeldEye-funktionen maste utrustningen vara ansluten till internet via den
inbyggda tradidsa anslutningen (WLAN). Se vidare "Tradlos anslutning (WLAN)" pa sidan 160 for
instruktioner.

>> For att anvéanda WeldEye-funktionen pa APC:s tradmatarverk X5, se "APC funktionspanel: WeldEye"
pa sidan 128.

Andra WeldEye-alternativ med X5-utrustning:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa foregaende sida
>> "WeldEye ArcVision" nedanfor
>> "WeldEye med DCM" pa nasta sida.

3.4.16 WELDEYE ARCVISION

For att anvédnda den har WeldEye-funktionen krdvs X5 FastMig med X5 APC tradmatarverk och ett giltigt
Kemppi WeldEye-abonnemang. X5-utrustningen innehaller en ldnk som du kan anvénda fér att registrera
dig for en gratis provperiod, samt en gratis provversion av WeldEye ArcVision. Fér mer information om
WeldEye, se weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterférséljare.

WeldEyes ArcVision-modulen (tillval) &r avsedd fér molnbaserad sparning av de svetsuppgifter som utfors

med svetsutrustningen. ArcVision pa sjélva svetsenheten &r en funktion som anvands for att kunna ansluta
till WeldEye molntjanst. Den faktiska svetsinformationen som samlas in av svetsutrustningen skickas vidare
till WeldEye-molnet, dar den kan nés frén en stationar dator och en webblasare.

For att anvanda WeldEye ArcVision-funktionen méste utrustningen vara ansluten till internet via den
inbyggda tradlésa anslutningen (WLAN). Se vidare "Tradl6s anslutning (WLAN)" pé sidan 160 for
instruktioner.

X5 FastMig med X5 APC trddmatarverk levereras férinstallerat med en testlicens for ArcVision. Provlicensen
kan aktiveras genom att folja dessa steg:
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P& X5 APC funktionspanel gar du till vyn WPS.

Anvand en QR-kodlasare pa din mobila enhet for att 6ppna WeldEye-webblanken eller navigera till
https://register.weldeye.io/weldeye i din webblasare.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Slutfor registreringsprocessen enligt instruktionerna pa registreringssidan. Nar en anslutning har
upprattats ansluts utrustningen till WeldEye ArcVision.

Du kommer att behéva fylla i serienumret och den fyrsiffriga sdkerhetskoden for din X5-stromkalla.
Dessa uppgifter hittar du pa strémkéllans markskyit.

Den kostnadsfria testregistreringen inkluderar bade WeldEye Welding Procedures-modulen och
WeldEye ArcVision-modulen.

3.4.177 WELDEYE MED DCM

For att anvdnda den hdr WeldEye-funktionen och mointjénsten krévs en Digital Connectivity Module (DCM)
ansluten till svetsutrustningen och en giltig Kemppi WeldEye-prenumeration. F6r mer information om
WeldEye, se eller kontakta din Kemppi-aterférséljare.

X5 FastMig med X5 APC trddmatarverk ar anslutningsalternativet WeldEye inbyggt (se "WeldEye" p&
féregdende sida fér mer information).

For andra X5 FastMig-modeller krdvs en DCM-enhet (Digital Connectivity Module). DCM-enheten ansluts
direkt till X5 FastMigs mandveranslutning med de kablar och adaptrar som medfdljer DCM-enheten.

DCM kan anslutas antingen till trddmatarverkets eller till stromkallans kontrollanslutning. Tillsammans med
WeldEye App samlar den in och synkroniserar svetsdata och lagger till verktyg for arbetsfloédeshantering,
t.ex. i form av arbetsorder och svetsdatablad (WPS). Svetsdata som samlas in med DCM synkroniseras med
molnet i WeldEyes programvara for svetshantering via WeldEye App.
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For mer information om installation och anvandning av DCM-enheten, se userdoc.kemppi.com
(DCM/WeldEye).

3.4.18 FUNKTION FOR USB-SAKERHETSKOPIERING OCH
ATERSTALLNING

Den har funktionen gor att de aktuella svetsparametrarna, minneskanalerna och andra instéliningar kan
sékerhetskopieras pa en USB-sticka. De kan sedan aterstéllas pd samma svetsutrustning eller annan
kompatibel X5 FastMig-utrustning.

1. Sl& pa svetsutrustningen.

2. Om du skapar en sikerhetskopia gar du till enhetsinstéliningarna och viljer Sdkerhetskopiera.
3. Om du &terstéller fran en sikerhetskopia gar du till enhetsinstaliningarna och véljer Aterstall.
4

. Oppna locket till USB-kontakten och anslut USB-stickan till X5 funktionspanel.
>> X5 Wire Feeder 300:

>> X5 Wire Feeder HD300:
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>> X5 Wire Feeder HD200:

5. Folj de steg som visas péa funktionspanelen for att slutféra sékerhetskopieringen/aterstaliningen.

3.4.19 USB-UPPDATERING

USB-uppdateringsfunktionen gor det mojligt att uppdatera firmware, samt installera svetsprogram,
processer och funktioner med hjalp av en USB-sticka.

@ P& USB-stickan som sétts in i svetssystemet kan det bara finnas en (1) ZIP-fil 4t gangen. Det kan
antingen vara ett sérskilt firmwarepaket for detta svetssystem, eller ett svetsprogram och
licenspaket (som matchar strémkdéllans serienummer). Kontakta din lokala Kemppi-aterférséljare fér

mer information om tillgédnglig programvara och kompatibilitet.

(i) Om dubbla trddmatarverk anvénds méste uppdateringen utféras pd bada tradmatarverken separat.
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Firmware och svetsprogramvara

1. Se till att du har sparat ratt firmware/programvara-ZIP-fil pa din dator, givet den aktuella
svetsutrustningen.

2. Anslut USB-stickan till datorn.

3. Foérbered USB-stickan genom att kopiera firmware/programvarans ZIP-fil till rotmappen pa USB-
stickan.

4. SIa pa svetsutrustningen.
5. Oppna locket till USB-kontakten och anslut USB-stickan till X5 trddmatarverket.
>> X5 Wire Feeder 300:

>> X5 Wire Feeder HD200:
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6. Uppdateringen startar automatiskt. Folj instruktionerna pa skarmen.

Anpassad skarmslackarbild

Denna skdrmslédckarfunktion &r tillganglig med X5 Wire Feeder 300 AP/APC och X5 Wire Feeder HD300
AP/APC.

Den anpassade skdrmslickarbilden méste forst férberedas pé https://kemp.cc/screensaver och darefter
kopieras till USB-stickan. De bildfilformat som stods ar JPG, PNG och GIF.

1. Gétill kemp.cc/screensaver fran webblasaren pé din dator.

2. Foljinstruktionerna pa skarmen, ladda upp, redigera och ladda ner den nya skarmslackarbilden till ett
USB-minne.

3. Anslut USB-stickan till X5 funktionspanel enligt samma princip som med programvaruuppdateringarna
(féregaende kapitel), se instruktionerna pa skarmen.

Skarmslackarbilden visas under uppstart och nar funktionspanelen har varit inaktiv under en fordefinierad
tid. Skarmslackarinstéliningarna kan justeras i "AP/APC funktionspanel: Instéliningar" pé sidan 144.

3.4.20 CYKELTIMER

Cykeltimern ar en svetsfunktion som automatiskt genererar en enskild svets eller flera svetsar med
fordefinierad varaktighet med ett tryck pa svetspistolens avtryckare. Detta kan till exempel anvandas for att
bibehalla svetsens likformighet ndr man skapar en enskild svets (A) eller en intermittent svets (B), eller for
att enkelt skapa rena haftsvetsar med 1&g stréckenergi.

A ] B

>> Nar du vill ta cykeltimern i bruk gar du till vyn Svetsparametrar och staller in Cykeltimer till PA.
>> Nar cykeltimern ar paslagen kan cykelbagtiden (svetsens varaktighet) justeras.

Nar endast cykelbagtiden &r instélld skapas endast en enskild svets. Funktionen for intermittent svets
aktiveras genom att dven stélla in Cykelpaustiden.
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>> Nar du vill aktivera cykeltimerns funktion for intermittent svets gar du till vyn Svetsparametrar och
staller in Cykeltimer till PA, Cykelpaus till PA och justerar Cykelpaustiden (pausens varaktighet fore
nasta svets).

Med cykeltimer &r svetsstart- och stoppfunktioner sdsom gasférstromning, gasefterstrémning, upslope, hot
start, krypstart och kraterfyllnad tillgangliga for justering enligt den valda svetsmetoden. Observera att
anvéndningen av dessa funktioner med cykeltimer ocksé paverkar svetsens faktiska varaktighet, och att
instéliningen for cykelbagtid inte innefattar dessa.

3.4.21 DEMOTID

Funktionen for demotid mojliggor en kostnadsfri testutvardering av MAX och Wise svetsprogramvara.
Demotid &r tillganglig (frn och med oktober 2023) i all ny X5 Wire Feeder AP/APC och X5 Power Source
400/500-utrustning med svetsprogrammets arbetspaket installerat.

Den totala tillgangliga demotiden ar 3 timmar. Demotiden raknas endast nar du svetsar med en
svetsfunktion du inte har licens for. Nar demotiden ar installd till PA visas den aterstdende tiden pa
displayen.

# HOME

DEMO TIME 01:45:35

M004
Fe 1.2 mm
Ar + 18% CO2z

@ Observera att olika utrustningskrav géller for de olika svetsmjukvarorna Wise och MAX.

Tillgénglig programvara for testutvardering ar:

 WisePenetration
>> Kraver X5 Wire Feeder AP/APC. Mer information finns i "Funktionen WisePenetration" pa sidan 156.
¢ WiseRoot+
>> Kraver X5 Wire Feeder AP/APC och X5 Power Source 400/500 Pulse+. Mer information finns i
"WiseRoot+" pa sidan 157.
e WiseThin+
>> Kraver X5 Wire Feeder AP/APC och X5 Power Source 400/500 Pulse+. Mer information finns i
"WiseThin+" pa sidan 158.

« MAXCool
>> Kraver X5 Wire Feeder AP/APC. Mer information finns i "MAX Cool-processen” pa sidan 158.
¢ MAX Speed

>> Kraver X5 Wire Feeder AP/APC. Mer information finns i "MAX Speed-processen" pa sidan 159.
« MAX Position
>> Kraver X5 Wire Feeder AP/APC och X5 Power Source 400/500 Pulse eller Pulse+. Mer information
finns i "MAX Position-processen" pa sidan 159.

Funktionen fér demotid kan aktiveras och avaktiveras i "AP/APC funktionspanel: Instaliningar" pa sidan 144.
Som standard &r demotiden installd p& OFF.

Nar demotiden I6per ut kan funktionerna utan licens inte langre anvandas. Om du vill fortsatta att anvanda
tillvalsfunktionerna maste du kdpa licenser for dem.

3.4.22 INSTALLNINGSLAS
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Instéliningslaset anvands for att férhindra dndringar av en uppsattning forinstallda svetsparametrar och
enhetsinstaliningar. En PIN-kod anges for instaliningslaset.

>> Nar du vill anvénda instaliningslaset for forsta gangen gar du till vyn Enhetsinstéliningar, valjer
"Instaliningslas” och aktiverar laset genom att ange en PIN-kod for den: Valj "Ange PIN” och ange en
4-siffrig PIN-kod.

For att Iasa/lasa upp, véljer du instaliningslas i vyn Enhetsinstaliningar. Vid upplasning anger du dven
den angivna PIN-koden for instéliningslaset nar den efterfragas.

>>

Settings lock restricts the use of most
welding parameters and device settings.

The user can always select memory
channels and adjust the main parameters
in the Home view.

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

Unlocked

SELECT

Vissa av de grundldggande svetsparametrarna och anvindarspecifika enhetsinstaliningarna ar alltid ol&sta
och tillgangliga for justering.
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3.5 ANVANDA FJARRREGLAGE HR40/HR43

HR40- eller HR43-fjarreglage tas i bruk i installningarna for funktionspanelen ("Manuell funktionspanel:
Instaliningar" péa sidan 113 eller "AP/APC funktionspanel: Instaliningar" pa sidan 144).

|
)
‘\
IS
1
(’ | !
Iy Uy
I f )
Funktionen fér HR43:s instaliningsratt definieras av den valda svetsprocessen och aterspeglar instaliningen
av funktionspanelens vanstra installningsratt.

Fjarreglage HR43

For att justera svetsparametern vrider du pé ratten pé fjarreglage.

| MIG/MAG: Med HR43- och X5 AP/APC-utrustning kan den justerade parametern valjas mellan
trddmatningshastighet och minneskanal i funktionspanelens instaliningar.

Fjarreglage HR40

Instéliningsrattsfunktionerna fér HR40 bestams av den valda svetsprocessen och aterspeglar justeringarna
av funktionspanelens tva kontrolirattar.

| MIG/MAG: Med HR40- och X5 AP/APC-utrustning kan den justerade parametern véljas mellan
trddmatningshastighet och minneskanal i funktionspanelens instaliningar. Nar fjdrreglage ar instéllt pa
“kanal” anvénds endast den vénstra instéliningsratten pa fjarrkontrollen.

@ Med fidrreglaget HR40/HR43 pdverkar min- och maxvérdena dven kénsligheten fér justeringar med
fidrreglaget.

@ Fjérreglaget HR40 kréver att svetsutrustningens inbyggda programvara (firmware) ar av version
1.30 eller senare. Kontrollera den installerade versionen i vyn Info i AP/APC funktionspanel (valj
“Enhetsinfo”), eller under de avancerade instéllningarna for den manuella funktionspanelen (vélj
“Info”). Kontakta din Kemppi-aterférséljare om du vill ha mer information om uppdatering av den
inbyggda programvaran (firmware).
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3.6 ANVANDA FJARRREGLAGE HR55

Nar den ar ansluten anvands fjarreglage HR55 automatiskt.

Med tillvalet HR55 fjarreglage kan du vélja minneskanaler och justera trddmatningshastighet, svetsstrom,
svetsspanning eller fininstilining av spanning beroende pa svetsprocessen och de funktioner som stéds av
den anslutna X5 FastMig-utrustningen.

| en installation med dubbla trédmatarverk kan det fjarrstyrda trddmatarverket véljas direkt frén
fjarrkontrollen utan att flytta kabeln.

1. Anpassad LCD-skarm

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

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

>> Vaxlar mellan justerbara parametrar eller vyer.

Displayposter pa fjarreglage

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

b. MIG/MAG: Trddmatningshastighets- och fininstéllningssymboler

c. Justerat parametervarde (eller felindikering)

d. Justerad parameterenhet

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

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

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

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

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

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

Vy for val av tradmatarverk (endast vid installation av dubbla tradmatarverk): Det
fjarreglageférsedda trddmatarverket dndras genom att trycka pé +/- knapparna.

Sikerhetslas: Genom att trycka pa vanster/hdger pilknappar samtidigt i 2 sekunder aktiveras eller
inaktiveras utrustningens sikerhetslas.

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

®
®

Né&r en MIG-pistolfijdrreglage anvénds fér att vélja en minneskanal eller justera
trddmatningshastigheten, inaktiveras motsvarande funktion i HR55-fjarrkontrollen.

| en installation med dubbla tradmatarverk tar det cirka 20 sekunder att byta det fjarrstyrda
trddmatarverket direkt fran fjarrkontrollen. Den dterstaende tiden visas i displayen pa fjdrreglage.
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3.7 LYFTUTRUSTNING

Om du behdver lyfta X5 FastMig-utrustningen, var sarskilt uppméarksam pa sikerhetsatgarder. F6lj dven
lokala bestdmmelser. En hel X5 FastMig-utrustning far lyftas med en mekanisk lyftanordning endast nar
utrustningen ar sikert monterad pa en sarskild transportenhet.

A VARNING: Férsok INTE lyfta utrustningen genom att hdkta fast en krok i handtaget och lyfta med
kran.

A 0om aet finns en installerad gasflaska p& vagnen, TA BORT den innan du lyfter vagnen.

Vagn med 4 hjul:

1. Kontrollera att svetsutrustningen &r ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Anslut en 4-delad kétting eller lyftstroppar fran krankroken till de fyra lyftpunkterna p& vagnen pé bada
sidorna om svetsutrustningen.
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Vagn med 2 hjul:

1. Kontrollera att svetsutrustningen &r ordentligt fastsatt pa vagnen.
2. Hakta fast lyftkroken i vagnens lyfthandtag.
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3.8 FELSOKNING

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

Svetssystem:

Svetssystemet startar inte.

Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till
elngtet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ari ON-laget.

Kontrollera att huvudstrombrytaren &r paslagen (ON).

Kontrollera huvudsékringen och/eller jordfelsbrytaren.

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

Kontrollera att terledarkabeln &r ansluten.

Svetssystemet slutar fungera.

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vénta tills den
svalnat.

Kontrollera att inga kablar ar |6sa.

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

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

Trédmatarverk

Trad/rérelektroden pé bobinen har trasslat sig.

Kontrollera att locket till bobinen ar stangt.

Ingen tradutmatning fran trddmatarverket.

Kontrollera att trad/rorelektroden inte ar slut.

Kontrollera att trdd/rérelektroden ar korrekt dragen
genom matarhjulen till tradledaren.

Kontrollera att tryckanordingen ar ordentligt stangt.

Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for
trédd/rorelektroden i fraga.

Kontrollera att mellanledaren ar korrekt ansluten till
trdédmatarverket.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Svetskvalitet
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Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Varierande svetsresultat

Mycket svetssprut

"Felkoder" pa nasta sida

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.
Kontrollera att skyddgasflodet inte ar blockerat.

Kontrollera att det ar ratt gastyp for applikationen i
fraga.

Kontrollera polariteten p& pistolen/elektroden.

Kontrollera att svetsproceduren ar korrekt for
applikationen i fraga.

Kontrollera att trddmatningsmekanismen ar ratt
injusterad.

Blas tryckluft genom trédledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Kontrollera att trddledaren ar korrekt for den valda
tréddstorleken och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage p& svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte ar dverhettad.

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

Kontrollera svetsparametervardena och
svetsproceduren.

Kontrollera gastypen och flédet.
Kontrollera polariteten p& pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatstrdden &r korrekt for den aktuella
applikationen.
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3.9 FELKODER

Vid fel visas felkoden och feltiteln pa funktionspanelen. X5 Wire Feeder 300 AP/APC funktionspanel visar
ocksé den mojliga orsaken och féreslar en atgard for att I6sa problemet.

Fel
Kod
1

1"

12

13

14

17

20

24

26

Titel

Stromkallan ar inte
kalibrerad.
For lag natspanning

For hog natspanning

Stromkallan ar
Overhettad

Deninterna 24V-
spanningen ar for lag
Trédmatarverk hittades
inte

Initieringsfel i FPGA-
kortet

Matkabeln ar ur funktion

FET-enhet ur funktion

Svetskabel ur funktion

IGBT-dverstrom

IGBT-6verhettning

Fas saknasielnatet

Fel pa kylningen av
stromkallan

Overhettad kylvatska

Kylvatskan cirkulerar inte

Mojlig orsak

Stromkallans kalibrering har
forlorats.

Né&tspanningen ar for 1ag.

Natspanningen ar for hog

For lang svetsningsperiod med
hdg stromstyrka.

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

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

Strykortet eller programvaran i
stromkallan ar ur funktion.

Spanningsavkanningskabeln ar
inte ansluten till arbetsstycket
eller sa &r matkabelns kontakter ur
funktion.

Stromkallan innehéller en FET-
enhet som ar ur funktion.

Plus- och minuskablarna ar
sammankopplade.

Nattransformatorn i stromkallan ar
ur funktion.

For lang svetsningsperiod med
hog stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

En eller flera faser saknas i
elnatet.

Minskad kyleffekt i stromkallan.

For lang svetsningsperiod med
hog stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Kylvétska saknas eller sa ar
cirkulationen blockerad.

Rekommenderad atgard

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

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

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

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

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

Kontrollera styrkabeln och dess
kontakter.

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

Anslut spanningsavkanningskabeln till
arbetsstycket och kontrollera
matkabeln och dess anslutning.

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

Kontrollera kontakterna till svets- och
aterledarkabeln.

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

Stang inte av maskinen, |3t flaktarna
kyla ner den. Om kylflaktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.

Kontrollera natkabeln och dess
kontakter. Kontrollera natspanningen.

Rengor filtren och kylkanalen. Kontroller
att kylflaktarna gar. Om inte, kontakta
Kemppis service.

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

Kontrollera kylvatskenivan i kylaren.
Kontrollera att slangar och kopplingar
inte ar blockerade.

© Kemppi

177

1920960 /2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Bruksanvisning - SV

27 Hittar inte kylare

33 Fel vid kalibrering av
svetskabelkrets

40 VRD-fel

42 Hog stromi

trédmatarverkets motor

43 Overstromi
trdédmatarverkets motor

44 Matning av
trddmatningshastighet
saknas

50 Licensfel

61 Drift tillats inte

62 Stromkallan hittades inte

64 Robotstyrenhet forlorad

65 Mellanmatarverk inte
tillatet

81 Svetsprogramdata
saknas

103 Tom minneskanal

132 Roboten svarar ej

238 Stromkallans
serienummer saknas

244 Internt minnesfel

245 Demotid kvar: %min min.

246 Demoperioden ar slut

250 Internt minnesfel

Kylning ar paslagen i
instaliningsmenyn, men kylaren ar
inte ansluten till stromkallan eller
sd ar kablaget felaktigt.

Kunde inte kalibrera
svetskabelkretsen.

Tomgangsspanningen éverskrider
VRD-gransvardet.

Det kan vara for hogt tryck pa
trddmatarhjulen eller smuts i
tréddledaren.

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

Sensor eller anslutning till sensor
felaktig.

Licens saknas for den valda
funktionen.

Mellanmatarverket ar anslutet
men har inte valts i
systeminstallningarna.

Ingen stromkalla ar ansluten till
trédmatarverket eller sa ar
anslutningen felaktig.

Tradmatarverket forlorade
anslutningen till robotstyrenheten.

Anvandning av mellanmatarverk
tilldts inte med vald svetsprocess.

Svetsprogramdata har forlorats.

Roboten férsokte borja svetsa
med en obefintlig minneskanal.

Det finns ett
kommunikationsproblem mellan
roboten och RCM.

Kommunikation med
serienummerkort misslyckades.

Initieringen misslyckades
(%sub:%device).

Nar demotiden I6per ut kan
funktionerna utan licens inte
langre anvandas.

Funktioner utan licens kan inte
langre anvandas.

Minneskommunikationen
misslyckades (%sub:%device).

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

Kontrollera svetssystemets kablar och
deras anslutningar.

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

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

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

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

For att kunna anvanda funktionen
maste du installera licensen.

G4 till systeminstaliningsmenyn pa
funktionspanelen och valj modellen och
typ av mellanmatarverk.

Kontrollera styrkabeln och dess
kontakter.

Kontrollera robotens styrenhet och
mellanledare. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Ta bort mellanmatarverket eller andra
svetsprocessen.

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

Kontrollera minneskanalen som valts av
roboten.

Kontrollera faltbusskablar, kontakter
och faltbussmodulen.

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

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

Om du vill fortsatta att anvanda
tillvalsfunktionerna maste du kopa
licenser for dem.

Om du vill fortsatta att anvanda
tillvalsfunktionerna maste du képa
licenser for dem.

Starta om svetssystemet. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.
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4. UNDERHALL
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4.1 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljdn nér du planerar rutinunderhall.

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

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

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

A Endasten behdrig elektriker tillats utfér elarbeten.

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

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

@ Anvénd rétt tdragningsmoment nar du faster I6sa delar.

Dagligt underhall
Svetsutrustningens dagliga underhall:

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

« Kontrollera att anslutningarna ar korrekt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsamra svetsresultatet och
skada anslutningarna.

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

Dagligt underhall av kylenheten (utéver detta):

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Arligt underhall

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

| det &rliga underhallsprogrammet foér svetsutrustning ingar féljande:

* Rengdring av utrustningen.

e Underhall av svetsverktygen.

« Kontroll av kontakter och strémbrytare.

« Kontroll av alla elektriska anslutningar.

« Kontroll av ndtkabeln och stickkontakten till stromkallan.

o Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

¢ Underhallstest.

e Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

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

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

For underhéll av Kemppis svetspistol, se instruktionerna for svetspistolen (finns dven p3
userdoc.kemppi.com).
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4.2 INSTALLERA OCH RENGORA STROMKALLANS
LUFTFILTER

Ett extra luftfilter for stromkallan kan kdpas separat. Luftfiltret levereras med ett fast holje som ar utformat
for att monteras direkt pé stromkallans luftintag.

@ Om du anvénder det extra luftfiltret minskar strémkéllans nominella effektnivéer enligt féljande
(uteffekt 40 °C): 60% >>> 45% and 100% >>> 100%-20A. Det beror p& det ndgot minskade intaget
av kylluft.

Verktyg som kravs:

-

T

Installation och byte

1. Placera Iuftfilterenheten dver stromkallans luftintag och fast den med klammorna pa filterhallarens kant.
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Rengoring

1. Ta bort Iuftfiltret frdn stromkallan genom att lossa klammorna pa kanten av Iuftfilterhallaren.

2. Bl&s rent luftfiltret med tryckluft.
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4.3 KASSERING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om restriktioner vid anvandning av vissa riskfyllda @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt
slutet av sin livslangd samlas in separat och lamnas in till en miljévénlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste lamna en enhet som inte langre &r i bruk pa en regional upphadmtningsplats
enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att tillampa dessa EU-
direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.

Mer information:

=] =
E:.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

o For tekniska data om X5 stromkalla, se "X5 stromkaéllor" pa nista sida.

o Fortekniska data om X5 tradmatarverk, se "X5 rddmatarverk" pa sidan 196.

o Fortekniska data om X5 kylenhet, se "X5 kylenheter" p& sidan 206.
Ytterligare information:

« Bestallningsinformation finns i "X5 bestéllningsinformation" pa sidan 208.
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5.1 X5 STROMKALLOR

X5 Power Source 400

Natspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 4 mm?
Maximal méarkineffekt [Sjay] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 30W
Stromforbrukning vid tomgéng (MMA), 30w
energibesparing

Strémforbrukning vid tomgang (MMA), flaktar PA 175 W
Tomgangsspénning [Ug] 52..67V
Tomgangsspanning [U,,] 52..67V
Effektiv matningsstrom [/1¢¢] 24..21A
Maximal matningsstrom [4may] 28..24 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

15A/12V ... 400A [/ 42V

Uteffektomrade, TIG-svetsstrom/spédnning

15A/1V...400A/42V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/42V

Spanningsjusteringsomréde (MIG) 8..45V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.88
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 90 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 5,8 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 12V,48V
Anslutningsspanning foér kylenhet 24V, 380..460V
Typ av trddkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 39 kg
Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV

Natspanning

380...460V £10 %

Natspanning

MV, l&gt omrade

220..230V £10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 19 kVA
Huvudsékring 25A
Huvudsé&kring @MV, lagt omrade 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pygjel 30W
Tomgangsspénning [Ug] 52..67V
Tomgangsspénning [Ug] @MV, lagt omréde 51V
Tomgangsspanning [U,,] 52..67V
Effektiv matningsstrom [¢¢] 19..23 A
Effektiv matningsstrom [/g] @MV, lagt omrédde | 29 A
Maximal matningsstrém [/ ax] 24..28 A
Maximal matningsstrém [/ax] @MV, lagt omrade | 47 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, @MV, lagt omréde 40%
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG @MV, lagt omrade 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV, lagt omrade 300 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

15A/12V ... 400 A/ 42V

Uteffektomrade, TIG-svetsstrom/spédnning

15A/1V...400A/42V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/42V

Spanningsjusteringsomréde (MIG) 8..45V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.89
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 90 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 5,8 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 12V,48V

Anslutningsspanning for kylenhet

24V, 380...460 V

Anslutningsspanning foér kylenhet

@MV, lagt omrade

220..230V, 24V

Typ av trddkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
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Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehodr 43,5kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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X5 Power Source 400 Pulse

Natspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 4 mm?2
Maximal méarkineffekt [S;ay] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 31w
Strémforbrukning vid tomgéng (MMA), 32W
energibesparing

Stromfarbrukning vid tomgéng (MMA), flaktar PA 230 W
Tomgangsspénning [Ug] 76..94V
Tomgangsspanning [U,,] 76..94V
Effektiv matningsstrom [¢¢] 24..22 A
Maximal matningsstrém [/max] 28..26 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/50V

Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning

15A/1V...400A/50V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/50V

Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.85
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6,3 MVA
Anslutningsspéanning for extrautrustning 12V,48V
Anslutningsspanning foér kylenhet 24V, 380...460 V
Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 39,5kg
Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse+

Natspanning

380...460V 10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 4 mm?2
Maximal méarkineffekt [S;ay] 20 kVA
Huvudsakring 25A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 33W
Strémforbrukning vid tomgéng (MMA), 34 W
energibesparing

Stromfarbrukning vid tomgéng (MMA), flaktar PA 230 W
Tomgangsspénning [Ug] 76..94V
Tomgangsspanning [U,,] 76..94V
Effektiv matningsstrom [¢¢] 24..22 A
Maximal matningsstrém [/max] 28..26 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/50V

Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning

15A/1V...400A/50V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/50V

Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.86
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %
Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6,3 MVA
Anslutningsspéanning for extrautrustning 12V,48V
Anslutningsspanning foér kylenhet 24V, 380...460 V
Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 39,5kg
Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV Pulse+

Néatspanning

380...460V £10 %

Natspanning

MV, lagt omréde

220..230V %10 %

Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2
Maximal mérkineffekt [Sypax] 19 kVA
Huvudsakring 25A
Huvudsékring @MV, lagt omrade 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pygjel 33W
Strémfoérbrukning vid tomgang (MMA), 34 W
energibesparing

Strémforbrukning vid tomgang (MMA), fldktar PA 230 W
Tomgangsspénning [Ug] 76..94V
Tomgangsspénning [Ug] @MV, lagt omrade 72V
Tomgangsspénning [U,,] 76..94V
Effektiv matningsstrom [/q¢] 22.19A
Effektiv matningsstrom [/l @MV, lagtomrade | 29 A
Maximal matningsstrom [/ax] 28..24 A
Maximal matningsstrom [/max] @MV, lagtomrade | 47 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 350 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV, lagt omréde 40 %
MIG

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

Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning

15A/10V...400A/45V

Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning

15A/1V...400A/45V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

15A/10V...400A/ 45V

Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..45V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.89
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %
Minsta kortslutningsstréom for elndtet [Sgc] 5,3 MVA
Anslutningsspanning for extrautrustning 12V,48V

Anslutningsspanning for kylenhet

24V, 380...460V

Anslutningsspanning for kylenhet

@MV, lagt omréde

220..230V, 24V

Typ av trddkommunikation

CAN-buss

Driftstemperatur

-20-40°C
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Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 25 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 43,5kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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X5 Power Source 500

Natspanning 380...460V £10 %
Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel HO7RN-F

Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2

Maximal méarkineffekt [S;ay] 27 kVA
Huvudsakring 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 30W
Strémforbrukning vid tomgéng (MMA), 30W
energibesparing

Stromfarbrukning vid tomgéng (MMA), flaktar PA 195 W
Tomgangsspénning [Ug] 59..75V
Tomgangsspanning [U,,] 59..75V

Effektiv matningsstrom [¢¢] 31.27 A

Maximal matningsstrém [/max] 38..33A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 500 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 430 A
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning 15A/10V..500A/47V
Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning 15A/1V..500A 47V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning 15A/10V...500A /47 V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.88

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 90 %

Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6,4 MVA
Anslutningsspéanning for extrautrustning 12V,48V
Anslutningsspanning foér kylenhet 24V, 380...460 V
Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 35 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 39,5kg

Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse

Natspanning 380...460V £10 %
Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel HO7RN-F

Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2

Maximal méarkineffekt [S;ay] 27 kVA
Huvudsakring 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 31w
Strémforbrukning vid tomgéng (MMA), 32W
energibesparing

Stromfarbrukning vid tomgéng (MMA), flaktar PA 240 W
Tomgangsspénning [Ug] 76..94V
Tomgangsspanning [U,,] 76..94V

Effektiv matningsstrom [¢¢] 30..27 A

Maximal matningsstrém [/max] 39..34A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 500 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 400 A
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning 15A/10V..500A/50V
Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning 15A/1V..500A/50V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning 15A/10V..500A/50V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.89

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %

Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6,7 MVA
Anslutningsspéanning for extrautrustning 12V,48V
Anslutningsspanning foér kylenhet 24V, 380...460 V
Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 35 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 39,5kg

Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse+

Natspanning 380...460V £10 %
Natanslutningsfaser 3~50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel HO7RN-F

Storlek pé natanslutningskabel 6 mm?2

Maximal méarkineffekt [S;ay] 27 kVA
Huvudsakring 32A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 33W
Strémforbrukning vid tomgéng (MMA), 34 W
energibesparing

Stromfarbrukning vid tomgéng (MMA), flaktar PA 240 W
Tomgangsspénning [Ug] 76..94V
Tomgangsspanning [U,,] 76..94V

Effektiv matningsstrom [¢¢] 30..27 A

Maximal matningsstrém [/max] 39..34A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 500 A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 400 A
Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning 15A/10V..500A/50V
Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning 15A/1V..500A/50V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning 15A/10V..500A/50V
Spanningsjusteringsomrade (MIG) 8..50V
Effektfaktor vid nominell maxstrém A 0.89

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 88 %

Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 6,7 MVA
Anslutningsspéanning for extrautrustning 12V,48V
Anslutningsspanning foér kylenhet 24V, 380...460 V
Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 35 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Vikt utan tillbehor 39,5kg

Standarder IEC 60974-1,-10
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5.2 X5 RADMATARVERK

X5 Wire Feeder 200 Manual

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgéngseffekt 6W
Tomgangseffekt med skdpvarmare 30w
Svetsstrom 60 % 500 A
Svetsstrom 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8...1,6 mm
Diameter p4 tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 0,8-2,0 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4 mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Tradbobin max. vikt 5kg
Tradbobin max. diameter 200 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 200R

Funktionspanel, display

B/W OLED

Funktionspanel, kontroller

2 instéliningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Funktionspanel, ingdngsspanning (DC) 12V
Funktionspanel, ingdngsstrom (DC) 100 mA

Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yitermatt LxBxH 565 x 218 x 339 mm
Vikt utan tillbehor 9,7 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD200 Manual
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Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Svetsprocess 500 A
Svetsstrom 100 % 430 A

Typ av anslutning for svetsning Euro
Tradmatningsmekanism 4-hjuls
Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 0,8-2,0mm
Diameter p4 tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Tradbobin max. vikt 5kg
Tradbobin max. diameter 200 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300R

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd

Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 560 x 235 x 325 mm
Vikt utan tillbehdr 10,2 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD200 AP

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Svetsprocess 500 A
Svetsstrom 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro
Tradmatningsmekanism 4-hjuls
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Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 0,8...1,6 mm
Diameter p4 tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Tradbobin max. vikt 5kg
Tradbobin max. diameter 200 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300 AP

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd

Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 560 x 235 x 325 mm
Vikt utan tillbehér 10,2 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD200 APC

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Svetsprocess 500 A
Svetsstrdm 100 % 430 A

Typ av anslutning for svetsning Euro
Tradmatningsmekanism 4-hjuls
Diameter pa matarhjul 32mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 0,8-2,0 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4 mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Trédbobin max. vikt 5kg
Trédbobin max. diameter 200 mm
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Maximalt skyddsgastryck

0,5MPa

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300 APC

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd

Typ av tradkommunikation CAN-buss

Typ av tradlés kommunikation WUBT-236ACN(BT)
Bluetooth-typ 4.2 (LE)
Sandarfrekvens och -effekt, Bluetooth 2,4 GHz; 4 dBm

WLAN-typ

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Sandarfrekvens och -effekt, WLAN

2,4 GHz:2,412...2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150...5,240 GHz, 5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Driftstemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yitermatt LxBxH 560 x 235 x 325 mm
Vikt utan tillbehor 10,2 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder 300 Manual

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Tomgangseffekt med skapvarmare 30W
Svetsstréom 60 % 500 A
Svetsstrdm 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

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

0,5MPa

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300R

Funktionspanel, display

B/W OLED

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Funktionspanel, ingdngsspénning (DC) 12V
Funktionspanel, ingdngsstréom (DC) 100 mA

Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 650 x 230 x 410 mm
Vikt utan tillbehor 10.9kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder 300 AP

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgéngseffekt 6W
Tomgangseffekt med skdpvarmare 30w
Svetsstrom 60 % 500 A
Svetsstrom 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

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

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300 AP

Funktionspanel, display

5,7"LCD

Funktionspanel, kontroller

2 instéliningsrattar, tryckknappar
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Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Funktionspanel, ingdngsspanning (DC) 12V

Typ av tradkommunikation CAN-buss
Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yitermatt LxBxH 650 x 230 x 410 mm
Vikt utan tillbehor 10.9 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder 300 APC

Matningsspéanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Tomgangseffekt med skapvarmare 30w
Svetsstréom 60 % 500 A
Svetsstrdm 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tr&dmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

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

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300 APC

Funktionspanel, display

5,7"LCD

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Funktionspanel, ingdngsspénning (DC) 2V

Typ av trddkommunikation CAN-buss

Typ av tradlés kommunikation WUBT-236ACN(BT)
Bluetooth-typ 4.2 (LE)
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Sandarfrekvens och -effekt, Bluetooth

2,4 GHz; 4 dBm

WLAN-typ

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Sandarfrekvens och -effekt, WLAN

2,4 GHz: 2,412...2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150...5,240 GHz, 5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 650 x 230 x 410 mm
Vikt utan tillbehor 10.9 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD300 AP

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Tomgangseffekt med skapvarmare nw
Svetsstréom 60 % 500 A
Svetsstrom 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

Diameter pa matarhjul 32mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8-2,0mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8-2,0 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 0,8-2,4 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0,8-2,4 mm
Trédmatningshastighet 0,5-25 m/min
Tradbobin max. vikt 20kg
Tradbobin max. diameter 300 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Funktionspanel, modell X5 Feeder Panel 300 AP
Funktionspanel, display 5,7"LCD

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Funktionspanel, ingdngsspanning (DC) 12V
Typ av trddkommunikation CAN-buss
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LED-batterityp och -spanning

Inbyggd, uppladdningsbar: LG CHEM
(ICR18650HE4; Li-ion, 3.6 V, 2500
mAh), Samsung SDI (INR18650-26J;
Li-ion, 3.6 V, 2600 mAh)

Driftstemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yitermatt LxBxH 670 x 240 x 465 mm
Vikt utan tillbehor 14.4 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD300 APC

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6W
Tomgangseffekt med skapvarmare nw
Svetsstréom 60 % 500 A
Svetsstrdm 100 % 430 A
Typ av anslutning fér svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

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

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300 APC

Funktionspanel, display

5,7"LCD

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar

Funktionspanel, typ av installation Inbyggd
Funktionspanel, ingdngsspénning (DC) 2V

Typ av trddkommunikation CAN-buss

Typ av tradlés kommunikation WUBT-236ACN(BT)
Bluetooth-typ 4.2 (LE)
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Sandarfrekvens och -effekt, Bluetooth

2,4 GHz; 4 dBm

WLAN-typ

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Sandarfrekvens och -effekt, WLAN

2,4 GHz: 2,412...2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150...5,240 GHz, 5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

LED-batterityp och -spénning

Inbyggd, uppladdningsbar: LG CHEM
(ICR18650HEA4; Li-ion, 3.6 V, 2500
mAh), Samsung SDI (INR18650-26J;
Li-ion, 3.6 V, 2600 mAh)

Driftstemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 670 x 240 x 465 mm

Vikt utan tillbehor

14.4 kg

Standarder

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD300 M

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6,3A
Tomgangseffekt 6 W
Tomgangseffekt med skapvarmare nw
Svetsstrom 60 % 500 A
Svetsstrom 100 % 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

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

Funktionspanel, modell

X5 Feeder Panel 300R

Funktionspanel, display

B/W OLED

Funktionspanel, kontroller

2 installningsrattar, tryckknappar
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Funktionspanel, typ av installation
Funktionspanel, ingdngsspanning (DC)
Funktionspanel, ingédngsstrém (DC)
Typ av trddkommunikation

LED-batterityp och -spanning

Driftstemperatur

Forvaringstemperatur

EMC-klass

Skyddsklass

Yttermatt LxBxH
Vikt utan tilloehor

Standarder

Inbyggd
12V

100 mA
CAN-buss

Inbygad, uppladdningsbar: LG CHEM
(ICR18650HE4; Li-ion, 3.6 V, 2500
mAh), Samsung SDI (INR18650-26J;
Li-ion, 3.6 V, 2600 mAh)

-20-40°C

-40-60 °C

A

IP23S

670 x 240 x 465 mm
14.4 kg

IEC 60974-5,10
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5.3 X5 KYLENHETER

X5 Cooler

Matningsspanning

380...460V 10 %

Stromforbrukning vid tomgang [Py;qe] 3W

Maximal matningsstrom [/ ax] 07A

Kyleffekt vid 11/min 1,TkW

Hogsta kylvatsketryck 4 Bar
Rekommenderad kylvatska Kemppi MGP 4456
Driftstemperatur -10-40 °C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Skyddsklass IP23S

Tankvolym 31

Yttermatt LxBxH 730 x 263 x 288 mm
Vikt utan tillbehor 14,3 kg

Standarder

IEC 60974-2,-10

X5 Cooler MV

Matningsspanning

380...460V 10 %

Matningsspénning

MV, 13gt omrade

220..230V £10 %

Stromférbrukning vid tomgang [Pyjqel SW
Maximal matningsstrém [/max] 0,7A
Maximal matningsstrom [/may] @MV, lagtomrade | 1A
Kyleffekt vid 11/min 1TkW
Hogsta kylvatsketryck 4 Bar

Rekommenderad kylvatska

Kemppi MGP 4456

Driftstemperatur -10-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Tankvolym 31
Yitermatt LxBxH 730 x 263 x 288 mm
Vikt utan tillbehdr 15.7 kg
Standarder IEC 60974-2,-10
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X5 Cooler 1400

Matningsspanning

380...460V 10 %

Maximal matningsstrom [/ ] 07A
Kyleffekt vid 11/min 1,4 kW
Hogsta kylvatsketryck 0,4 MPa
Rekommenderad kylvatska MGP 4456
Driftstemperatur -10-40 °C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Tankvolym 31
Yttermatt LxBxH 730 x 263 x 288 mm
Vikt utan tillbehor 15 kg

Standarder

IEC 60974-2,-10
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5.4 X5 BESTALLNINGSINFORMATION

For information om bestallining av X5 FastMig och tillgéngliga tillbehor, se Kemppi.com.
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5.5 SLITDELAR TILL TRADMATARVERK

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

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

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

e (MC/FC) V-spar 0.8-0.9 F000488 FO000492
1.0 F000489 FO000493
1.2 FO000490 F000494
1.6 F000491 FO000495
Ss (Fe, Cu) V-spar 0.8-0.9 F000455 -
1.0 FO000456 -
1.2 F000457 -
1.4 FO00496 -
1.6 FO00497 -
Ss (Fe) V-spar 0.8-0.9 - FO000458
1.0 - F000459
1.2 - FO00460
1.6 - FO00498
MC/FC V-spar, rafflat 1.0 FO00499 FO000502
1.2 FO00500 FO00503
1.4-1.6 FO00501 FO00504
2.0 - FO00505
Al U-spar 1.0 FO00461 -
1.2 F000462 -
1.6 FO00506 -
Styrror

| tabellen nedan visas de styrrér som finns tillgangliga.
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Al, Ss (Fe, MC, 0.6 | SP007293 SP007273 SP016608
Fe) 0.8-0.9 | SP007294 SP007274 SP011440
1.0 SP007295 SP007275 SP011441
1.2 SP007296 SP007276 SP011442
1.4 SP007297 SP007277 SP016609
1.6 SP007298 SP007278 SP016610
2.0 ‘ SP007299 SP007279 SP016611
2.4 | SP007300 SP007280 SP016612
Fe, MC, FC 0.6 | (SP007293) (SP007273) SP016613
0.8-0.9 | SP007536 (SP007274) SP016614
1.0 SP007537 (SP007275) SP016615
1.2 SP007538 (SP007276) SP016616
(SP007297) (SP007277) SP016617
1.4-1.6 SP007539 (SP007278) SP016618
2.0 ‘ SP007540 (SP007279) SP016619
2.4 SP007541 (SP007280) SP016620
Matarhjul

| tabellen nedan visas de standardmatarhjul som finns tillgdngliga.

Fe, Ss,Cu (A V-spar WOO1045 W001046
MC/FC)

V 0.8-0.9 WOO1047 W001048

1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

1.4 WO001049 WO001050

1.6 W001051 W001052

2.0 WO001053 W001054

2.4 WO001055 WO001056
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MC/FC (Fe) V-spér, rafflat 1.0 W001057 W001058

V= 12 W001059 W001060

1.4-16 W001061 W001062

2.0 W001063 W001064

2.4 W001065 W001066

Al (MC/FC,Ss, | U-spér 1.0 W001067 W001068
Fe, Cu)

U 12 W001069 W001070

14 W008974 W008975

16 | | W001071 W001072

I tabellen nedan visas de heavy-duty-matarhjul som finns tillgéngliga.

Fe, Ss (MC/FC) V-spéar 0.8-0.9 W006074 W006075
\Y/ 1.0 W006076 W006077

1.2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC (Fe) V-spér, rafflat 1.0 W006080 W006081
V= 1.2 W006082 W006083

1.4-16 W006084 W006085

2.0 W006086 W006087

(MC/FC, Ss, Fe) U-spar 1.0 W006088 W006089
U 1.2 W006090 W006091

16 W006092 W006093
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5.6 WORK PACK SVETSPROGRAM

Svetsprogrampaketet Work Pack inkluderar en uppsattning standardsvetsprogram som mojliggor svetsning
med t.ex. 1-MIG- och Puls-processer. For mer information om tillgdngliga X5 FastMig svetsprogram och
installation av svetsprogram, samt programuppdateringar, kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare eller

ga till Kemppi.com.

1-MIG-programpaket:

1-MIG AIMg5 Standard
A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
A1 1-MIG AISi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CuSi3 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
Cco3 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
cn 1-MIG CuAlI8 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
C13 1-MIG CuAlI8 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18 % CO2 | Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18 % CO2 | Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18 % CO2 | Standard
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
FO6 1-MIG Fe 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 Co2 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 COo2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 C0o2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 C02 Standard
F26 1-MIG Fe 1.6 COo2 Standard
MO04 1-MIG Fe Metall 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
MO6 1-MIG Fe Metall 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
RO4 1-MIG Fe Rutil 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
R0O6 1-MIG Fe Rutil 1.6 Ar+18 % CO2 | Standard
R14 1-MIG Fe Rutil 1.2 COo2 Standard
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2 % CO2 | Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 | Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2 % CO2 | Standard
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Standard
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S82

1-MIG

FC-CrNiMo

0.9

Ar+18 % CO2

Standard

S84

1-MIG

FC-CrNiMo

1.2

Ar+18 % CO2

Standard

Puls-programpaket:

Puls-programpaketet innehaller ocksa alla 1-MIG-program.

A01

Ar

Puls AIMg5 1.0 Standard
A02 Puls AIMg5 1.2 Ar Standard
AN Puls AISi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AISi5 1.2 Ar Standard
CO1 Puls CuSi3 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
Cco3 Puls CuSi3 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
cNn Puls CuAlI8 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
c13 Pulse CuAlI8 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FO1 Puls Fe 0.8 Ar+18 % CO2 | Standard
FO2 Puls Fe 0.9 Ar+18 % CO2 | Standard
FO3 Puls Fe 1.0 Ar+18 % CO2 | Standard
FO4 Puls Fe 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
F11 Puls Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 Puls Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 Puls Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
F14 Puls Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Standard
M04 Puls Fe Metall 1.2 Ar+18 % CO2 | Standard
S01 Puls Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Standard
S02 Puls Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
S04 Puls Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Standard
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