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1.1

1.2

INNLEDNING

Generelt

Gratulerer med valget av FastMig X-sveiseutstyret. Ved riktig bruk kan Kemppi-produkter gke
produktiviteten i sveisearbeidet betydelig og gi mange ars gunstig skonomisk drift.

Denne bruksanvisningen inneholder viktig informasjon om bruk, vedlikehold, og sikkerhet for
Kemppi-produktet. Tekniske spesifikasjoner for utstyret finnes i slutten av bruksanvisningen.

Les bruksanvisningen og heftet med sikkerhetsanvisninger ngye far du bruker
utstyret for forste gang. For din egen sikkerhet og for et trygt arbeidsmiljg ma du lese
sikkerhetsinstruksjonene i denne bruksanvisningen ngye.

Du kan kontakte Kemppi Norge AS, en autorisert Kemppi-forhandler eller ga til Kemppis
nettsted www.kemppi.com for mer informasjon om Kemppi-produkter.

Spesifikasjonene i denne bruksanvisningen kan bli endret uten forvarsel.

Viktige merknader

| denne bruksanvisningen er punkter som krever ekstra oppmerksomhet for a kunne
forebygge uhell og personskade, markert med «0BS!». Les disse avsnittene ngye og felg
anvisningene.

Ansvarsfraskrivelse

Selv om vi har gjort alt vi kan for & sikre at opplysningene i denne veiledningen er noyaktige
og fullstendige, patar vi oss intet ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi
forbeholder seg retten til ndr som helst & endre produktspesifikasjoner uten forvarsel.
Innholdet i denne veiledningen ma ikke kopieres, registreres, mangfoldiggjeres eller overferes
uten skriftlig forhandstillatelse fra Kemppi.

Om FastMig X 350 og X 450

FastMig X 350 og X 450 er universalsveisestremkilder beregnet pa krevende profesjonell
bruk. De er egnet for synergisk pulsert MIG/MAG, synergisk 1-MIG og standard MIG/MAG-
sveising samt den modifiserte WiseRoot+™ og WiseThin+™-prosessen. De kan ogsa brukes
som en sveisestromkilde ved MMA-sveising. TIG-sveising er ogsa tilgjengelig ved tilkobling til
MasterTig LT 250.

X 37-kontrollpanelet falger med i leveransen for a velge, stille inn og styre sveisesystemet for
og under bruk.

FastMig X 350 og X 450 tilbyr en lasning med mange prosesser til en lang rekke
sveiseoppgaver. En rekke kabelvarianter, sveiseprogramvarealternativer, fiernkontroller
inkludert nettbrettbaserte ARC Mobile Control (adapter folger med tradmaterne WFX 200
AMC og 300 AMC) og annet tilbehgr er tilgjengelig for dette produktet. Se oversikten mot
slutten av denne handboken.
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2.1

2.2

INSTALLASJON

For bruk

Produktet er pakket i spesialtilpassede transportesker. Kontroller imidlertid far bruk at
produktene ikke er blitt skadet under transporten.

Kontroller ogsa at du har mottatt de delene du har bestilt samt de tilhgrende
bruksanvisningene. Emballasjematerialet kan gjenvinnes.

OBS! Ndr du flytter sveiseapparatet, ma du alltid lofte det med hdndtaket, aldri ved a trekke i
sveisepistolen eller andre kabler.

Driftsmiljo

Dette apparatet egner seg til bade innendars og utendgrs bruk. Serg alltid for at luften
stremmer fritt i apparatet. Anbefalt driftstemperaturomrade er -20 ... +40 °C.

Det er viktig at du leser sikkerhetsreglene om driftsmiljo i som star i denne handboken.

Fordelingsnett

Alt vanlig elektrisk utstyr uten spesialkretser genererer harmoniske stremmer inn i
fordelingsnettet. Store mengder harmonisk strem kan forarsake tap og forstyrrelser i en del
typer utstyr.

FastMig X 350 og X 450

Dette utstyret er i samsvar med IEC 61000-3-12, forutsatt at kortslutningsstremmen Ssc er
storre enn eller lik 5,5 MVA i grensesnittpunktet mellom brukerens stremforsyning og det
offentlige forsyningsnettet. Installateren eller brukeren av utstyret har, om ngdvendig i
samrad med stremnettleverandgren, ansvar for at utstyret kun tilkobles en stremforsyning
med en kortslutningsstrgm Ssc starre enn eller lik 5,5 MVA.

FastMig X 350, X 450



2.3

2.4

Apparatintroduksjon
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Kontrollpanel X 37

Hovedbryter (PA/AV)

Signallampe for strem pa
Signallampe for overopphetning
Sveisekabeltilkobling, negativ pol (-)
Sveisekabeltilkobling, positiv pol (+)
Kontrollkabelkontakt

Sikring (treg, 6,3 A)

. Kontrollkabelkontakt

0. Primaerkabel

1. Malekabelkontakt

SoYoeNoUhWN =

Plassere apparatet

Sett apparatet pa et stedig, flatt og tert underlag som hindrer at stov eller andre urenheter
kommer inn i apparatets kjoleluft. Helst ber apparatet plasseres pa en egnet vogn, slik at det
er over gulvniva.

Merknader for plassering av apparatet
« Overflatehellingen ma ikke overga 15 grader.
« Sorg for at kjeleluften kan sirkulere fritt. Det ma vaere minst 20 cm klaring foran og bak
apparatet, slik at kjoleluften kan sirkulere fritt.
« Beskytt apparatet mot kraftig nedber og direkte sollys.

OBS! Apparatet er ikke tillatt for bruk i regnveer, da apparatets beskyttelsesklasse IP23S kun tillater
oppbevaring og lagring utenders.

OBS! Gnistsprut fra en slipemaskin ma aldri rettes mot apparatet.
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2.5 Koble til kabler

OBS! For bruk ma det alltid kontrolleres at primaerkabelen, jordkabelen med klemme,
skjotekabelen og dekkgasslangen er i driftsdyktig stand. Pdse at alle kontaktene er forsvarlig festet.
Lase koblinger kan svekke sveiseresultatet og skade kontaktene.

2.5.1 Vaeskekjglt system: FastMig X 350 eller X 450 + WFX + Cool X
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1.  WFX-trddmaterenhet
2. FastMig X 350- eller X 450-strgmkilde
3.  Cool X kjgleenhet og stremtilkobling
4,  Gasstilfarsel
5. MMA-elektrodeholder
6.  Fjernkontroll
7. Veeskekjolt sveisepistol
8.  Stremkabel
9. Jordkabel og klemme
10. Malekabel (fra stremkilde til tradmater)
11.  Spenningsfelerkabel (fra tradmater til arbeidsstykke)

FastMig X 350, X 450



2.5.2 Luftkjolt system: FastMig X 350 eller X 450 + WFX
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1.  WFX-tradmaterenhet
2. FastMig X 350- eller X 450-strgmkilde
3.  Gasstilfarsel
4.,  MMA-elektrodeholder
5. Fjernkontroll
6.  Luftkjolt sveisepistol
7.  Stremkabel
8.  Jordkabel og klemme
9. Malekabel (fra stramkilde til tradmater)
10. Spenningsfelerkabel (fra tradmater til arbeidsstykke)
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2.5.3

25.4

Kabelposisjoner for konfigurasjoner med flere apparater

Nar to eller flere FastMig X-enheter brukes pa det samme arbeidsstykket, er det viktig &
plassere spenningsfalerkabelen og jordkabelen riktig.

For at den spenningsfelende funksjonen skal virke ordentlig ma jordkabelen og
spenningsfelerkabelen for hver FastMig X-stremkilde tilkobles naer hverandre og unna andre
enheters kabler (se bildene nedenfor).

Koble til stromnettet

FastMig-stromkilder leveres med 5 meter primaerkabel som standard. Det monteres ikke
stopsel pa Kemppi-fabrikken.

OBS! Hvis lokale forskrifter krever bruk av en annen stremkabel, ma primaerkabelen skiftes ut i
samsvar med forskriftene. Tilkobling og installasjon av primaerkabelen og stepslet mé bare utfores
av en faglig kvalifisert person.

Apparatets deksel ma fjernes for a kunne montere primaerkabel. FastMig X 350- og
X 450-stremkilder kan kobles til 3-faset 400 V nettstrom.

Hvis primzerkabelen skal skiftes, ta hensyn til folgende:

Kabelen fgres inn i apparatet gjennom innfgringsringen pa apparatets bakpanel og festes
med en kabelklemme (05). Faselederne i kabelen kobles til kontaktene L1, L2 og L3. Den
grenn-gule jordkabelen kobles til den merkede kontakten.

Hvis du bruker en kabel med fem ledere, skal den ngytrale lederen ikke tilkobles.

05

—

*) Det er en jordledning med grgnn-gul farge i kabler av S-typen.

Generatorbruk

Hvis det ikke er tilgjengelig nettstrem, kan du bruke FastMig X 350 og X 450 med et
sveiseaggregat. Det anbefales at aggregatet yter minst 35 kVA. Jo sterre uteffekt, desto mer
stabil drift med FastMig X-stremkilde.

FastMig X 350, X 450



2.5.5

2.5.6

Kabler

Kemppi anbefaler alltid bruk av kvalitetskabler som bestar av kobber med et riktig tilpasset
tverrsnitt. Kabelstgrrelse ma velges ut i fra de tiltenkte sveiseoppgavene.

50 mm? sveisekabler av kobber kan brukes for lett arbeid i standard- eller synergisk 1-MIG.
Bruk av pulset MIG/MAG-prosess, lengre kabler og/eller hgyere sveiseeffekt gker imidlertid
spenningstapet, slik at mellomledere og jordkabler med mindre tverrsnitt vil begrense
apparatets sveiseresultat.

Anbefalt tverrsnitt for kabler til FastMig X-stremkilder: 70 - 90 mm?,

Den vedlagte tabellen viser typiske verdier for belastningskapasitet og spenningstap
i gummiisolerte kobberkabler ved intermittensfaktorer pa 100 %, 60 % og 30 % nar
omgivelsestemperaturen er 25 °C og kabeltemperaturen er 85 °C.

Kabelstorrelse 100 % 60 % 30% Spenningstap /10 m
50 mm’ 285A 370A 520A 0,35V/100 A
70 mm? 355 A 460 A 650 A 0,25V /100 A
95 mm’ 430A 560 A 790 A 0,18V/100A

P& grunn av spenningstap og oppheting ma kablene ikke overbelastes.

OBS! Kontroller at jordkabelen og -klemmen alltid er i orden. Pdse at metallflaten som kabelen
er koblet til, er fri for metalloksid eller maling. Kontroller at koblingen til stramkilden er festet
ordentlig.

Sammenkobling med tradmater

Kemppi leverer et stort utvalg av mellomledere for ulike miljger. | konstruksjonen brukes det
kun materialer som innfrir kravene i Kemppis internasjonale markeder.

Kabelsett fra Kemppi sarger for hay sveiseytelse og driftsevne ved riktig bruk.

For bruk ma du alltid sgrge for at kabelsettet er i god stand og at kontaktene er forsvarlig
festet. Lose koblinger svekker sveiseresultatet og kan fere til skade pa kontaktene pa grunn av
varmeutvikling.

Se koblingsskjemaene i bruksanvisningens avsnitt 2.5 om korrekt tilkobling og konfigurasjon
av kabelsett.

OBS! FastMig X 350- og X 450-stremkilder er beregnet pé bruk med WFX-trddmatere.
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3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

DRIFTSKONTROLL

Hovedbryter I/U

Nar du vrir pd/av-bryteren til I-posisjonen, lyser signallampen og apparatet er klart til bruk. SIa
alltid apparatet pa og av med strembryteren pa stremkilden. lkke bruk stremstgpslet som en
bryter.

Signallamper

Signallampene angir apparatets driftsstatus:
Nar den grenne signallampen lyser, betyr det at apparatet er slatt pa og klart for bruk.

Nar den oransje signallampen lyser, betyr det at apparatet er overopphetet pa grunn

av unormalt hgy arbeidsbelastning som overskrider den nominelle intermittensfaktoren.
Kjoleviften fortsetter & g og kjole ned apparatet. Nar lampen slukker, er apparatet igjen klar
til sveising.

Drift av kjgleviften

FastMig X-stremkilder har to samtidig virkende vifter.
- Viften startes forbigdende nar hovedbryteren vris til posisjon I.
« Viften begynner a ga under sveising idet apparatet nar driftstemperatur, og gari 1 til 10
minutter etter avsluttet sveising, avhengig av sveisesyklusen som er fullfart.

Sveising med dekkede elektroder

MMA-elektrodesveising er en standardfunksjon i FastMig X-stremkilder. For & bruke den ma du
koble elektrodeholderen til stremkildens positive pol (+) og velge MMA-sveisemodus enten
pa stremkilden eller via tradmateren:
« P& stremkildens kontrollpanel, velg MMA/CC/CV-modus i hovedmenyen.
- ELLER -
+ Velg MMA/CC/CV-alternativet med et langt trykk pa den motsvarende opp/ned-tasten
pa tradmaterens kontrollpanel.

OBS! Det md veere definert en MMA-minnekanal far du kan bruke disse modusene. Se i
Kontrollpanel-avsnittet i denne hdndboken om é lage en minnekanal.

Bruke eksterne enheter i CC- og CV-modus

FastMig X 350 og X 450 er strgmkilder med konstant stremstyrke (CC = constant current)

og konstant spenning (CV = constant voltage). Denne funksjonen gjor disse stramkildene
velegnet til ArcFeed-trddmateren med spenningsfoler og TIG-sveiseapparatet MasterTig LT
250.

For & bruke CC/CV-funksjonen ma du velge alternativet MMA/CC/CV-modus i hovedmenyen
pa stromkildens kontrollpanel.

0BS! Det ma veere definert en CC- eller CV-minnekanal for du kan bruke disse modusene. Se i
Kontrollpanel-avsnittet i denne hdandboken om d lage en minnekanal.

FastMig X 350, X 450



4. KONTROLLPANEL X 37

FastMig X-stremkilder leveres med X 37-kontrollpanelet, som har en tydelig og logisk LCD-
menyskjerm. Menyen gjer at brukeren kan forbedre, tilpasse og styre sveiseprosessen og
systemfunksjonen fgr, under og etter sveising.

Informasjonen nedenfor viser layout, knappefunksjoner, bruk og oppsett av kontrollpanelet.
Menyalternativene og deres beskrivelse oppgis for hver enkelt menykommando.

4.1 Layout og knappefunksjoner
1. 2. 7. 8. 4.

CHANNEL [ p

=205
o
X 37

3. 6. 5.

W007238

KEMPP!

1. PA/AV-knapp
« Kort trykk gir igjen panelets standardvisning ved start (kanalinformasjon).
- Langt trykk (>5 s) slar X 37-panelet og tradmaterpanelet XF 37 (eller XF 38) PA eller AV.
- Holdes denne knappen inne mens apparatet slds PA, gjenopprettes

fabrikkinnstillingene. Panelet ber om en bekreftelse for standardverdiene gjenopprettes.

- Hvis X 37-panelet er AV og et trddmaterpanel (XF 37 eller XF 38) sl3s PA, slas ogsa X
37-panelet PA og kobles automatisk til dette trddmaterpanelet.

OBS! Denne knappen kobler strom til kontrollpanelet. Bruk hovedbryteren, som sitter pa
forsiden av stromkilden, til G sla stramkilden pa eller av.

2. Knapper for valg av sveisekanal
FastMig X-strgmkilden har 100 minnekanaler (10 for hver bruker), for a lagre de hyppigste
sveisejobbene.
« Trykk pa [+]- og [-]-knappene for & bla gjennom minnekanalene.
« Trykk pa funksjonstasten under teksten «NY» pa skjermen for a lagre en ny sveisejobb i
en tom kanal.

© Kemppi Oy / 1520
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3. MENY-knappen
Denne knappen fgrer deg til hovedmenyen. Falg anvisningene pa skjermen for a fortsette.

X 37-hovedmenyen

Rediger kanal Foreta endringer av eksisterende sveisekanal

Brukeridentifikasjon Velge én av ti brukere

Sveisedata Kontrollere verdiene til den siste sveisen

System Oppsett Meny Vise utstyrskonfigurasjon og -informasjon

Sprak Velge menysprak

Velg tradmater (WF-nummer) Velg en annen parallell tradmater som et oppsettmal

MMA/CC/CV-modus Aktivere MMA-sveising eller bruke CC- eller CV-modus for ArcFeed eller
MasterTig LT 250

4. Reguleringsknott

Drei knotten for & endre verdien til den valgte parameteren. Nar du i MMA/CC/CV-modus
ser den fgrste standardvisningen pa panelet (kanalinformasjon), kan knotten brukes til
justere stromstyrke (MMA og CC) eller spenning (CV).

5. Knapper for a bla i menyen

Bruk opp/ned-tastene for a flytte valget opp og ned i menystrukturen. Nar du i MMA/CC/
CV-modus ser den fgrste standardvisningen pa panelet (kanalinformasjon), kan opp/ned-
tastene brukes til & justere buetrykk (MMA) og dynamikk (CV/CC).

6. Snarveiknapper i menyen

« F1 (KANALINFO) viser grunnleggende data som er registrert i den viste kanalen. Flere
trykk pa F1 gir naermere informasjon om den valgte minnekanalen. Holdes F1 inne mens
apparatet slas PA, gjenopprettes menyspraket til engelsk.

« F2 (BRUKER) blar gjennom og velger brukere: 1 ... 10, Administrator. Nar MMA/CC/CV er
valgt, tillates kun Administrator.

- F3 (TRADMATERNR.) velger en annen tradmater som et oppsettmal. Panelet tillater kun
valg av trddmatere med WF-nummer som er tilkoblet systemet. Nar MMA/CC/CV er valgt,
viser skjermen teksten «MMA/CC/CV-modus».

OBS! FastMig X-stramkilder kan ha opptil 3 trddmatere tilkoblet én stromkilde. Bare én
tradmater kan veere aktiv av gangen, og den ma velges for den vil fungere.

7.Visning pa LCD-menyen

8. Menyvalg med funksjonstaster

Bruk disse knappene til & velge menyelementer. Deres funksjon avhenger av valgte
menyelementer. Funksjonen vises pa skjermen.

FastMig X 350, X 450



4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

Bruke menyene

Velge menysprak

Standard menysprak er engelsk. Hvis du @nsker & velge et annet menysprak, gjer du det slik:
1. Koble til nettstrem og sla pa stremkilden med hovedbryteren.
- Hvis dette er den fgrste gangen systemet aktiveres (og SYSTEM AV-teksten vises pa
skjermen), kan det hende at du ma trykke og holde PA/AV-knappen gverst til venstre i
X 37-kontrollpanelet. Hold knappen inne i 5 sekunder.
2. Trykk pa MENY-tasten for & vise hovedmenyen, som inneholder 7 menyelementer.
- Du kan bla gjennom menyvalgene ved a trykke pa opp/ned-tastene.
- Nar du blar gjennom listen med menyelementer, vises det for gyeblikket valgte
elementet, markert som 1/7,2/7, 3/7 osv., nederst pa skjermen.
- Det valgte menyelementet er markert med en svart, pilformet marker.
3. Blatil menyelementet LANGUAGE (SPRAK) (5/7) og trykk pa SELECT (VELG)-
funksjonstasten.
4.  Blatil ensket sprak og trykk pa SELECT/SAVE (VELG/LAGRE)-funksjonstasten. Sprakvalget
er na bekreftet og vil veere gjeldende med mindre du endrer det senere.

Om minnekanaler

Du kan ha flere oppsett av sveiseparameterverdier for bruk til ulike sveiseoppgaver. Disse
oppsettene (eller sveisejobbene) lagres som minnekanaler i X 37-kontrollpanelet.

Det kan defineres opptil 10 brukerprofiler i én FastMig X-enhet, og hver av dem er tilordnet
opptil 10 minnekanaler. Du har dermed maksimalt 100 minnekanaler for lagring av de
hyppigste sveisejobbene. | tillegg til disse, er det 10 minnekanaler tilgjengelig for MMA/CC/
CV-bruk.

For & definere en ny sveisejobb ma du velge de ngdvendige sveiseparametrene og deretter
lagre dem i en valgt minnekanal.

Nar du @nsker a bruke disse innstillingene, er det bare a velge det aktuelle
minnekanalnummeret pa kontrollpanelet til stremkilden eller trddmateren og begynne

a sveise. Det er bare de mest brukte kontrollene som er tilgjengelig i tradmaterens
kontrollpanel, noe som gjer det enkelt og bekvemt a sveise.

Du kan bruke og oppdatere enhver minnekanal, med mindre den er lIast med en firesifret PIN-
kodelas.

Lage den farste minnekanalen

Hvis du begynner d bruke en ny FastMig X-stremkilde uten minnekanaler, kan du lage den

forste minnekanalen ved a folge disse trinnene.

1. Sla pa apparatet med hovedbryteren. Det kan hende at du ma trykke og holde
kontrollpanelets Pa/av-knapp i 5 sekunder for a aktivere X 37-kontrollpanelet.

2. Entom minnekanal vises. Trykk pa NY-funksjonstasten.

3. NarLag ny er valgt, trykk pa VELG-funksjonstasten.

4.  Velg gnsket sveiseprosess og andre sveiseparametre.
+ Bruk opp/ned-tastene for & bla gjennom menyvalgene
- Bekreft valg ved a trykke pa VELG-funksjonstasten.

5. Nar du har foretatt alle innstillingene, trykk pa LAGRE-funksjonstasten for & lagre
innstillingene i den aktive minnekanalen.
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4.2.4 Lage den fgrste MMA/CC/CV-minnekanalen

Hvis du begynner d bruke en ny FastMig X-streamkilde uten MMA/CC/CV-minnekanaler, kan du
lage den fgrste MMA/CC/CV-minnekanalen ved & fglge disse trinnene.

1.
2.

3.

Nowv A

Trykk pd MENU-knappen for a vise hovedmenyen.

Bruk opp/ned-tastene for a bla til MMA/CC/CV-modus (7/7) og trykk pa VELG.

+ Skjermen for MMA/CC/CV-modus vises

Velg «PA» med styreknotten og trykk VELG.

+ En tom MMA/CC/CV-minnekanal vises.

Trykk pa NY-funksjonstasten nar en tom MMA/CC/CV-minnekanal vises.

Nar Lag ny er valgt, trykk pa VELG-myktasten.

Velg MMA, CC eller CV og andre paramettre.

Nar du har foretatt alle innstillingene, trykk pa LAGRE-funksjonstasten for a lagre
innstillingene i den aktive minnekanalen.

4.2.5 Lage og modifisere minnekanaler

1.
2.
3.

Trykk pa MENU-knappen for a vise hovedmenyen.

Nar Rediger kanal er valgt, trykk pa VELG-funksjonstasten.

Velg kanalnummeret som skal endres og trykk pa VELG.

 Bruk opp/ned-tastene for a bla gjennom de viste kanalnumrene.

« Trykk pa Kanalinfo (F1)-knappen for a se innstillingene for den viste kanalen.

« Velg en kanal som er markert (Tom) for a lage en ny kanal.

Bla gjennom menyen for a velge alternativer og parametre etter gnske.

+ Bruk opp/ned-tastene for a bla gjennom menyvalgene.

« Bekreft valg ved & trykke pa VELG-funksjonstasten.

« Se avsnittene Sveiseparametre og Sveisefunksjoner i denne bruksanvisningen.
Nar du har foretatt alle innstillingene, trykk pa LAGRE-funksjonstasten for a lagre
innstillingene for det valgte minnekanalnummeret.

Nar du har laget en minnekanal, er systemet sveiseklart. Velg gnsket minnekanalnummer pa
trddmaterens kontrollpanel, still inn sveiseeffekten og lysbuelengden og begynn a sveise.

4.3 Sveiseparametre

MIG

Matehast. 0,7 ...25m/min Setter tradmatehastigheten.
Endringer i trinn pd 0,05 ndr Matehast. < 5 m/min og pd
0,1 ndr Matehast. > 5 m/min

Mateh.MAX Setter maksimumsgrensen for Matehast.

Mateh.MIN Setter minimumsgrensen for Matehast.

Spenning 8...50V Trinn: 0,1 Regulerer lyshuens lengde

SpenningMAX Setter grensen for maksimum buespenningsverdi

SpenningMIN Setter grensen for minimum buespenningsverdi

Dynamikk -9...49 Fabrikkinnstilling Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,

er( desto mykere lyshue. Jo hayere verdi, desto hardere lysbue.

FastMig X 350, X 450



1-MIG

Matehast. 0,7...25m/min*

Mateh.MAX

Mateh.MIN

Finjustering —9,0...49,0

Finjust.MAX -9,0...49,0

Finjust.MIN =9,0...49,0

Dynamikk —9...49
PULSET MIG

Matehast. 07...25m/min*

Mateh.MAX

Mateh.MIN

Finjustering —9,0...49,0

Finjust.MAX —9,0...49,0

Finjust.MIN =9,0...49,0

Dynamikk —9...49

Pulsstrom —-10...+15%
DOBBELTPULSET MIG
Matehast. 07...25m/min*
Mateh.MAX

Mateh.MIN

Finjustering —9,0...49,0

Finjust.MAX =9,0...49,0

Finjust.MIN =9,0...49,0

Dynamikk —9...49

Pulsstrom —-10...+15%

DPulseAmp 0,1...3,0m/min

DPulseFreq 04...80Hz

© Kemppi Oy / 1520

Fabrikkinnstilling er
0,0 (= kurvepunkt)

Trinn: 0,5
Trinn: 0,5

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling er
0,0 (= kurvepunkt)

Trinn: 0,5
Trinn: 0,5

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling
er0%

Fabrikkinnstilling er
0,0 (= kurvepunkt)

Trinn: 0,5
Trinn: 0,5

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling
er0%

Fabrikkinnstilling er
KURVE

Fabrikkinnstilling er
KURVE

Setter trddmatehastigheten.
Endringer i trinn pd 0,05 ndr Matehast. < 5 m/min og pd
0,1 ndr Matehast. > 5 m/min

Setter maksimumsgrensen for Matehast.
Setter minimumsgrensen for Matehast.

Justerer kurvens buespenning (lysbuelengde) innenfor
visse grenser

Setter grensen for maksimum lysbuelengde
Setter grensen for minimum lysbuelengde

Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
desto mykere lysbue. Jo hgyere verdi, desto hardere
lyshue.

Setter trddmatehastigheten.
Endringer i trinn pa 0,05 nar Matehast.
< 5m/min og pd 0,1 ndr Matehast. > 5 m/min

Setter maksimumsgrensen for Matehast.
Setter minimumsgrensen for Matehast.

Justerer kurvens grunnstrem (lysbuelengde) innenfor
visse grenser

Setter grensen for maksimum lysbuelengde
Setter grensen for minimum lysbuelengde

Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
desto mykere lysbue. Jo hgyere verdi, desto hardere
lyshue.

Minsker (—) eller gker (+) kurvens pulsstrgm

Setter trddmatehastigheten.
Endringer i trinn pd 0,05 ndr Matehast. < 5 m/min og pa
0,1 ndr Matehast. > 5 m/min

Setter maksimumsgrensen for Matehast.
Setter minimumsgrensen for Matehast.

Justerer kurvens grunnstrgm (lysbuelengde) innenfor
visse grenser

Setter grensen for maksimum lysbuelengde
Setter grensen for minimum lysbuelengde

Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
desto mykere lysbue. Jo hayere verdi, desto hardere
lysbue.

Minsker (—) eller gker (+) kurvens pulsstrgm

Justerer Matehast.-amplituden i trinn pa 0,1. Verdien
kommer fra sveiseprogrammet.

Justerer dobbeltpulsfrekvensen i trinn pa 0,1. Verdien
kommer fra sveiseprogrammet.
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WISEROOT+

Matehast. 1,5...8,0m/min *
Mateh.MAX

Mateh.MIN

Finjustering —9,0...49,0
Finjust.MAX —9,0...49,0
Finjust.MIN —9,0...49,0

Fabrikkinnstilling er
0,0 (= kurvepunkt)

Trinn: 0,5
Trinn: 0,5

Setter trddmatehastigheten.
Endringer i trinn pa 0,05 ndr Matehast. < 5 m/min og pa
0,1 nar Matehast. > 5 m/min

Setter maksimumsgrensen for Matehast.
Setter grensen for minimum matehastighet

Justerer kurvens grunnstrgm (lysbuevarme) innenfor
visse grenser.

Setter grensen for maksimum lysbuevarme

Setter grensen for minimum lyshuevarme

* Ulike sveiseprogrammer kan innskrenke verdiomradet ytterligere.

WISETHIN+
Matehast. 0,7...25m/min*
Mateh.MAX
Mateh.MIN
Finjustering —9,0...49,0
Finjust.MAX -9,0...49,0
Finjust.MIN —9,0...49,0
Dynamikk —9...49

MMA-PROSESSER

Stromstyrke 14 ... 350/450 A
Strom Max 14 ...350/450 A
Strem Min 14 ...350/450 A
ArcForce -9...49
Starteffekt -9...49
CC-PROSESS
Stromstyrke 10.... 350/450 A
Strom Max 10...350/450 A
Strom Min 10...350/450 A
Dynamikk —9...49
Starteffekt -9...49

FastMig X 350, X 450

Fabrikkinnstilling er
0,0 (= kurvepunkt)

Trinn: 0,5
Trinn: 0,5

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling
er0

Fabrikkinnstilling
er0

Setter trddmatehastigheten.
Endringer i trinn pa 0,05 ndr Matehast. < 5 m/min og pa
0,1 ndr Matehast. > 5 m/min

Setter maksimumsgrensen for Matehast.
Setter minimumsgrensen for Matehast.

Justerer kurvens buespenning (lysbuelengde) innenfor
visse grenser

Setter grensen for maksimum lysbuelengde
Setter grensen for minimum lysbuelengde

Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
desto mykere lysbue. Jo hgyere verdi, desto hardere
lyshue.

Sveisestram
Sett grensen for maksimum stramstyrke
Sett grensen for minimum stremstyrke

Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
desto mykere lysbue. Jo hgyere verdi, desto hardere
lyshue.

Justerer lysbuetenning

Sveisestrom
Sett grensen for maksimum stremstyrke
Sett grensen for minimum stromstyrke

Regulerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
desto mykere lysbue. Jo hgyere verdi, desto hardere
lyshue.

Justerer lysbuetenning



CV-PROSESS
Spenning
SpenningMAX
SpenningMIN
Dynamikk

Starteffekt

10...50V
10...50V
10...50V
-9...49

4.4 Sveisefunksjoner

Sveisespenning
Sett grensen for maksimum spenningsverdi
Sett grensen for minimum spenningsverdi

Fabrikkinnstilling ~ Requlerer buens kortslutningsmenster. Jo lavere verdi,
er0 desto mykere lysbue. Jo hayere verdi, desto hardere
lysbue.

Fabrikkinnstilling
er0

Justerer lysbuetenning

WISEROOT+ OG ANDRE PROSESSER

21/4T
HotStart
HotStart-nivd
Hot 2T-tid
Karterfylling
Kraterf.start
Kraterf.slutt
Kraterf.tid

Krater 4T-tidsur

Krypstart

Starteffekt
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2T, 4T, MATCHLOG,
BRUKER

PA, AV, BRUKER
—50...+100%
0...99s

PA, AV, BRUKER
10...250%
10.... 250 %, ikke
hgyere enn start

0,0...10,0s

PA, AV

10...99%

Fabrikkinnstilling er BRUKER
(brukeren velger bryterlogikk)

Fabrikkinnstilling er BRUKER
(brukeren velger PA eller AV)

Setter bryterlogikk

Trinn: 1
Fabrikkinnstilling 40 %
Trinn: 0,1
Fabrikkinnstilling er 1,2 s

Fabrikkinnstilling er BRUKER
(brukeren velger PR eller AV)

Fabrikkinnstilling er 100 % Setter kurvens nivd hvor kraterfyllingen

starter
Trinn: 1 Setter kurvens niva hvor kraterfyllingen
Fabrikkinnstilling er 30 % slutter.
Trinn: 0,1. Setter opp-/nedtrappingstid for

Fabrikkinnstilling er 1,0 s
Fabrikkinnstilling er AV

kraterfylling

PA: Velges 4T, varer kraterfyllingen minst
den tiden som er justert av Kraterf.tid eller
sd lenge triggeren trykkes inn.

AV: Velges 4T, varer kraterfylling sa lenge
triggeren er trykket inn.

Trinn: 1
AV, KURVE (AV = 100 %)
Fabrikkinnstilling er KURVE

Fabrikkinnstilling er 0

KURVE betyr at krypstartverdien kommer
fra sveiseprogrammet.

Justerer lysbuetenning.
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AVANSERTE FUNKSJONER

WisePenet PA, AV Valg av innbrenningskontroll
Penet%(123A) =30...+30% Fabrikkinnstilling: 0 % Innstilling av WisePenetration i prosent.
Sett ideell sveisestram.
WiseFusion PA, AV Valg av WiseFusion
WiseFusion% 10...60%eller  Fabrikkinnstilling er KURVE ~ N&rWiseFusion er PA, styrer den antallet
KURVE kortslutninger i buen. Jo lavere verdi, desto

faerre kortslutninger i lyshuen, og jo hayere
verdi, desto flere kortslutninger i lysbuen.

MatchFunc * Minilog, MatchCh  Standard er AV Velger funksjonstype for veksling mellom
AV to sett med sveiseparametre under sveising:
Minilog = prosent av hasisstrom
MatchCh = alternativ minnekanal

Minilog-nivd —99...4125%  Fabrikkinnstilling er 20 Setter det alternative stramstyrkenivaet til
en prosentandel av basisstrammen

MatchMinnekanal 0...9 Fabrikkinnstilling er 0 Setter den forhandsdefinerte minnekanalen
hvor det alternative parametersettet er
lagret

* MatchFunc er en funksjon som lar deg bruke to forhdandsdefinerte sett med sveiseparametre
under sveising. Du kan veksle mellom disse parametersettene ved a gi bryteren pa
sveisepistolen et kort trykk uten @ matte stoppe sveisingen.

FastMig X 350, X 450



SYSTEM OPPSETT MENY

Vannkjeling PA, AV, AUTO Fabrikkinnstilling er AUTO  Regulering av vannkjoler.
PA: Vannkjoleren er alltid PA
AV: Vannkjgleren er alltid AV
AUTO: Vannkjeleren starter ndr sveisingen
starter og stanser en liten stund etter at
sveisingen stanser.

Kabellengde 10...100m Trinn: 5 Innstilling av sveisekretsens lengde
Fabrikkinnstillinger 10m  for optimering av buestyring.(jord-
,mellomkabel,pistol)

Finkalib 0V/100A...10V  Trinn:0,1V Kalibreringspunkt for fininnstiling.
/100 A Fabrikkinnstillinger 1,0V Kompensasjon for varierende
/100 A kabelmotstand.
Systemklokke Systemklokkeinnstillinger
Utstyrsliste Viser en liste over tilkoblede enheter.
Info Viser falgende informasjon om valgt utstyr.
Enhetsnavn:

DevSW: Enhetens programvareversjon.

SysSW: Systemprogramvareversjon (grunnleggende programvareversjon).
BootSW: Boot-programvareversjon.

Programvareelement: Programvarens elementnummer (IFS-nummer).
Seriell: Utstyrets serienummer.

Prog: Programmerers navn.

Dato: Klokkeslett og dato for programmering.

Gjenopprett Bruker 1 (én av ti brukere) Kanal:

innstillinger Den valgte brukeren kan gjenopprette sine reserveminnekanaler, en av gangen.
Minnekanalene til andre brukere forblir uberrt.
Oppsettinnstillinger forblir uberort.

Bruker 1 (én av ti brukere) Alle kanaler:

Den valgte brukeren kan gjenopprette alle sine reserveminnekanaler (0-9) en av gangen.
Minnekanalene til andre brukere forblir ubergrt.

Oppsettinnstillinger forblir uberert.

Tilbst.Fabrikk.Inst:

Alle kanaler (for alle brukere) fiernes.

Alle brukeres reserveminnekanaler fjernes.

Alle oppsettinnstillinger settes til standardverdier.

Nar MMA/CC/CV-modus velges, er alternativene for gjenoppretting:
MMA/CC/CV-kanal

MMA alle kanaler

Tilbst.Fabrikk.Inst

Lisensmeny Lisenskode lar deg angi lisenskode:
- Opp/ned-tastene brukes til & velge kodenummerposisjon.
- Pulsenkoder brukes til & velge kodenummeret (0-255) som skal angis.
- Den hayre funksjonstasten brukes til @ aktivere lisensnummeret (etter at alle tallene er tastet
inn). Hvis koden var feil, vises det forrige skjermbildet.
Lisenstimer lar deg kontroller den gjenvaerende tiden av de tidsbaserte Wise-funksjonene.

Forsink.sv.data 1...60s Trinn: 1 Definerer hvor lenge sveisedata vises etter
Fabrikkinnstilling er 20 s. avsluttet sveising.
Visningen av sveisedata slas ogsa av nar
pulsenkoderen dreies eller en knapp trykkes.

Vis dis.Forsink. 1...20s Trinn: 1 Definerer hvor lenge informasjonen vises
Fabrikkinnstilling er 10 (f.eks. teksten «Innstilling lagret»). Dette er
ikke alltid den eksakte varigheten.
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Tid far gass

Tid etter gass

Styring *

Aut.Fjernreg.

MIG StremDispl.

WFMotorAlarmniva

WF slutt steg

AutoTradfremf

Gassvakt

ArcVoltage

SubFeederLength

00...99s,
KURVE.

00...99s,
KURVE.

BRUKER, PANEL,

EKSTERN, PISTOL.

PA, AV.

PA, AV

15...50A

PA, AV

PR, AV

PA, AV

PA, AV

10...25m

Trinn: 0.1

Fabrikkinnstilling er KURVE

Trinn: 0.1

Fabrikkinnstilling er KURVE

Fabrikkinnstilling er
BRUKER

Fabrikkinnstilling er PA

Fabrikkinnstilling er AV

Fabrikkinnstilling er 3,5 A

Fabrikkinnstilling er AV

Fabrikkinnstilling er PA

Fabrikkinnstilling er AV

Fabrikkinnstilling er AV

Fabrikkinnstilling er 10 m

KURVE: Tid for gass avleses fra
sveiseprogrammet.

0,0 —9,9s: Brukerinnstilling for tidsperiode
for gass.

KURVE: Tid etter gass avleses fra
sveiseprogrammet.

0,0 - 9,9 5: Brukerinnstilling for tidsperiode
etter gass.

Denne innstillingen pavirker valg av
flernkontroll i XF 37- (eller XF 38)-panelet.
BRUKER: Brukeren kan velge fjernkontroll
via XF 37-kontrollpanelet

PANEL: Valget er last til PANEL, og brukeren
kan ikke velge fiernkontrollenhet pa XF
37-panelet.

EKSTERN: Valget er last pa
HANDFJERNKONTROLL.

PISTOL: Valget er last til PISTOL-fernkontroll.

Automatisk gjenkjenning av fiernkontroll.
PA: Fjernkontroller gjenkjennes.
Trddmaterpanelet XF 37 (eller XF 38)
hopper til PANEL-valget hvis den valgte
fiernkontrollen forsvinner.

AV: Fiernkontroller gjenkjennes ikke. Valget
av flernkontroll forblir uendret hvis den
valgte fiernkontrollen forsvinner.

PA: Viser forhandsinnstilte
stromstyrkeverdier (A) AV: Viser
trddmatehastigheten (m/min).

Alarmnivdet for trddmatemotorens
stramstyrke. Kontroller/vedlikehold
trddmatemekanismen, innstillinger og
pistoldeler.

PA: Sveisetraden gar forover ved slutten av
sveisesyklusen.

AV: Sveisetraden star stille ved slutten av
sveisesyklusen.

Automatisk SuperSnake tradrykkfunksjon.
Nar funksjonen er PA, forer tradrykkbryteren
sveisetrdden automatisk frem til
SuperSnake.

SI&r gassvakten pd og av, sa fremt det er
installert en.

Malt og beregnet buespenning. Denne ma
kalibreres med en spenningsmalekabel.
Hvis PA, kan buespenningen avleses pa
spenningsskjermen til sveisepanelet og
mellommateren/R30.

Valg av mellommaterlengde for beregning
av buespenning.

* Det er ikke ngdvendig a justere denne innstillingen nar du kobler en fiernkontroll til
stromkilden i MMA/CC/CV-sveising. Fjernkontrollen gjenkjennes automatisk nar BRUKER-
alternativet (standard) velges og Aut.Fjernreg.=PA.

FastMig X 350, X 450



ADMINISTRATOR-MENY

Bytt PIN-kode Fabrikkens PIN-kode er Endring av PIN-kode for administrator.
0000
Be om PIN AV, Oppstart, Meny Fabrikkinnstilling er AV Valg av forespgrsel om PIN-kode

AV: Ingen foresparsel om PIN-kode.
Oppstart: X 37-kontrollpanelet ber alltid
om PIN-kode ndr apparatet slas pa.
Tradmaterpanelet XF 37 (eller XF 38)
pavirkes ikke og fungerer alltid uten PIN.
Meny: X 37-kontrollpanelet ber om PIN-
kode hver gang MENU-knappen trykkes og
nar skjermen viser kanalinformasjon (ved
oppstart). Foresparsel om PIN-kode gjares
bare ved inngang til menyen. Etter dette
kan menyknappen trykkes nar som helst
uten foresporsel om PIN.

4.5 Visning av buespenning

FastMig X er i stand til 8 male og vise spenningen ved lysbuen. Nar du tar denne funksjonen

i bruk, trenger du ikke lenger bekymre deg for spenningstap i sveisekabler. Med denne
funksjonen er det bare nedvendig & angi spenningen for lysbuen fer sveising, og etter sveising
kan du se spenningen like ved lysbuen.

Felg disse trinnene for & bruke funksjonen for visning av buespenning:

1.

Etter at sveiseutstyret settes opp for forste gang, koble spenningsfglerkabelen til
sveisestykket og malekabelen mellom trddmateren og stremkilden.

Hvis du bruker en mellommater, skrivinn mellommaterens lengde i SubFeederLength-
parameteren.

Sett sveiseparametrene i henhold til bruksomradet. Veer oppmerksom pa at den
innstilte spenningen ved bruk av sveiseprosessene 1-MIG, MIG og WiseThin+ alltid betyr
spenningen i lysbuen uansett ArcVoltage-innstilling.

Sveis med 1-MIG, MIG eller Pulse MIG i minst 5 sekunder. | Iapet av denne tiden,
kalibrerer sveiseapparatet seqg selv i forhold til den aktuelle sveisekabelens lengde.
Kalibreringsverdiene lagres i sveiseapparatet, slik at denne kalibreringen bare er
nedvendig én gang etter at sveiseapparatpakken er installert.

Hvis du @nsker a se buespenningen pa paneler under og etter sveising, skru ArcVoltage-
innstillingen PA. Prikken etter spenningsverdien pé& panelet til XF 37 eller XF 38 betyr at
den viste verdien er buespenningen. | sveisedataene pa X 37-panelet etter sveising betyr
«AVol» ogsa buespenningen.

Spenningsfalerkabelen kan flernes etter kalibreringen, men det anbefales at den alltid
brukes.

OBS! Trinn 1-3 ma gjentas hver gang lengden av sveisekabelen eller jordkabelen endres.

© Kemppi Oy / 1520

NO

21



NO

22

4.6

Leveringsprofil for programvareleveranse

Nar FastMig X-stremkildene kobles til Kemppis WFX-trddmatere, far du et sveert effektivt
sveisesystem for mange prosesser.

Det ferdig leverte og monterte systemet omfatter sveiseprogramvaren som ble spesifisert ved
bestilling.

Dersom sveisebehovene endres og du gnsker a8 oppdatere FastMig X-systemet i fremtiden,
kan du etterbestille sveiseprogrammer eller Wise™- og Match™-sveiseprogramvare og laste
dette inn i systemet ved hjelp av Kemppi DataGun feltprogrammeringsenhet.

Naermere informasjon om tilgjengelige sveiseprogrammer, modifiserte prosesser, Match™-
funksjoner og spesielt forbedrede Igsninger for lysbueytelse finner du i trddmaterens
bruksanvisning eller pa Kemppis webomrade www.kemppi.no.

Flere sveiseprogrammer er tilgjengelig ved anskaffelse av MatchCurve- og MatchCustom-
produkter.

FEILSOKING

OBS! Problemene som er oppfart og deres mulige drsaker er ikke utfyllende, men dekker vanlige og
typiske situasjoner som kan forekomme ved bruk av MIG/MAG-prosessen med FastMig X 350 eller X
450 i et normalt miljo.

Problem Kontroller folgende

Apparatet fungerer ikke « Kontroller at stapslet er ordentlig tilkoblet
- Kontroller at hovedstrambryteren er slatt pa
« Kontroller hovedsikringen og/eller kurssikringen
« Kontroller at stromkildens 0/I-bryter er PA
« Kontroller skjgtekabelsettet og at kontaktene mellom strgmkilden og
trddmaterenheten er forsvarlig festet. Se skjema i hdndboken
« Kontroller at jordledningen er tilkoblet
- Kontroller at kontrollpanelene er slatt pa.

Skitten sveis av darlig kvalitet - Kontroller tilfarselen av dekkgass
« Kontroller og still inn gassmengde
« Kontroller gasstype iht. bruksomradet
+ Kontroller polariteten til pistolen/elektroden
« Kontroller at riktig sveiseprogram er valgt
« Kontroller at riktig kanalnummer er valgt pa trddmaterens kontrollpanel
« Kontroller stramforsyning — mangler fase?

Variabelt sveiseresultat « Kontroller at tradmatemekanismen er riktig justert
« Kontroller at riktige drivhjul er pasatt
« Kontroller at trddspolens overlgpsstramming er riktig justert
« Kontroller at tradlederen ikke er blokkert. Bytt ved behov
« Kontroller at riktig trddleder iht. sveisetradens starrelse og type, er pasatt
« Kontroller kontaktreret mht. starrelse, type og slitasje
« Kontroller at pistolen ikke overopphetes under bruk
« Kontroller kabelkoblinger og jordklemme
« Kontroller innstillinger for sveiseparametre.

Sveisetraden mater ikke « Kontroller at trykkarmene er lukket og justert i trddmatemekanismen
« Kontroller sveisepistolens bryterfunksjon
« Kontroller at Euro-pistolkragen er ordentlig festet
« Kontroller at tradlederen ikke er blokkert
« Kontroller kontaktrar — starrelse, type, slitasje
« Kontroller og prav en annen pistol

FastMig X 350, X 450



Store mengder sprut
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« Kontroller verdier for sveiseparametre

« Kontroller induktans-/dynamikkverdier

- Kontroller verdien for kabelkompensasjon hvis det er montert lange kabler
« Kontroller gasstype og mengde

« Kontroller sveisepolaritet — kabelkoblinger

« Kontroller valg av tilsatsmateriale

« Kontroller at riktig sveiseprogram er valgt

« Kontroller at riktig kanalnummer er valgt

- Kontroller tradmatesystemet

« Kontroller stremkilden — er 3 faser til stede?

Stramkilden er ikke kalibrert eller kalibreringsdata kan ikke leses

« Start stramkilden pd nytt

« Hvis problemet fortsetter etter flere omstarter, kontakt en Kemppi-
servicerepresentant

Underspenning i stramforsyningen
« Kontroller nettspenningen

Stromkilden er overopphetet

« Ikke avslutt, la viftene kjgle ned apparatet.

« Kontroller ventilasjonen.

« Hvis kjgleviftene ikke gar, kontakt en Kemppi-servicerepresentant.

Primaerspenningen er for lav, én av fasene mangler eller hjelpetilfarselen svikter
« Kontroller primarstrammen og hjelpetilforselen og kontakt en Kemppi-
servicerepresentant ved behov.

FPGA er ikke konfigurert
« Start stromkilden pa nytt.
« Hvis problemet vedvarer, kontakt en Kemppi-servicerepresentant

Lase kabelkoblinger
« Kontroller spenningsfalerkabelen, malerkabelen og jordkabelen.

Ugyldig prosess
« Sveiseprosessen er ikke tilgjengelig i dette apparatet.

Pluss- og minuskontaktene pd DIX-kabelen er i kontakt
Kontroller sveisekabler

Feil i veeskekjgleren
« Kontroller forbindelsene i kjgleenheten.

Overstrem i trddmatermotoren
« Kontroller at sveisepistolen og forbruksdelene er ordentlig montert

Gassvaktvarsling
« Kontroller dekkgassen, gassvakten og alle koblingene.

Funksjonen er ikke aktivert pa dette apparatet

« Hvis du trenger denne funksjonen, bestill en lisens for den fra en Kemppi-
representant.

« WiseDemo-perioden kan vaere utlgpt.

Bakre matehjul kan vaere lgst
« Kontroller at matehjulene er ordentlig stammet.

Fremre matehjul kan vaere lost
« Kontroller at matehjulene er ordentlig strammet

Stromkilden er ikke tilkoblet eller ikke gjenkjent av tradmateren
« Kontroller skjotekabelen og tilkoblingene.

Sveiseprogrammet ble ikke funnet
« Hvis du trenger sveiseprogrammet, bestill en lisens for det fra en Kemppi-
representant.
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MINNEFEIL Apparatet har problemer med & lese eller skrive funksjoner til/fra trddmaterens
minnekort
« Kontroller kablene og kontaktene.
« Kontakt en Kemppi-servicerepresentant.

SYSTEMBUSSFEIL Kontrollpanelet kan ikke opprette en tilkobling til CAN-bussen
« Kontroller flatkablene og kontrollpanelene.
- Kontakt en Kemppi-servicerepresentant.
LISENSFILFEIL Apparatet kan ikke lese lisensfilen for trddmaterminnet
« Kontroller kablene og forbindelsen.
« Kontakt en Kemppi-servicerepresentant.

OBS! Mange av disse kontrollene kan utfgres av uteveren. Det ma imidlertid utfares visse kontroller
i forbindelse med stramforsyningen av en autorisert elektriker.

OBS! Itilfelle du ser en annen feilkode enn oppfart ovenfor, kontakt en Kemppi-servicerepresentant.

DRIFTSFORSTYRRELSER

Hvis du oppdager en funksjonsfeil i apparatet, les forst teksten om grunnleggende feilsgking
ovenfor, og utfer deretter noen grunnleggende kontroller.

Hvis feilfunksjonen i apparatet ikke kan korrigeres med disse tiltakene, kontakt neermeste
Kemppi-serviceverksted.

Drift av overlastvernet

Den gule varmebeskyttelseslampen lyser nar termostaten er aktiv pa grunn av belastning
utover den oppgitte intermittensfaktoren.

Termostaten er aktiv hvis apparatet kontinuerlig belastes over merkeverdier eller hvis
sirkulasjonen av kjoleluft blokkeres.

Interne vifter kjgler ned apparatet, og ndr signallampen ikke lyser, er apparatet automatisk klar
for sveising.

Undersok sikringer
Sikringen, treg 6,3 A, sitter pa apparatets bakvegg og gir beskyttelse for hjelpeutstyr.

Bruk sikring av samme type og kapasitet som angitt ved siden av sikringsadapteren. Skade
forarsaket av feil sikring dekkes ikke av garantien.

Under- og overspenning i stramforsyningen

Apparatets primaerkretser er beskyttet mot plutselige stat med overspenning. Apparatet er
konstruert for a tale en spenning pa 3 x 440V kontinuerlig. Serg for at spenningen holdes
innenfor denne tillatte grensen, spesielt nar primaerstremmen leveres av en generator med
forbrenningsmotor. Hvis det er underspenning (under omtrent 300 V) eller overspenning
(over omtrent 480 V) i stromnettet, stopper apparatet driften automatisk.

Tap av en fase i stremforsyningen

Fasetap i stramforsyningen gir merkbart darligere sveiseegenskaper. | noen tilfeller vil ikke
apparatet starte i det hele tatt. Tap av en fase kan ha folgende arsaker:

+ Roket sikring i stramforsyningen

« Defekt stromkabel

+ Primaerkabelen har darlig kontakt i apparatets terminalblokk eller i stgpslet.
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7.1

7.2

7.3

VEDLIKEHOLD

Nar du vurderer og planlegger regelmessig vedlikehold, ta med i betraktning hvor ofte og i
hvilket arbeidsmiljg apparatet brukes.

Riktig drift og regelmessig vedlikehold av apparatet bidrar til a forhindre ungdvendig nedetid
og utstyrssvikt.

MERK! Koble apparatet fra stramnettet for du handterer de elektriske kablene.

Daglig vedlikehold

« Kontroller sveisepistolens generelle tilstand. Fjern sveisesprut fra kontaktrgret og rengjer
gasshylsen. Bytt slitte eller skadde deler. Bruk bare originale reservedeler fra Kemppi.

« Kontroller tilstanden og forbindelsen til sveisekretsdelene: sveisepistol, jordkabel med
klemme, uttak og kontakter.

« Kontroller tilstanden til matehjulene, ndllagrene og akslene. Rengjer og smer lagrene
og akslene med en liten mengde lett maskinolje om n@dvendig. Monter, juster og test
funksjonen.

« Kontroller at matehjulene passer til sveisetraden du bruker og at de har riktig justert
trykk.

Periodisk vedlikehold

OBS! Periodisk vedlikehold ma bare utfares av en person som er kvalifisert for oppgaven. Trekk
stapslet ut av stikkontakten og vent i cirka 2 minutter (kondensatorladning) for du fierner
dekselplaten.

Kontroller minst hvert halvar:
« Elektriske kontakter pd apparatet - rengjar eventuelt oksiderte deler og stram lgse
koblinger.

OBS! Du ma vite de riktige tiltrekkingsmomentene for du begynner d reparere lose koblinger.

Fjern stev og skitt fra indre deler i apparatet med f.eks. en myk barste og stevsuger. Rengjor
ogsa ventilasjonsnettet bak frontgrillen.

Ikke bruk trykkluft, siden det er fare for at skitt vil pakke seg enda tettere inn i dpninger i
kjeleribbene.

Ikke bruk hgytrykksvaskere.
Bare en autorisert og kvalifisert elektriker kan utfgre reparasjoner pa Kemppi-apparater.

Vedlikehold ved serviceverksted

Kemppis serviceverksteder utfgrer vedlikehold i samsvar med deres serviceavtale med
Kemppi.

De viktigste punktene for vedlikehold er oppfert nedenfor:
+ Rengjegring av apparatet
« Kontroll og vedlikehold av sveiseverktayene
- Kontroll av kontakter, brytere, og potensiometre
« Kontroll av elektriske koblinger
« Kontroll av stremkabelen og stepslet
« Deler som er skadd eller i darlig stand, skiftes ut med nye
« Vedlikeholdstesting.
- Maskinens drifts- og ytelsesverdier kontrolleres, og justeres etter behov, ved hjelp av
programvare og testutstyr.

Programvarelasting
Kemppis serviceverksteder kan ogsa teste og laste inn fastvare og sveiseprogramvare.

© Kemppi Oy / 1520
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8.

hid

9.

AVHENDING AV APPARATET

Elektrisk utstyr ma ikke kastes sammen med vanlig avfall!
| henhold til EU-direktiv 2002/96/EC om kassert elektrisk og elektronisk utstyr og
tilpasningen av dette i samsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr som ikke
lenger har bruksverdi, samles inn atskilt og leveres til et egnet, miljgmessig forsvarlig

gjenvinningsanlegg.

Eieren av utstyret er forpliktet til & levere kasserte enheter til en regional innsamlingsstasjon
i henhold til anvisninger fra lokale myndigheter eller en Kemppi-representant. Ved a innfore
dette EU-direktivet forbedrer du miljeet og folkehelsen.

BESTILLINGSKODER

FastMig X 350 stremkilde
FastMig X 350 stramkilde
FastMig X 450-stromkilde
FastMig X 450-stremkilde
WEX 200 tradmater

WFX 300 trddmater

WFX 200 P Fe trédmater
WFX 300 P Fe trddmater
WFX 200 P Ss tradmater
WEX 300 P Ss tradmater
WFX 200 AMC tradmater
WFX 300 AMC trddmater
WEX 200-T tradmater
WFX 300 P-T trédmater
WEX 300-T trédmater

Kontrollenheter

Fjernkontroll til X 37-kontrollpanelet
ARC Mobile Control-adapter *

X 37-kontrollpanel inkludert
Intet kontrollpanel

X 37-kontrollpanel inkludert
Intet kontrollpanel

200 mm, regulzr pulssveising
300 mm, regular pulssveising
200 mm, rgrsveising, stal

300 mm, rarsveising, stal

200 mm, rgrsveising, rustfritt stal
300 mm, rgrsveising, rustfritt stal
200 mm, intelligent pulssveising
300 mm, intelligent pulssveising
200 mm, skreddersydd

300 mm, skreddersydd

300 mm, skreddersydd

Folger med WFX 200 AMC og WFX 300 AMC

6103350
610335001
6103450
610345001
6103520
6103530
6103521
6103531
6103522
6103532
6103523
6103533
6103524
6103535
6103534

6103800
6103100

* For a bruke ARC Mobile Control trenger du en mobilenhet med Android 4.0 eller nyere operativsystem, Bluetooth-funksjon
og Kemppis ARC Mobile Control mobilapplikasjon. Neerfeltskommunikasjon (NFC) kan ogsa brukes for smart kobling mellom

sveiseapparatet og enkelte mobilenheter. Naermere informasjon finner du pa www.kemppi.no.
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Kabler
Jordkabel
Jordkabel
MMA-sveisekabel
MMA-sveisekabel

Mellomledere, luftkjolt
FASTMIG X 70-1.8-GH
FASTMIG X 70-5-GH
FASTMIG X 70-10-GH
FASTMIG X 70-20-GH
FASTMIG X 70-30-GH

5m, 50 mm?
5m, 70 mm?
5m, 50 mm?

5m, 70 mm?

1,8m
5m

10m
20m
30m

— Kontakt Kemppi nér det gjelder andre lengder.

Vaeskekjolte skjotekabler
FASTMIG X 70-1.8-WH
FASTMIG X 70-5-WH

FASTMIG X 70-10-WH
FASTMIG X 70-20-WH
FASTMIG X 70-30-WH

1,8m
5m

10m
20m
30m

— Kontakt Kemppi ndr det gjelder andre lengder.

Programvareprodukter
MatchLog™

MatchChannel™

WiseRoot+™

WiseThin+™

WiseFusion™
WisePenetration™-funksjon

Pipe Steel-sveiseprogrampakke
Pipe Stainless-sveiseprogrampakke

Steel Pack for sveiseprogrampakken
WiseThin+

Steel Pack
Stainless Steel Pack
Aluminium Pack
Work Pack

— Annen sveiseprogramvare tilgjengelig.
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Folger med WFX 200 AMC og 300 AMC
Folger med MatchLog™-lisensen

Folger med WFX 200 P Fe/Ss og 300 P Fe/Ss
Felger med WFX 200 AMC og 300 AMC
Falger med alle WFX-tradmatere

Felger med WFX 200 AMC og 300 AMC
Felger med WFX 200 P Fe og 300 P Fe
Folger med WFX 200 P Ss 0g 300 P Ss
Folger med WFX 200 AMC og 300 AMC

Felger med WFX 200 AMC og 300 AMC
Folger med WFX 200 AMC og 300 AMC
Folger med WFX 200 AMC og 300 AMC
Falger med WFX 200 og 300

6184511
6184711
6184501
6184701

6260468
6260469
6260470
6260471
6260472

6260473
6260474
6260475
6260476
6260477

9991017

9990418
9990419
9991014
9991000
99904274
99904275
99904301

99904232
99904233
99904231
99904230
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Tilbeher

Cool X kjeleenhet

SuperSnake GT02S mellommater
SuperSnake GT02S mellommater
SuperSnake GT02S mellommater
SuperSnake GT02S mellommater
SuperSnake GT02S W mellommater
SuperSnake GT02S W mellommater
SuperSnake GT02S W mellommater
SuperSnake GT02S W mellommater

Synkroniseringsenhet for SuperSnake
GT02S mellommater for tradmatere i
WEX 300-serien

KV 200-monteringsplate for to
trddmatere og TIG-enhet

Pistolholder GH 30
Transportvogn PM 500
Fjernkontroll R10
Fjernkontroll R10
Fjernkontroll R20
Fjernkontroll R30 DataRemote
Fjernkontroll R30 DataRemote
Skjgtekabel for fjernkontroll

Programvareinstallasjonsenheten
DataGun

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

5m
10m
5m
5m
10m
10m

6068200
6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250
W004030

6185249

6256030
6185291
6185409
618540901
6185419
6185420
618542001
6185481
6265023

OBS! Sveiseprosessene WiseRoot+™ og WiseThin+™ er ikke tilgjengelig med SuperSnake

mellommater.
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10. TEKNISKE DATA

FastMig

Primarspenning 3-faset, 50/60 Hz

Nominell effekt 60 % ED
80%ED
100 % ED

Primzrkabel HO7RN-F

Sikring Treg

Ytelse ved 40 °C 60 % ED
80 % ED
100 % ED

Omréde for sveisestram og -spenning MMA
MiG

Maks. buespenning, MMA

Tomgangsspenning MMA
MIG/MAG/Pulse

Tomgangseffekt

Effektfaktor ved max. stramstyrke

Effektivitet ved 100 % ED

Temperaturomrade for drift

Temperaturomrade for lagring

EMK-klasse

Min. kortslutningseffekt Ssc av forsyningsnettet*

Beskyttelsesgrad

Utvendige mal LxBxH

Vekt

Spenningsforsyning for hjelpeutstyr

Sikring (hjelpeutstyr) Treg

Spenningsforsyning for kjgleenhet
Det anbefales at aggregatet yter minst 35 kVA.

* Se avsnitt 2.2: Fordelingsnett.

© Kemppi Oy / 1520

X350
400V —-15... +20%

16,0 kVA
15,3 kVA
4G6 (5 m)
35A

350A
330A

15A/20V-350A/
46V

20A/12V-350A/
46V

46V
Uo=70-98V
Uay=50V
Uo=80-98V
100W

0,85

87%
—-20...+40°C
—40 ... +60°C
A

5,5 MVA

1P23S

590 x 230 X 430 mm
38kg
50VDC/100W
63A

24V likestrom / 50 VA

X450
400V —-15...+20%
22,TkVA

16,0 kVA
4G6 (5 m)
35A

450 A

350A

15A/20V—-450A/
46V

20A/12V—-450A/
46V

46V
Uo=70-98V
Uav=50V
Uo=80-98V
100W

0,88

87 %
—-20...+40°C
—40 ... +60°C
A

5,5 MVA

1P23S

590 x 230 X 430 mm
38kg
50VDC/100W
63A

24V likestrom / 50 VA
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29



KEMPPI 0Y
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583 899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) LTD
Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201

www.kemppi.com

Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GMBH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +49 640377920
Telefax +49 6 40377979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +61 2 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

000 KEMMNMHK

yn. Monkosas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

KEMPPI WELDING TECHNOLOGY
(BEIJING) €O, LTD.

Unit 105, 1/F, Building #1,

No. 26 Xihuan South Rd.,

Beijing Economic-Technological Development
Area (BDA),

100176 BELJING

CHINA

Tel +86-10-6787 6064

+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BREBREEAR (4tX)
BRATR
FEIEREFHEATFAX
IR 265
15#121052(100176)

BiE : +86-10-6787 6064/1282
12 & : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD
No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,

47600 Subang Jaya,

SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

Telefax +60 3 80207835
sales.malaysia@kemppi.com
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