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1. YLEISET

Naissa ohjeissa kuvataan Kempin X3 FastMig -laitteiston kayttdd. X3 FastMig -jdrjestelma koostuu monitoimisista
hitsausvirtaldhteista ja langansyottolaitteesta, jotka on suunniteltu vaativaan ammattikdyttdon normaalissa ja
pulssitetussa MIG/MAG-hitsauksessa.

X3 FastMig -laitevalikoima sisdltdd automaattiset 1-MIG-ohjausominaisuudet oletusarvoisesti. Pulssi-MIG-hitsaus vaatii
X3-pulssivirtaldhteen.

Kuvassa taysin varustettu nestejdahdytteinen X3 FastMig —jarjestelmd.
X3 FastMig -hitsauslaitteisto on suunniteltu kadytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GXe -MIG-hitsauspoltinten kanssa.
Lisdsovittimien avulla X3 FastMigia voidaan kayttdaa myos puikkohitsaukseen ja hiilikaaritalttaukseen.

Lisatietoja yksittaisista X3 FastMig -laitteista on taalla: "Laitteen kuvaus" sivulla 6.

Tarkeita huomautuksia
Lue ohjeet huolellisesti.

Seuraavat symbolit osoittavat kohdat, joihin on kiinnitettava erityistd huomiota aineellisten vahinkojen ja
henkilévahinkojen valttamiseksi. Lue nama kohdat huolellisesti ja noudata niissa annettuja ohjeita.

() Huom: Sisltéa kyttéjélle annettavia hyddyllisia tietoja.

A Huomio: Sisédltda tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jédrjestelmalle.

A Vaara: Siséltdd tietoja mahdollisesta vaaratilanteesta. Ohjeen noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa
henkilévahingon tai kuoleman.

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka tdman kayttoohjeen sisaltdmien tietojen oikeellisuus ja taydellisyys on pyritty varmistamaan kaikin tavoin,
virheistd tai puutteista ei voida ottaa vastuuta. Kemppi pidattaa itsellddn oikeuden tehda tuotteen tietoihin
muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta. Tdmén kadyttdohjeen sisdltdmien tietojen kopiointi, tallentaminen
ja valittaminen eteenpdin ilman Kempilta etukdteen saatua lupaa on kielletty.

Taman dokumentin lahdekieli on englanti. Kaikki muut kieliversiot ovat joko ammattilaiskaantajan laatimia
kdannoksia tai kehittyneitd konekaanndoksia. Kdédnnosterminologiaa koskevan palautteen voi ldhettaa
osoitteeseen userdoc@kemppi.com.
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1.1 Hitsausturvallisuus

Hitsaus luokitellaan aina tulitydksi, ja hitsauslaitteet sisaltavat tyypillisesti korkeajannitepiireja. Jos et ole perehtynyt
hitsaukseen ja hitsausperiaatteisiin, on suositeltavaa hankkia hitsauskoulutusta tai ammattilaisen opastusta ennen
hitsauksen aloittamista. Tdassa ohjeessa mainitut hitsauslaitteet on tarkoitettu ammattikdyttoon teollisessa ymparistossa.

A Oman ja tydympdristdsi turvallisuuden vuoksi kiinnité erityistd huomiota laitteen mukana toimitettuihin
turvallisuusohjeisiin.

Voit avata ja ladata turvallisuusohjeet myos kdyttamalla naitd linkkeja:

e Turvallisuus

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

» Henkildsuojaus
(https://kemp.cc/safety/ppe)

« Hitsauspistoolit ja -polttimet

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

© Kemppi 5 1922370/ 2505


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

& KEMPPI o

Kayttoohje - Fl

1.2 Laitteen kuvaus

X3 FastMigissa on nelja virtalahdevaihtoehtoa ja yksi langansyottolaite. Ohjauspaneeli on aina kiinnitettyna
langansyottolaitteeseen.

X3 FastMig tukee hitsauskaapelin kalibrointia ilman erillistd jannitteentunnistuskaapelia.

Laitteiden tekniset tiedot 16ytyvat taalta: "Tekniset tiedot" sivulla 84.

X3-virtalahteet (420 A):

o X3S Power Source Syn 420 G (kaasujaahdytteinen)
>> Vakiovirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG-prosessia
» X3S Power Source Syn 420 G (nestejddhdytteinen)
>> Vakiovirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG-prosessia
>> Jadhdytysyksikkd integroitu virtaldhteeseen

Katso virtaldhteen ja jadhdytysyksikon osakuvaukset kohdasta "X3-virtaldhde" sivulla 8 tai "X3-virtalahde ja
jaahdytysyksikko" sivulla 9.
X3-virtalahteet (450 A):

e X3P Power Source Pulse 450 G (kaasujaahdytteinen)
>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG- ja Pulssi-MIG-prosessia
» X3P Power Source Pulse 450 W (nestejaahdytteinen)
>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG- ja Pulssi-MIG-prosessia
>> Jadhdytysyksikkod integroitu virtaldhteeseen

Katso virtaldhteen ja jadhdytysyksikon osakuvaukset kohdasta "X3-virtalahde" sivulla 8 tai "X3-virtalahde ja
jaahdytysyksikko" sivulla 9.
X3-langansydttolaite:

e X3 Wire Feeder HD300
>> Varustettu kaksinuppisella, LCD-ndytolliselld ohjauspaneelilla, jossa on myds kuusi toimintopainiketta
>> Asennettavissa paallekkdin X3-virtaldhteen kanssa
>> Automaattiset 1-MIG- ja pulssihitsausohjelmat sisdé@nrakennettuna (pulssiprosessi vaatii pulssivirtaldhteen)
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm

X3-langansyottolaitteen osakuvaukset [0ytyvat kohdista "X3-langansyoéttolaite” sivulla 11, "Lankakelat” sivulla 12 ja
"Langansydttomekanismi” sivulla 14.

Katso langansyottolaitteen ohjauspaneelin kuvaus taalta: "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.

MIG-hitsauspolttimet:
»  Flexlite GXe
>> Lisatietoja Flexlite GXe -hitsauspistooleista on tddlla: Kemppi Userdoc.
Hitsausohjelmat:

X3 FastMig toimitetaan hitsausohjelmat valmiiksi asennettuna. X3 FastMigin sisaltdmat hitsausohjelmat ndet taalta: "X3-
vakiohitsausohjelmapaketti" sivulla 98.

Lisasovittimien avulla X3 FastMigia voidaan kayttdaa myos puikkohitsaukseen ja hiilikaaritalttaukseen.

Lisatietoa valinnaisista lisalaitteista saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi ja tadlta: "Valinnaiset lisdlaitteet” sivulla 18,
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LAITTEEN TUNNISTUSTIEDOT

Sarjanumero

Laitteen sarjanumero on merkitty laitteessa olevaan arvokilpeen tai muuhun selkedsti erottuvaan paikkaan.
Laitteen sarjanumeroa tarvitaan esimerkiksi silloin, kun tilataan laitteelle varaosia tai huoltoa.

QR-koodi

Sarjanumero ja muita laitekohtaisia tunnistustietoja voi myds sisdltya laitteessa olevaan QR-koodiin (tai
viivakoodiin). Téllainen koodi voidaan lukea dlypuhelimella tai erityiselld koodinlukijalaitteella, jolloin paastaan
nopeasti laitekohtaisiin tietoihin.

© Kemppi 7 1922370/ 2505



& KEMPPI o

Kayttoohje - Fl

1.3 X3-virtaldhde

Tassa osiossa kuvataan X3-virtaldhteiden rakenne ilman jaahdytysyksikkoa.

Etuosa:

1. Merkkivalopaneeli
« Virta pdalla/pois -merkkivalo: LED palaa vihrednd, kun laite on paalla.
« Varoitusvalo: LED palaa keltaisena, jos tapahtuu ylikuumenemista.
2. Kahva (ei tarkoitettu mekaaniseen nostamiseen)
3. Lukitusliitanta edessa
>> Kiinnitys valinnaisena lisdvarusteena saatavaan karryyn.
4. Maadoituskaapelin liitdntd, miinusnapa (-)

Takaosa:

Virtakytkin

Ohjauskaapelin liitanta

Verkkovirtakaapeli

Hitsausvirtakaapelin liitantd, plusnapa (+)

Takaosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys valinnaisena lisdvarusteena saatavaan karryyn.

e wbN=
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1.4 X3-virtalahde ja jaahdytysyksikko

Tdssa osiossa kuvataan X3-virtaldhteiden rakenne jadhdytysyksikon kanssa. Nestejadhdytteisessa
jarjestelmavaihtoehdossa jaahdytysyksikko on integroitu virtaldhteeseen.

Etuosa:

==\ b~ |

= N

To /K

1. Merkkivalopaneeli
« Virta paalld/pois -merkkivalo: LED palaa vihredna, kun laite on paalla.
« Varoitusvalo: LED palaa keltaisena, jos tapahtuu ylikuumenemista.
2. Kahva (ei tarkoitettu mekaaniseen nostamiseen)
3. Maadoituskaapelin liitdntd, miinusnapa (-)

4, Jadhdytysnesteen kierratyspainike
>> Painikkeen painaminen ja pitdminen painettuna aktivoi pumpun ja kierrattaa jadhdytysnestettd jarjestelman lapi. Kun

painikkeen vapauttaa, pumppu pysdhtyy.
5. Jadhdytysnestesailion korkki
Jaahdytysnesteen tason ilmaisin
7. Lukitusliitdntd edessa (lukitus valinnaisena lisdvarusteena saatavaan karryyn)

o

© Kemppi 9 1922370/ 2505



& KEMPPI

X3 FastMig
Kayttoohje - Fl

Takaosa:

NowunhrwbhN-=

Virtakytkin

Ohjauskaapelin liitanta

Verkkovirtakaapeli

Hitsausvirtakaapelin liitdntd, plusnapa (+)

Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitdnta (varikoodattu)
Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitdnta (varikoodattu)
Takaosan lukitusmekanismi

>> Lukitsemiseen valinnaisena lisédvarusteena saatavaan karryyn.

© Kemppi
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1.5 X3-langansyottolaite

Tassa osiossa kuvataan X3-langansyéttolaitteen rakenne.

1. Ohjauspaneeli (ja saranoitu ohjauspaneelin ndyton suojakansi)
>> Lisatietoja X3-langansyottolaitteen ohjauspaneelista on kohdassa "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.
2. Langansyéttolatteen kotelon luukku
Pida langansydttolaitteen luukku kiinni hitsauksen aikana tapaturmien ja sahkéiskun vaaran vélttamiseksi. Pidad
A luukku kiinni myds muulloin, jotta langansydttdlaitteen sisdosat pysyvédt puhtaina.

Langansydttolatteen kotelon luukun salpa
Euroliitin hitsausvirtakaapelille
Jaahdytysnesteen tulo- ja menoliittimien pidike
Kahva

Jaahdytysnesteletkujen kiinnittimet kanavaan
Jaahdytysnesteletkujen kanava.

® N WU AW

Langansyottolaitteen sisdpuoli (langansyottolaitteen kotelo)

1. Lankakela ja kelanapa
>> Lisatietoja lankakelasta on kohdassa "Lisdainelangan ja lankakelan asennus ja vaihto" sivulla 40.
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2. Syottopydramekanismi
3. Osalokero
>> Pienten tarvikkeiden véliaikaiseen sdilyttamiseen.

4. Aukko asennusalustan liitdntaa varten

Langansyottolaitteen takaosa

Hitsausvirtakaapelin liitanta
Ohjauskaapelin liitanta
Suojakaasuletkun liitin
Jaahdytysnesteletkujen kanava.

pPwWNZ

Kaapelien asentaminen ja kytkeminen, katso "X3-vdlikaapelit" sivulla 15 ja "Kaapelien asennus" sivulla 29.

1.5.1 Lankakelat

X3-langansyottolaite kayttad vakiolankakeloja (A) ilman tarvetta erillisille adaptereille. Lankakelat, joissa on suuri
keskireika, esim. vyyhtikela (B), vaativat erillisen kela-adapterin (saatavilla Kemppi-lisdvarusteena (SP008960)):

© Kemppi 12 1922370/ 2505
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Kapeampaa 200 mm:n vakiolankakelaa voidaan kdyttaa myos X3-langansyottolaitteen kanssa, kun sitd kdytetadn
yhdessa sovitinkappaleiden kanssa (saatavana Kemppi-lisdvarusteena (SP008959)):

®

"Lisdainelangan ja lankakelan asennus ja vaihto" sivulla 40

© Kemppi 13 1922370/ 2505
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1.5.2 Langansyottomekanismi

X3-langansyéttolaitteen langansyottomekanismi:

Vetdvat syottopyorat ja syottdpyorien kiinnittimet
Keskimmadisen langanohjainputken kiristysnuppi
Keskimmadinen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristavat syottopyordt ja syottopydrien kiinnitysnastat
Puristavien syottopyorien lukitusvivut
Langanohjainpuki (meno).

Nowunkrwb=

Syo6ttopyorien vaihtamiseksi, katso "Sydttopydrien asennus ja vaihto" sivulla 44.

Langanohjainten vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 47

© Kemppi 14 1922370/ 2505
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1.6 X3-valikaapelit

X3 FastMig -laitteiston valikaapelit ovat saatavilla useina eri pituuksina ja eri laitteistokokoonpanoja varten.

Vélikaapeleiden asentamiseksi, katso "Kaapelien asennus" sivulla 29.

1. Suojakaasuletku (WF)

2. Ohjauskaapeli (WF)

3. Hitsausvirtakaapeli (WF)

4. Jadhdytysnesteen letku (meno/paluu, varikoodattu) (WF)

5. Jadhdytysnesteen letku (meno/paluu, varikoodattu) (WF)

6. Hitsausvirtakaapeli (PS)

7. Ohjauskaapeli (PS)

8. Vain vesijadhdytteiset mallit: Jadhdytysnesteen letku (meno/paluu, vdrikoodattu) (PS)
9. Vain vesijaahdytteiset mallit: Jadhdytysnesteen letku (meno/paluu, vérikoodattu) (PS)

(PS = Vilikaapelin virtaldhteen puoleinen pad, WF = Viélikaapelin langansycttdlaitteen puoleinen pdd.)

Vilikaapelin tekniset tiedot

X37001MG 70 mm? Kaasujaahdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X39501MG 95 mm? 1,5m Kaasujaéhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37005MG 70 mm? 5m Kaasujadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37010MG 70 mm? 10m Kaasujdahdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37015MG 70 mm? 15m Kaasujaahdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37020MG 70 mm? 20m Kaasujaéhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37025MG 70 mm? 25m Kaasujadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37030MG 70 mm? 30m Kaasujdahdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37001MW 70 mm? 1,5m Nestejadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X39501MW 95 mm? 1,5m Nestejadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

© Kemppi 15 1922370/ 2505



& KEMPPI

X3 FastMig
Kayttoohje - Fl

2

X37005MW 70 mm 5m Nestejddhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37010MW 70 mm? 10m Nestejadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasuy), DIX
(virta)

X37015MW 70 mm? 15m Nestejadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37020MW 70 mm? 20m Nestejadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37025MW 70 mm? 25m Nestejddhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X37030MW 70 mm? 30m Nestejadhdytteinen 7-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX

(virta)

© Kemppi

1922370/ 2505



& KEMPPI

X3 FastMig
Kayttoohje - Fl

1.7 X3:n hitsaussuorituskyky

Seuraava kdyra kuvaa X3S Power Source Syn 420 -hitsausvirtaldahteen suorituskykyd. Tekniset tiedot 16ytyvat kohdasta

"X3-virtalahteet" sivulla 85.

X3S Power Source Syn 420:
(40°C)
500
450
400 —
350 I —
300
A 250
200
150
100
50
60% 100%
Kayttdsuhde %
MIG —
Puikko —

Seuraava kdyra kuvaa X3P Power Source Pulse 450 -hitsausvirtaldhteen suorituskykyd. Tekniset tiedot 16ytyvat kohdasta

"X3-virtalahteet" sivulla 85.

X3P Power Source Pulse 450:

(40°C)

500
450

400 T ——

350

300

A 250
200

150

100

50

60% 100%
Kayttdsuhde %

MIG —

Puikko —
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1.8 Valinnaiset lisalaitteet

Valinnaisten lisalaitteiden asentamiseksi, lue my&s niiden mukana toimitetut asennusohjeet. Lue myos
asennuskappaleet taalla: "Asennus" sivulla 20.

4-pyorakarry X3T4

Tama on 4-pyorainen karry kaasupullotelineella.

>> Lisdtietoa on kohdassa "Laitteiston asentaminen X3T4-karryyn (valinnainen)" sivulla 24.

Ulkoinen kaukosaadin HR53

Tama on ulkoinen kasikaukosaadinyksikko.

>> Lisdtietoja on kohdassa "Kaukosdatimen HR53 asentaminen (valinnainen)" sivulla 39 ja "HR53-kaukosddtimen kaytto"

sivulla 71.
Poltinkaukosaatimet
X3 FastMig tukee myds seuraavia poltinkaukosaatimia (Flexlite GX- ja GXe-hitsauspoltinmallien kanssa):

« GXR10
e GRe50.

© Kemppi 18 1922370/ 2505
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Lisatietoja poltinkaukosaatimista on Flexlite GX ja GXe -kayttoohjeissa Userdocissa.

Muut lisdlaitteet

Naita X5 FastMig -lisdvarusteita voidaan kayttda X3 FastMig -laitteiden kanssa:

2-pyordinen langansyottolaitteen karry

4-pyordinen langansyottolaitteen karry

4-pyordinen karry

Langansyéttolaitteen puomiripustin (X5 WF HD300 -versio)
Langansyottolaitteen suojajalakset (X5 WF HD300 -versio)

Lisatietoa valinnaisista lisdlaitteista saat paikalliselta Kemppi-jalleenmyyjaltasi.

© Kemppi
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2. ASENNUS

A
A
A

®

Al liits laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.
Hitsausjarjestelmdéan kuuluvien laitteiden muuntaminen on kiellettyd, lukuun ottamatta valmistajan ohjeessa
mainittuja muutoksia ja sdatoja.

Ald yrits siirtdd tai ripustaa laitetta virtaldhteen tai langansyéttélaitteen kahvasta mekaanisella laitteella
(esimerkiksi nostolaitteella). Kahvat on tarkoitettu ainoastaan késin siirtelyyn.

Sijoita laite vaakasuorassa olevalle, tukevalle ja puhtaalle pinnalle. Suojaa laite voimakkaalta sateelta ja suoralta
auringonpaisteelta. Laitteen ympadrilld on oltava riittavésti vapaata tilaa jadhdytysilman kiertoa varten.

Ennen asennusta

Noudata korkeajénnitteisten laitteiden asennusta ja kdytt6a koskevia paikallisia ja kansallisia maarayksia.
Tarkista pakkausten sisdlto ja varmista, etteivdt osat ole vioittuneet.
Ennen kuin asennat virtaldhteen, tutustu verkkovirtakaapelin tyyppia ja sulakkeen kokoa koskeviin vaatimuksiin.

Sahkoverkko

®

A

T&ta A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvéksi asuinymparistdssa, jossa sahko sydtetdén yleisestéd
pienjénnitteisestd sdhkoverkosta. Tallaisissa paikoissa voi olla vaikea varmistua laitteen sdhkémagneettisesta
Yhteensopivuudesta johtumis- ja séteilyperdisista radiotaajuuksisista hdiridista johtuen.

Edellyttaen, ettd julkisen pienjénniteverkon oikosulkuteho sahkéverkon liityntapisteessa on korkeampi kuin mitd on
mainittu alla olevassa taulukossa (¥), tima laite tayttda standardien IEC 61000-3-11:2017 ja IEC 61000-3-12:2011
vaatimukset ja se voidaan kytkeda julkiseen pienjdnniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kdyttdjén vastuulla on
varmistaa, tarvittaessa sdhkénjakelijan avustuksella, ettd jarjestelman impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

X3-virtaldahde 420 A: 6,0 MVA

X3-pulssivirtalahde 450 A: | 6,0 MVA
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2.1 Virtalahteen verkkopistokkeen asentaminen

A Verkkovirtakaapelin ja pistokkeen asennuksen saa tehdd vain patevé sdhkdalan ammattilainen.
A Kytke hitsauslaite vain maadoitettuun sdhkéverkkoon.
A Al liité laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.

Asenna 3-vaiheinen verkkopistoke X3 FastMig -virtalahteen seka paikallisten vaatimusten mukaisesti. Katso virtaldhteen
tekniset tiedot luvusta "Tekniset tiedot" sivulla 84.

Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea: L1

2. Musta: L2

3. Harmaa: L3

4. Keltavihred: Suojamaadoitus

Taulukko. Kaapelityyppié ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

420 A 4 mm?2 25A

450 A 4 mm?2 25 A
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2.2 Langansyottolaitteen asennus (asennusalusta)

Tassa luvussa kuvataan X3-langansyottolaitteen asennus virtaldhteen padlle asennusalustaa kdyttdaen. Asennusalusta
mahdollistaa langansyo6ttolaitteen kdadantymisen.

Tarvittavat tyokalut:
‘%
d

1. Asenna langansyoéttolaitteen asennusalusta virtaldhteen paalle. Varmista, ettd asennusalustassa ja virtaldhteessa
olevat asemointiviivat ovat samassa linjassa.

2.
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3. Nosta langansyéttolaite virtaldhteen ja asennusalustan paalle. Varmista, ettd asennusliitanta on oikein kohdakkain ja
ettd tappi menee kokonaan langansyéttolaitteessa olevan aukon lapi.

7

U

2

Ul
UUDLUAARY

U

A Langansyéttélaite on lukittava asennuslevyn tappiin turvallisen kdytén varmistamiseksi.

4. Avaa langansyo6ttokotelo ja asenna lukitussokka asennuslevyn tapissa olevien reikien lapi.

Kun langansyéttolaite irrotetaan asennusalustasta ja otetaan kdyttédn muualla, aukon suojatulppa on asetettava

uudelleen paikalleen.
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2.3 Laitteiston asentaminen X3T4-karryyn (valinnainen)

4-pyo6rainen X3T4-kérry on X3 FastMigin valinnainen lisdvaruste, jossa on myds kaasupulloteline.

Katso tdman ohjeen lisdksi myos kdrryn mukana toimitetut asennusohjeet.

Tarvittavat tyokalut:

1. Asenna virtaldhde karryyn.

2. Kiinnitd virtaldhde kérryyn.

>> Karryn mukana toimitetulla kiinnitystuella:

>> Ja kahdella ruuvilla edessa ja kahdella ruuvilla takana (kdyta kiinnitystukien mukana toimitettuja ruuveja):
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Asenna langansyéttolaitteen asennusalusta virtaldhteen paalle.

>> Lisdtietoja on kohdassa "Langansyo6ttolaitteen asennus (asennusalusta)” sivulla 22.
Nosta langansyottolaite virtaldhteen ja asennusalustan paalle.

>> Lisdtietoja on kohdassa "Langansyottolaitteen asennus (asennusalusta)” sivulla 22.

A

Langansydttolaite on lukittava asennusalustan tappiin turvallisen kdytén varmistamiseksi.
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5. Aseta kaasupullo takatelineeseen ja kiinnita se kdrryn mukana toimitetulla ketjulla.

Laitteiston nostamiseksi, katso kohta "Laitteiden nostaminen" sivulla 73.
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2.4 Laitteiston asentaminen X5:n nelipydrakarryyn (valinnainen)

Tama kaasupullotelineelld varustettu 4-pyordinen kérry on X5 FastMigin valinnainen kuljetusyksikkd, jota voidaan
kayttaa myos X3 FastMigin kanssa. Laite on kiinnitettdva paikalleen kdyttamalla X3 FastMig -laitteelle tarkoitettua
kiinnityslisdvarustetta (SP027771).

Katso tdman ohjeen lisaksi myos karryn mukana toimitetut asennusohjeet.
Tarvittavat tyokalut:
%”
/

1. Asenna virtaldhde kdrryyn noudattamalla kdrryn mukana toimitettuja asennusohjeita ja taalla kuvattua
perusasennusperiaatetta: "Laitteiston asentaminen X3T4-kérryyn (valinnainen)" sivulla 24.

2. Kiinnita virtaldhde karryyn.

>> X3 FastMigin kiinnitystuella:

>> Ja kahdella ruuvilla edessé ja kahdella ruuvilla takana (kdyté kiinnitystukien mukana toimitettuja ruuveja):
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3. Asenna langansyéttolaite ja kaasupullo noudattamalla kdrryn mukana toimitettuja asennusohjeita ja taalla kuvattua
perusasennusperiaatetta: "Laitteiston asentaminen X3T4-karryyn (valinnainen)" sivulla 24.
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2.5 Kaapelien asennus

Kytke valikaapelit ensin langansyottolaitteeseen ja sitten virtaldhteeseen. Katso liitinten kuvaukset taalta: "X3-
langansyottolaite” sivulla 11.

()  Reitits kaapelit mahdollisimman siististi

1. Kytke hitsausvirtakaapeli (3) langansyottolaitteeseen. Tydonna kaapeli mahdollisimman pitkalle ja kirista kaapeli
paikalleen kdantamalla liitinta myotapaivaan.

A Kiristd hitsausvirtakaapeli kdsin mahdollisimman tiukalle. Jos hitsausvirtakaapelin liitintad on I6ysa, se voi
ylikuumentua.
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2. Tyonna suojakaasuletku (1) liittimeen niin, ettd se lukittuu.
3. Kytke ohjauskaapeli (2) liittimeen. Lukitse kiinnityskaulus paikalleen kiertamalla sitd myotdpaivaan.

4. Jos sinulla on lisdvarusteena saatava jaahdytysyksikko, aseta jadhdytysnesteletkut (4, 5) langansyo6ttolaitteen
kyljessa olevaan syvennykseen ja liittimet aukkojen lapi.

5. Purista jousikiinnitintd kasaan, jotta liittimet menevat paikoilleen. Kun vapautat jousikiinnittimen, varmista, etta
kiinnitin lukittuu paikoilleen kiinnityskolon uriin.
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6. Varmista kaapelikiinnikkeet.

7. Kytke hitsausvirtakaapeli (6) virtaldhteen plusliittimeen (+).
8. Kytke ohjauskaapeli (7) virtaldhteeseen.

9. Kytke suojakaasuletku kaasupulloon.

10. Mikali kdytossasi on myos jadhdytysyksikkd, kytke jadhdytysnesteletkut (8, 9) jaahdytysyksikkoon.
Jaahdytysnesteletkut on vérikoodattu.

11. Tarvittaessa kiinnitad kaapelit mukana toimitetuilla kaapelikiristimilla laitteistoasennuksesi mukaisesti.
Kaapelikiinnikkeet auttavat ohjaamaan kaapeleita ja toimivat vedonpoistona.

@ 1,5 metrin vélikaapeleissa on yksi kaapelikiinnike, joka on kiinnitetty kaapelin virtaldhteen puoleiseen pddhéan.
5-metrisiin ja sitd pidempiin vélikaapeleihin on kiinnitetty kaksi kaapelikiinnikettd, toinen kaapelin virtaldhteen
puoleiseen pddhén ja toinen kaapelin syéttékaapelin puoleiseen pddhéan.

>> Jos langansyottolaite asennetaan virtaldhteen pdalle, mukana oleva kaapelikiristin voidaan kiinnittda virtaldhteen
valinnaiseen tukikannattimeen (mukana toimitetulla mutterilla):

>> Mikdli sinulla on valinnainen karry, kiinnitd mukana tuleva kaapelinpidin kérryn tukikannattimeen (mukana toimitetulla
mutterilla):
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>> 5-metriset ja pidemmat kaapelit: Kun kiinnitét vélikaapelin langansy&ttolaitteen puoleisen paan, aseta ylimaarainen
tukikiinnike langansyo6ttolaitteen takakahvan ympadri ja kiinnitéd kaapelinpidin siihen (mukana toimitetulla mutterilla).

Maadoituskaapelin ja MIG-hitsauspolttimen liittdminen jarjestelmaan, katso: "Hitsauspolttimen ja maadoituskaapelin
kytkeminen" seuraavalla sivulla.

@ MIG/MAG-hitsauksessa langansyéttolaitteen hitsausvirtakaapeli on useimmiten liitetty virtaldhteen positiiviseen (+)
virtaliittimeen. Napaisuus voidaan valita kytkemélld hitsausvirtakaapeli ja maadoituskaapeli joko virtaldhteen

positiiviseen tai negatiiviseen liittimeen. Tatéd tarkoitusta varten on lisdvarusteena saatavana vélikaapelin
hitsausvirtakaapelin jatke.

A Varmista, ettd olet liittanyt ja kiristanyt kaikki kaapelit huolellisesti.

>

Vélikaapeli kuumenee hitsauksen aikana. Kaapeleita on késiteltdvé varoen heti hitsauksen jélkeen.
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2.6 Hitsauspolttimen ja maadoituskaapelin kytkeminen

X3 FastMig on suunniteltu kdytettdvaksi Kempin Flexlite GXe MIG-hitsauspoltinten kanssa. Flexlite GXe -hitsauspoltinten
kayttdohjeet l16ytyvat osoitteesta userdoc.kemppi.com.

@ Tarkista aina, ettd langanjohdin, virtasuutin ja kaasusuutin soveltuvat tydtehtdvaan.

Kytke MIG-hitsauspoltin X3-langansyottolaitteeseen seuraavasti:

1. Tydnna hitsauspolttimen liitin (Euro) langansyo&ttolaitteen poltinliittimeen (Euro) ja kirista kaulus kasin.

2. Jos laitteistoosi kuuluu virtaldhde, jossa on jaahdytysyksikko ja vesijadhdytteinen poltin, liitd myos
jadhdytysnesteletkut. Jadhdytysnesteletkut on vérikoodattu.
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Asenna lisdainelanka taman ohjeen mukaan: "Lisdainelangan ja lankakelan asennus ja vaihto" sivulla 40.

4. Tarkista kaasun virtaus. Lisatietoja on kohdassa "Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen"
sivulla 49.

5. Kytke maadoituskaapeli virtaldhteen etupuolen liittimeen (-).

(Ylld olevassa kuvassa on esitetty erilaisia laitteistokokoonpanovaihtoehtoja.)

2.6.1 Kytkennat puikkohitsaukseen ja talttaukseen

@ Tassd luvussa kuvataan kytkennét, kun langansydttolaite on kytketty jérjestelmééan. Tédssd tapauksessa
langansydttolaitteen ohjauspaneelia kdytetddn puikkohitsausparametrien sdétdmiseen. Jos kdyttat virtaldhdettd
itsendisesti puikkohitsaukseen, katso kohta "Kytkennét itsendiseen puikkohitsaukseen ja talttaukseen" sivulla 37.
@ Seuraavassa kohdassa kuvataan puikonpitimen kytkentd, mutta sama Kytkentdtapa ja varoitukset koskevat myds
hiilikaaritalttauksessa kaytettdvdd kaapelia.

Puikkohitsaus edellyttaa hitsausvirtakaapelin (langansyo6ttolaitteelle menevén) irroittamista hitsausvirtaliittimesta (+)
virtaldhteen takaa.

Jos puikkohitsaus on usein toistuvaa, vaihtoehtoisesti voidaan kayttaa lisdvarusteena saatavana olevaa DIX-
haaroitinadapteria, joka kytketdan takana olevaan hitsausvirtaliittimeen (+).
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Kytkedksesi puikonpitimen (tai talttauskaapelin) X3-virtalihteeseen, toimi seuraavasti:

1. Jos hitsausvirtakaapeli (langansyottolaitteelle meneva) on jo kytketty, irrota se valiaikaisesti virtaldhteen takaa.

Tehdiksesi kytkenndn X3-virtaldhteeseen lisavarusteena saatavana olevaa haaroitinadapteria
kdyttaen, toimi seuraavasti:

A Irrota puikonpidin tai elektrodi puikonpitimestd, kun et hitsaa puikkotilassa. Nain kytkettynd puikkohitsauskaapeli
on osa virtapiirid myos silloin, kun hitsataan muissa toimintatiloissa (esim. MIG).
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1. Jos hitsausvirtakaapeli (langansyottolaitteelle meneva) on jo kytketty, irrota se virtaldhteen takaa.

2. Kytke DIX-haaroitinadapteri virtaldhteen takaosassa olevaan hitsausvirtaliittimeen (+).

3. Kytke seka hitsausvirtakaapeli (joka menee langansyottolaitteeseen) ettd puikonpitimen kaapeli DIX-
haaroitinadapteriin.

Kytkedksesi maadoituskaapelin ja vaihtaaksesi puikkohitsaustilaan, toimi seuraavasti:
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1. Kytke maadoituskaapeli virtaldhteen etuosan liittimeen (-).

2. Vaihda hitsausjarjestelman toimintatila puikkohitsaukseen kdyttamalla langansyéttolaitteen ohjauspaneelia.
Lisatietoa on kohdassa "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.

Useimmat puikkohitsaussovellukset edellyttavét, ettd hitsausvirtakaapeli (tai talttauskaapeli) on kytketty

@ virtaldhteen plusnapaan. Napaisuus voidaan vaihtaa kytkemélla hitsausvirtakaapeli (tai talttauskaapeli) ja
maadoituskaapeli tarpeen mukaan joko plus- tai miinusliittimeen virtaldhteessa. Tata tarkoitusta varten on
lisdvarusteena saatavana valikaapelin hitsausvirtakaapelin jatke.

2.6.2 Kytkennadt itsendiseen puikkohitsaukseen ja talttaukseen

X3-virtaldhteitd voidaan kayttaa puikkohitsaukseen ja hiilikaaritalttaukseen myos ilman langansyottolaitetta. HR53-
kaukosaadin tarvitaan téllaista itsendista (ilman langansyéttolaitetta tapahtuvaa) kayttoa varten.
Kytke puikonpidin, maadoituskaapeli ja HR53-kaukosdadin X3-virtaldhteeseen seuraavasti:

1. Kytke HR53-kaukosaadin virtaldhteen takana olevaan ohjauskaapelin liittimeen.
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2. Kytke maadoituskaapeli virtalahteen etuosassa olevaan maadoituskaapelin liittimeen (-).

@ Kun virtaldhde kdynnistetddn, menee se suoraan puikkohitsaus-/talttaustilaan.

Lisatietoja HR53-kaukosaatimestd on kohdassa "HR53-kaukosdatimen kaytté" sivulla 71.

© Kemppi 38 1922370/ 2505



& KEMPPI Wt

2.7 Kaukosaatimen HR53 asentaminen (valinnainen)
Kaukosdatimet ovat valinnaisia. Ota kaukosdato kayttoon kytkemalld kaukosaadin X3 FastMig -hitsauslaitteistoon.
@ HR53-kaukosédétimen kytkemiseen tarvitaan ylimédéardinen jakoadapteri, kun myés langansyéttélaite on kdytossa.

1. Kytke jakoadapteri virtaldhteen ohjauskaapeliliittimeen.

2. Kytke ohjauskaapeli (langansyottolaitteeseen meneva) jakoadapterin ensimmadiseen kdytettdvissa olevaan
naarasliittimeen.

3. Kytke kaukosaatimen kaapeli jakoadapterin viimeiseen kdytettavissa olevaan liittimeen.

X3 FastMig tukee myds seuraavia poltinkaukosaatimid, jotka ovat yhteensopivia Flexlite GX- ja GXe-hitsauspoltinmallien

kanssa:
« GXR10
e GRe50.

Lisatietoja poltinkaukosaatimistd on Flexlite GX ja GXe -kdyttdohjeissa Userdocissa.

@ X3-virtaldhteitd voidaan kdyttaa puikkohitsaukseen ja hiilikaaritalttaukseen myos ilman langansyéttolaitetta. HR53-
kaukosaddadin tarvitaan téllaista itsendistad (ilman langansyéttolaitetta tapahtuvaa) kdyttéa varten.

© Kemppi 39 1922370/ 2505


https://userdoc.kemppi.com/en/content/topics/product_families/mig-guns.htm

& KEMPPI Wt

2.8 Lisdainelangan ja lankakelan asennus ja vaihto
Téssa luvussa kuvataan lisdainelangan ja kelan asennus X3-langansyottolaitteeseen.

@ Kytke MIG-hitsauspoltin langansyéttélaitteeseen ennen lankakelan asennusta.
@ Poista vanha, jaljelle jaanyt lanka MIG-hitsauspolttimesta ja langansydttémekanismista ennen lankakelan
poistamista, kun olet vaihtamassa lankaa.

A Varmista aina, ettd sy6ttépydrat soveltuvat kdytettdville lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Lisatietoja myds
kohdassa "Syéttépydrien asennus ja vaihto" sivulla 44.

Lankakelan asentaminen:

1. Avaa langansyo6ttolaitteen kotelon luukku.

2. Aseta lankakela kelanapaan ja tydnna kela langansyéttolaitteeseen, kunnes kiinnitysmekanismin lukitusklipsit
lukitsevat sen paikalleen.

@ Varmista, ettd lankakela on oikein péin niin, etté lisdainelanka purkautuu kelan alta syé6ttépyorille.

@ Langansydttolaitteen kelanavan vieressd olevan tapin tulee asennettaessa asettua kelan tai kela-adapterin reikdan.
Katso lisédtiedot lankakelan sovitinvaihtoehdoista kohdasta "Lankakelat" sivulla 12.

4. Saada tarvittaessa kelajarrun voimaa kaantamalla kelanavan keskella olevaa kelajarrun kiristysruuvia.

>> Jarruvoimaa voidaan sadtaa kdantamalla sadtoruuvia talttapadruuvimeisselilld lukitusvivussa olevan reidn lapi.
Sopiva jarruvoima vaihtelee kdytettdvan lisdainelangan seké lankakelan koon ja painon mukaan, mutta siihen
@ vaikuttaa myos langansydtténopeus. Mitd painavampi lankakela ja mitd suurempi langansyétténopeus, sitéd
enemmdn jarruvoimaa tarvitaan. Sddda puristus, kiinnitd lukitsin, aseta langansydtténopeus ja tarkista, ettd
Jarruvoima on riittdvéa estimdaéan langan purkautumisen kelalta.
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Lankakelan poistaminen:
1. Vapauta lukitusklipsit kdantamalla vipua kelanavan keskella.
2. Paina lukitusklipseja hieman kohti keskustaa.

3. Poista lankakela.

Lisdainelangan asentaminen:

1. Irrota lisdaainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vadntynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

@ Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdaainelangan paasta.

A Lisdainelangan paan terdvét reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Vapauta puristavien py0rien lukitusvivut liikuttaaksesi syottdpyorat erilleen.

4. Ohjaa lisdainelanka tuloputken ja keskimmaisen langanohjausputken lapi menoputkeen, joka syottaa lisdainelankaa
MIG-hitsauspolttimeen.
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5. Tyonna lisdainelankaa kasin kohti MIG-hitsauspoltinta niin, ettd lanka yltaa langanjohtimeen (noin 20 cm).

6. Sulje puristavien pydrien lukitusvivut niin, etta lisdainelanka jaa sy6ttopyorien valiin. Varmista, etta lanka on
syottdpydran urissa.

7. Saada syottopyorien puristusvoimaa puristavien pyorien lukitusvipujen nupeilla.

>> Lukitusvivuissa oleva asteikko osoittaa syottopyoriin kohdistuvan puristusvoiman suhteellisella asteikolla 1...10.

Saada vipuihin yhtéldinen puristusvoima.

Liiallinen puristusvoima voi vaurioittaa lisdainelankoja (erityisesti alumiinilankoja ja taytelankoja/pdallystettyja
lisdainelankoja) ja haitata lisdainelangan syéttéa. Liiallinen puristusvoima liséd myds langansysttémekanismin
kuormitusta.

i

&

Sulje langansy6ttolaitteen kotelo.

v

Aja lisdainelanka MIG-hitsauspolttimeen painamalla langanajopainiketta. Pysaytd, kun lanka saavuttaa MIG-
hitsauspolttimen virtasuuttimen.

>> X3-langansyéttolaitteessa langanajotoiminto aktivoidaan painamalla pitkddn ohjauspaneelissa olevaa
liipaisinlogiikkapainiketta.
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A Tarkkaile ja varo lankaa, kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tyontyy ulos hitsauspolttimesta.

10. Varmista ennen hitsausta, ettd ohjauspaneelin hitsausparametrit ja -asetukset ovat hitsauslaitteiston kokoonpanon
mukaiset.

>> Lisdtietoja on kohdassa "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.
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2.9 Syottdépydrien asennus ja vaihto

Vaihda syottopyorat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu.
Valitse syottopyorat ndiden taulukoiden mukaisesti: "X3-langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 91.
Sy6ttopydrien vaihto:

1. Avaa langansyoéttolaitteen kotelo.

2. Vapauta langansyottdmekanismin puristavien syottdpyorien lukitusvivut.
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4. Kaanna puristavien syottopyorien pitimet auki ja poista puristavat syottdpyorat.

5. Poista vetdvat syottopyorat.

6. Asentaaksesi uudet syottopyorat paikoilleen, noudata edellisia tyovaiheita padinvastaisessa jarjestyksessa. Aseta
vetdvdn syottdpyordn pohjassa oleva lovi moottorin akselissa olevaan tappiin.
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7. Paina kiinnittimet ja kiinnitysnastat takaisin, jolloin ne lukitsevat syottopyorat paikalleen.

9. Sulje langansyéttolaitteen kotelo.

Katso lisdtiedot lisdaainelangan asennukseen liittyen taalta: "Lisdainelangan ja lankakelan asennus ja vaihto" sivulla 40.
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2.10 Langanohjainputkien asennus ja vaihto

Langansyottomekanismissa on kolme langanohjainputkea. Ne on vaihdettava, kun muutat kdytettavan lisdainelangan
halkaisijaa tai materiaalia.

@ Meno-ohjainputkea vaihdettaessa MIG-hitsauspoltin tulee irrottaa.

a. Langanohjainpuki (meno)
b. Keskimmadinen langanohjainputki
c. Langanohjainputki (tulo)

Valitse uudet langanohjainputket ndiden taulukoiden mukaisesti: "X3-langansyoéttolaitteen kulutusosat” sivulla 91.
Langanohjainputkien vaihto:

1. Vapauta puristuskahvat ja poista lisdainelanka ja syottopyorat jarjestelmasta.

>> Lisdtietoja syottopyorien poistamisesta on kohdassa "Sy6ttdpydrien asennus ja vaihto" sivulla 44.
2. Loysdaa mekanismin rungossa oleva kiristysruuvi ja veda vanha tulo-ohjainputki ulos.

3. Poista myds vanha meno-ohjainputki tydntamalla se hitsauspoltinliitdnnan lapi.
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4. Loysaa keskella oleva kiristinnuppi ja veda vanha keskiohjainputki ulos.

5. Aseta uusi tulo-ohjainputki paikalleen ja lukitse se kiristdmalld mekanismin rungossa oleva ruuvi.
6. Asenna uusi meno-ohjainputki tydntamalla se paikalleen hitsauspoltinliitdinnan lapi.

7. Aseta uusi keskiohjainputki paikalleen ja lukitse se kiristamalla kiristinnuppi.

8. Vaihda syottopyorat tarpeen mukaan.

>> Katso lisdtietoja syottdopyodrien asentamisesta kohdasta "Sydttdpydrien asennus ja vaihto" sivulla 44.
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2.11 Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen

Késittele suojakaasupulloa varovasti. Kaasupullon tai pulloventtiilin rikkoutuminen aiheuttaa loukkaantumisriskin!

Kiinnitd kaasupullo aina kunnolla pystyasentoon seindssa olevaan pidikkeeseen tai kuljetusvaunuun. Kun laitteella
ei hitsata, pidd kaasupullon venttiili aina kiinni.

- Jos kéytét kuljetusyksikkdd, jossa on pulloteline, asenna kaasupullo ensin kuljetusyksikkéén ja tee liitinnét vasta
sen jélkeen.

- Liitd hitsauspistooli langansyéttolaitteeseen ennen lankakelan asennusta ja testausta.

- Alé kdyta pullon siséltéd kokonaan.

- Kaytd aina hyvédksyttyd ja testattua paineensdddinta ja virtausmittaria.

© > b

Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteytta paikalliseen Kemppi-jalleenmyyjaan.

1. llman kaasupullon karrya: Sijoita kaasupullo tarkoitukseen soveltuvaan, turvalliseen paikkaan.

2. Kaasupullo kdrryn kanssa: Siirrd kaasupullo kérryn kaasupullotelineeseen ja varmista se paikalleen mukana
toimitetulla ketjulla.

>> Vie ketju avaimenreikdaukon yldosan I&pi ja pudota se alas avaimenreikdaukon kapeaan osaan, jotta ketju lukittuu
paikalleen.

. Jos hitsauspoltinta ei vield ole kytketty langansyottolaitteeseen, kytke se nyt.

3
4. Kytke kaasuletku langansy6ttolaitteeseen.
5. Avaa kaasupullon venttiili.

6

Paina langansyéttolaitteen ohjauspaneelissa olevaa kaasutestipainiketta poistaaksesi vanhat suojakaasut ja
syottadksesi uutta kaasua jarjestelmaan.

>> X3-langansyéttolaitteessa kaasutestitoiminto aktivoidaan painamalla pitkddn ohjauspaneelin
kaukosadadinvalintapainiketta.

@ Kaasutestitoiminnolla testataan myds, ettd suojakaasu virtaa moitteettomasti jérjestelman lapi.

7. Paina kaasutestipainiketta uudelleen saatadksesi kaasunvirtauksen sopivaksi. Kayta mittaukseen ja saatdon ulkoista
virtausmittaria ja saadinta.

>> X3-langansyéttolaitteessa kaasutestitoiminto aktivoidaan painamalla pitkddn ohjauspaneelin
kaukosadadinvalintapainiketta.
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Suositellut kaasun virtausnopeudet (suuntaa-antava yleisohje):

Argon 10..25 I/min
Helium -

Argon + 18-25% CO2 | 10..25I/min
Cco2 10..25 I/min

* Kaasusuuttimen koosta ja kdytetystd hitsausvirrasta riippuen.

© Kemppi
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3. KAYTTO

Ennen laitteen kdyttdd varmista, ettd kaikki laitemallin edellyttdmét asennustoimet on tehty asennusohjeissa kerrotulla
tavalla.

A Kytke hitsauslaite vain maadoitettuun sdhkéverkkoon.
A Hitsaus on kiellettyd paikoissa, joissa on véliton tulipalo- tai rdjahdysvaara!

A Vélikaapeli kuumenee hitsauksen aikana. Kaapeleita on késiteltdva varoen heti hitsauksen jélkeen.

A Laitteen ympadrilld on oltava riittavésti vapaata tilaa jadhdytysilman kiertoa varten. Laitteen ympadrilld on oltava
véhintdan 15 senttimetrid vapaata tilaa esteetontd ilmankiertoa varten.

©

Jos hitsauslaitetta ei kdytetd pitkddn aikaan, kytke laite irti séhkdverkosta irrottamalla verkkopistoke.

Tarkista aina ennen kayttda, ettd vélikaapeli, suojakaasuletku, maadoituskaapeli ja -puristin sekd verkkovirtakaapeli
ovat moitteettomassa kunnossa. Varmista, etta liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet
voivat vahingoittua ja heikentda hitsaustehoa.

©
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3.1 Hitsausjarjestelman kayttoonoton valmistelu

Ennen hitsauslaitteiston kayttéa

» Varmista, ettd asennus on suoritettu hitsauslaitteistosi asetusten ja prosessin mukaisesti
>> Katso ndma kappaleet: "Asennus" sivulla 20.

»  Kytke hitsauslaitteisto paalle

» Valmistele jaahdytyslaite kdyttoa varten

« Liitd maadoituskaapeli virtalahteeseen tydkappaleeseen

« Kalibroi hitsausvirtakaapeli (vain MIG-tilassa)
>> Katso ohjeet: "Hitsauskaapelin kalibrointi" sivulla 54.

Hitsausjarjestelman kaynnistys

Kytke hitsauslaitteisto paalle kdantamalla virtaldhteen paakytkin ON-asentoon (1).

Kaynnistd ja sammuta hitsauslaite kdantamalla paakytkinta. Al kdytd verkkopistoketta kytkimena.

@ Jos hitsauslaitteistoa ei kdytetd pitkddn aikaan, irrota laitteisto verkkovirrasta irrottamalla verkkopistoke.

Jaadhdytyslaitteen valmistelu (vain nestejaahdytteisessa mallissa)

Taytd jadhdytyslaitteen sisdlld oleva jadhdytysnestesdilio Kemppi-jadhdytysnesteelld. Jadhdytyslaitteen tayttdd koskevia
ohjeita on taalla: "Jadhdytysnesteen lisddminen ja kierto" seuraavalla sivulla. Jadhdytysneste tulee kierrattda koko
jarjestelman lapi painamalla jadhdytyslaitteen etupaneelissa olevaa jadhdytysnesteen kierratyspainiketta ennen
hitsausta.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

A Pidd maadoituskaapeli kiinnitettyna tydkappaleeseen kdyttdjien loukkaantumisriskin ja sdhkélaitteiden
vahingoittumisriskin vélttdmiseksi.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tyokappaleeseen.

Puhdista kosketuspinta metallioksidista ja maalista ja varmista, ettd puristin on lujasti kiinni.

Toimintatilan ja prosessin valinta

Valitaksesi toimintatilan (MIG/Puikko/Talttaus), katso "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.

@ Vaihda my®s hitsausvirtakaapeli ja poista tai vaihda lisdainelanka toimintatilan mukaan.
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3.1.1 Jaahdytysnesteen lisdaaminen ja kierto

Taytd jaahdytyslaite valmiiksi sekoitetulla jadhdytysnesteliuoksella. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona 20...50%. Kayta
vain hitsauksen jaahdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta, esimerkiksi Kemppi-
jadhdytysnestetta.

A Alé liséé vettd valmiiksi sekoitettuun jaéhdytysnesteliuokseen. Alé kdyta autojen jaéhdytysnesteliuoksia tai
etanolipohjaisia seoksia.

1. Avaa jadhdytyslaitteen korkki.
2. Tayta jadhdytyslaite jadhdytysnesteelld. Al3 tayta yli max.-merkinnén.

3. Sulje jadhdytyslaitteen korkki.

Kierradta jaahdytysnestettd seuraavasti:

Paina jaahdytyslaitteen etuosassa olevaa jadhdytysnesteen kierratyspainiketta. Se aktivoi moottorin, joka pumppaa
jadhdytysnestetta letkuihin ja hitsauspolttimeen.

Kierrata jadhdytysnestettad jarjestelmdssa aina hitsauspolttimen vaihdon jalkeen. Tarkista ja lisda jadhdytysnestetta
tarvittaessa (esim. jos hitsauspoltin vaihdetaan malliin, jossa on pidempi kaapeli).
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3.1.2 Hitsauskaapelin kalibrointi

Kaapelivastus voidaan mitata ilman erillistd mittauskaapelia kdyttamalla X3 FastMig -laitteistoon sisddnrakennettua
kaapelin kalibrointitoimintoa. Tama kalibrointitoiminto on kdytettavissa MIG-tilassa.

() Kalibrointi on tehtévé, kun laitteella ei ole aiemmin hitsattu tai kun hitsauspolttimen, vélikaapelin ja
~  maadoituskaapelin kokonaispituus on muuttunut yli 5 metrid.

Kytke maadoituskaapeli virtaldhteeseen ja tydkappaleeseen.

Irrota MIG-hitsauspolttimen kaasusuutin.

Kytke MIG-hitsauspoltin langansyottolaitteeseen.

Kytke hitsauslaitteisto paalle.

Paina ohjauspaneelissa kaapelin kalibrointipainiketta (lisdainelangan ja suojakaasun asetuspainikkeen pitka
painallus).

>> Lisatietoja X3-langansyottolaitteen ohjauspaneelista on kohdassa "X3-ohjauspaneeli” seuraavalla sivulla.

Paina ohjauspaneelissa olevaa saaténupin painiketta aloittaaksesi, ja kosketa puhdistettua tyokappaletta MIG-
hitsauspolttimen virtasuuttimella.

rff) Liipaisinta ei tarvitse painaa. Liipaisimen toiminta on estetty tdssa vaiheessa.

Kun kalibrointi on valmis, kalibrointiarvot (resistanssi ja induktanssi) nakyvat naytolla.

© Kemppi 1922370/ 2505



& KEMPPI o

Kayttoohje - Fl

3.2 X3-ohjauspaneeli

Tassa osiossa esitelladn X3-langansyottolaitteen ohjauspaneelin hallintalaitteet ja ominaisuudet.

A%El
IS a»
88Y%% ~88 ' Ar+88«co,

1. Vasen saatonuppi (lisdé tietoa alla)
>> Kddnnd ja paina sadténuppia valintojen tekemiseksi.
2. Oikea saato nuppi (lisdé tietoa alla)
>> Kddnna ja paina sadténuppia valintojen tekemiseksi.
3. Liipaisinlogiikka- ja langanajopainike
>> Lyhyt painallus: Liipaisinlogiikan valinta (2T/4T)
>> Pitkd painallus: Langanajo, ajaa lisdainelankaa eteenpadin (valokaari pois paalta)

@ Langanajon aikana langansydtténopeutta voidaan sddtdéa oikealla saatonupilla.

4. Prosessi- ja tilapainike
>> Lyhyt painallus: MIG-hitsausprosessin valinta (manuaalinen MIG (M) / 1-MIG (A) / Pulssi-MIG (JUL)). Tee valinta oikealla
sadtonupilla. Manuaalisessa MIG-tilassa ollessa painikkeen lyhyt painallus avaa ensin materiaalivalintatoiminnon.
>> Pitkd painallus: Toimintatilan valinta (MIG/Puikkohitsaus/Talttaus)

@ Pulssi-MIG-prosessi on kdytettévissa vain pulssivirtaldhteen kanssa.

@ Kun laite on puikkohitsaus- tai talttaustilassa, hitsausprosessin valinnan lyhyt painallus palauttaa laitteen aina MIG-
tilaan.

5. Muistikanavapainike

>> Lyhyt painallus: Vaihda muistikanavaa

>> Pitkd painallus: Tallenna muistikanavalle >> Lisdtietoja on kohdassa: "Muistikanavat" sivulla 64
6. Materiaalin valinta ja kaapelin kalibrointipainike

>> Lyhyt painallus: Lisdainelangan materiaalin, paksuuden ja suojakaasun valinta >> Lisatietoja on kohdassa:

"Perusasetukset 1-MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla” sivulla 58

>> Pitkd painallus: Kaapelin kalibrointi >> Lisatietoja on kohdassa: "Hitsauskaapelin kalibrointi" edelliselld sivulla

7. Hitsausparametripainike
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>> Lyhyt painallus: Lisdhitsausparametrien sdadét: Kuuma-aloitus / Kraatterintdyttd / Jélkivirta (PC) >> Lisatietoja on
kohdassa: "Lisahitsausparametrit” sivulla 61
>> Pitkd painallus: Nestejadhdytys AUT/ON/OFF (AUT = Automaattinen). Tee valinta oikealla sddtdnupilla.
8. Kaukosdadon ja kaasutestin painike
>> Lyhyt painallus: Kaukosdatdtilan valinta (koskee vain poltinkaukosdddintd): Langansyottonopeus / Muistikanava / POIS
>> Pitkd painallus: Kaasutesti, testaa suojakaasun virtaus ja huuhtele kaasulinja

@ Kaasutestin aikana kaasuvirtausta voidaan saataa saatonupilla.

9. Ohjauspaneelin ndytto.
>> Lisatietoja on kohdassa: "X3-ohjauspaneeli" edelliselld sivulla.

Saatonuppien toiminnot paahitsausnakymassa
Vasen saatonuppi:

* Manuaali-MIG: Langansyotténopeuden sdatod
« 1-MIG: Langansyottonopeuden sdatd

e Pulssi-MIG: Langansy6tténopeuden saatd

e Puikkohitsaus: Hitsausvirran saato

» Talttaus: Virran saato.

Oikea saaténuppi:

« Manuaali-MIG: Hitsausjannitteen saato
» 1-MIG: Hitsausjannitteen hienosdatd / dynamiikka (painamalla voit vaihtaa saddettavien parametrien valilla)
o Pulssi-MIG: Hienosaatd / Pulssivirta (painamalla voit vaihtaa saddettavien parametrien valilld)
o Puikkohitsaus: Dynamiikan saato.
Oikeanpuoleinen sdaténuppi on oletussdédténuppi sdétdja ja valintoja varten, kun hitsausparametreja tallennetaan
@ muistikanavalle tai kun sdédetédéan lisdparametreja.

@ Useimmissa sdé&to- ja asetusndkymissd vasemmanpuoleista sd&ténuppia tai jotakin sivupainiketta painamalla
pddset takaisin pddndakymdan.

>> Lisdtietoja on kohdassa: "Tarkeimmat hitsausparametrit” sivulla 59

Turvalukitus: Painamalla pitkdan (2 s) samanaikaisesti saatonuppia 1 ja 2, laite voidaan lukita turvallisuussyista. Tama
estaa hitsauksen ja laitteen kdyton vahingossa, ilman, ettd koko laitteisto tdytyy sammuttaa. Avaa laitteen lukitus
painamalla sddtdonuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti kahden sekunnin ajan.

3.2.1 Ohjauspaneelin nayton elementit

1. Muistikanavat (1...5) ja kaukosdadtimen ilmaisin (ndkyy, kun poltinkaukosaadintd kdytetddan muistikanavien
vaihtamiseen)
>> Lisdtietoja on kohdassa "Muistikanavat" sivulla 64.

2. Varoitus- ja huomioindikaattorit sekd VRD:n (jannitteenalennuspiiri) ilmaisin.
>> Lisdtietoja on kohdassa "Varoitus- ja virheilmaisimet" sivulla 65.
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>> Jannitteenalennustoimintoa (VRD) kdytetdan vain puikko- ja talttaustiloissa, ja vain, jos toiminto on otettu
hitsauslaitteessa kayttoon. Lisatietoa on kohdassa "Jannitteenalennuspiiri (VRD)" sivulla 70.

Balizc ~88 | Ar+88.cO,

3. Lisdainelangan materiaali, halkaisija ja suojakaasuasetukset

D 2T AT =

4, Liipaisinlogiikan, kuuma-aloituksen, kraatterintdyton ja nestejadhdytyksen ilmaisimet

Al
@ =
(M)

5. MIG-hitsausprosessin ilmaisimet

@ Automaattinen MIG (1-MIG)
Pulssi-MIG

Manuaalinen MIG

) ) % %,

00.8:: 888y

C

6. Hitsauksen paaparametrit:
a)Langansyottonopeuden sadtd sekd materiaalin paksuuden ja kaukosadadon (kun poltinkaukosaadinta kdytetaan
hitsausparametrien saatoon) ilmaisimet
b)Dynamiikka- tai pulssisaato
c)Jannite tai jannitteen hienosaato.
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d)Puikkohitsauksen kuvake (kun puikkohitsaustila on valittu)
e)Talttauksen kuvake (kun talttaustila on valittu)

Katso lisdtietoja hitsausparametreistd kullakin hitsausprosessilla taalta: "Tarkeimmat hitsausparametrit" seuraavalla
sivulla.

X3-ohjauspaneelin symbolit selitetddn myos taalla: "X3-ohjauspaneelin symbolit ja kuvakkeet" sivulla 101.

3.2.2 Perusasetukset 1-MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla

Automaattisessa 1-MIG-hitsauksessa (A) ja Pulssi-MIG-hitsauksessa (JUL) tulee lisdainelangan ja suojakaasun tiedot
sy6ttaa perushitsausohjelman maarittamiseksi.

@ Pulssi-MIG-prosessi on kdytettévissé vain pulssivirtaldhteen kanssa.

Manuaalinen MIG-hitsausprosessi ei edellyta lisdainelanka- ja suojakaasutietojen maarittamista.

Lisdainelangan ja suojakaasun asetuksia voi muuttaa milloin tahansa painamalla ohjauspaneelin
materiaalivalintapainiketta.

1. Valitse lisdainelangan materiaali kdantdmalla ja painamalla oikeaa saatdnuppia.

IS

B g

>> Kun saatonuppia painamalla on vahvistettu asetettu arvo, seuraava asetusarvo valitaan saddettavaksi automaattisesti.
Sdadettdvana oleva arvo on alleviivattu.

2. Aseta lisdainelangan halkaisija kddntamalla ja painamalla oikeaa saatonuppia.
IS
g8y 88
3. Valitse suojakaasu kddntamalla ja painamalla oikeaa saatdnuppia.
IS

g8vs ~88 ' Ar+BB«co,

4. Kun lisdainelangan ja suojakaasun tiedot on syétetty, valitse hitsausprosessi kdantamalla ja painamalla oikeaa
saatonuppia. 1-MIG tai Pulssi-MIG:

® Vaikka sekd 1-MIG ettd Pulssi-MIG -prosessit tukevat useimpia saatavilla olevia lisdainelanka- ja kaasuyhdistelmia,
on niissd joitain rajoittavia eroavaisuuksia. Lisatietoa on kohdassa "X3-vakiohitsausohjelmapaketti” sivulla 98.

5. Valitse sopiva muistikanava asetusten tallentamista varten kddntamalla ja painamalla oikeaa saatonuppia.

Seuraavilla kdynnistyskerroilla, X3 FastMig kdynnistyy viimeksi kadytetylle MIG-prosessille ja -muistikanavalle.
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3.2.3 Tarkeimmat hitsausparametrit

X3-ohjauspaneelin paandkymassa nakyvat tarkeimmat hitsausparametrit, kuten langansyéttdnopeus, materiaalin
paksuus seka dynamiikka-, pulssi- ja hienosddtdasetukset. Naytetyt ja saddettavat parametrit riippuvat valitusta
prosessista ja/tai hitsaustilasta.

Parametrien saatdihin padsee kasiksi nayton alapuolella olevilla kahdella saatdnupilla.

(i)  Pulssi-MIG-prosessi on kiytettévissa vain pulssivirtaldhteen kanssa.

Langansyodttonopeus

Saada langansyottdnopeutta kadantamalla vasenta saatonuppia. Asetettu langansyotténopeus (m/min) ndkyy naytolla. 1-
MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla langansyottonopeutta vastaava hitsausvirta (A) nakyy nopeuden alapuolella.

« S&atdalue: 0,5..25,0 m/min (tai hitsausohjelman mukaan).
« Oletusasetus: 5,0 m/min
o Sdatoaskel:0,1s

Materiaalin paksuuden ilmaisin

Materiaalin paksuus ja sen ilmaisin ndytetadn asetetun langansydttonopeuden perusteella 1-MIG- ja Pulssi-MIG-
prosesseilla.

Hienosaato

1-MIG- ja Pulssi-MIG-prosesseilla hitsausjdnnitettd voidaan hienosdataa kaantamalla oikeaa saatonuppia. Erityisesti
Pulssi-MIG-prosessilla tdmd saato vaikuttaa oleellisesti kaarenpituuteen. Todellinen hitsausjannite nakyy
hienosaatdarvon alapuolella.
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» Saatoalue: Hitsausohjelman mukaan
o Oletusasetus: 0,0V
e Saatoaskel: 0,1V

Jannite

Manuaalisella MIG-prosessilla hitsausjannitettd voidaan saataa kaantamalla oikeaa saatdénuppia.

8.8v

e Oletusasetus: 14,0V
o Saatodaskel: 0,1V

Pulssivirta

Pulssi-MIG-prosessilla pulssivirtaa (huippu) voidaan saataa ensin painamalla oikeaa saatdénuppia (pulssisdatotilaan
vaihtamiseksi) ja sen jalkeen kaantamalla sita.

@ Pulssivirtaa sadadetaan +/- -prosentteina suhteessa hitsausohjelmassa maaritettyyn alkuperaiseen pulssivirta-
asetukseen.

Dynamiikka

Manuaalisella MIG-prosessilla ja 1-MIG-prosessilla dynamiikkaa voidaan saataa painamalla ensin (siirtydksesi dynamiikan
sdatotilaan) ja sitten kddntamalla oikeaa saatdnuppia.

Puikkohitsausprosessilla dynamiikkaa voidaan saatda kaantamalla oikeaa séaatonuppia.
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8.

o Saatoalue: -9..+9
e Oletusasetus: 0
o Saatoaskel: 1

Virta

Puikkohitsauksessa ja talttauksessa virtaa voidaan saataa kaantamalla vasenta saatonuppia.

o Sdatbalue: Hitsausjarjestelman asetusten mukaan
+ Oletusasetus: 50 A
o Sddtoaskel: 1 A

Lisdtietoja kaytettdvissa olevista hitsausominaisuuksista ja -prosesseista on kohdissa "Lisdhitsausparametrit" alapuolella
ja "Lisdtietoja toiminnoista ja ominaisuuksista” sivulla 67.

3.2.4 Lisahitsausparametrit
Paaset kasiksi hitsauksen lisdparametreihin, mukaan lukien kuuma-aloituksen, kraatterintdyton ja jalkivirran saadot

(aloitus- ja lopetusparametrit) sekd nestejaahdytyksen asetus (valinnainen), painamalla X3-ohjauspaneelin ndyton
oikealla puolella olevaa hitsausparametripainiketta.

Saddettdvissa olevat parametrit riippuvat valitusta prosessista ja/tai hitsaustilasta.

@ Pulssi-MIG-prosessi on kdytettévissd vain pulssivirtaldhteen kanssa.

Kuuma-aloitus (Hot start)
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Kuuma-aloitus on hitsaustoiminto, joka kayttda hitsin alkuvaiheessa suurempaa tai pienempdd langansydtténopeutta ja
hitsausvirtaa. Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa.

Kuuma-aloituksen saato:

1. Paina hitsausparametripainiketta paastaksesi hitsausparametrivalintoihin.

2. Kaanna oikeanpuolesta saatonuppia kunnes kuuma-aloituksen kuvake on alleviivattuna.

="\

3. Valitse kuuma-aloitus sdadettavaksi painamalla oikeaa saatonuppia.

4. Kaanna oikeaa saatonuppia kytkedksesi kuuma-aloitus paalle tai pois paaltd ja paina sdd@ténupin painiketta
vahvistaaksesi valinta.

5. Jos kuuma-aloitus on paalla: Sdada kuuma-aloitusaikaa (s) kddantamalla oikeaa saatdnuppia. Vahvista asetettu arvo
painamalla oikeaa saaténuppia.

6. Jos kuuma-aloitus on paalla: Kun kuuma-aloitusaika on asetettu, sddda kuuma-aloitustasoa (%) kadantamalla oikeaa
sdatonuppia. Vahvista asetettu arvo painamalla oikeaa saatonuppia.

Kuuma-aloituksen aika (1-MIG):

o Saatdalue: 0,1..10,0s
e Oletusasetus: 1,2 s
o Saatoaskel:0,1s

@ Kuuma-aloituksen aika-asetus ei ole kdytettavissé 4T-liipaisintoiminnon kanssa. Lisétietoja on kohdassa
"Liipaisintoiminnot" sivulla 67.

Kuuma-aloituksen taso (1-MIG):

o Saatodalue: 50..200 %
¢ Oletusasetus: 140%
o Saatoaskel: 1%

Kuuma-aloituksen saat6 (puikkohitsaus, talttaus):
» S&atoalue:-30..+30
e Oletusasetus: 0
o Saatoaskel: 1

@ Puikkohitsauksessa ja talttauksessa kuuma-aloituksen sdé&td on yhdistetty hienosdétdarvo, joka on suhteellinen
oletusasetuksen kanssa.

Kraatterintaytto
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Suurella teholla hitsattaessa hitsin loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri. Kraatterintdytttoiminto laskee
hitsaustehoa/langansydtténopeutta hitsaustydn lopussa, jolloin kraatteri voidaan tayttda alhaisella tehotasolla.

Kraatterintayton saato:

Paina hitsausparametripainiketta paastaksesi hitsausparametrivalikkoon.

Kdanna oikeanpuolesta sddtonuppia kunnes kraatterintdyton kuvake on alleviivattuna.

="\

Valitse kraatterintdytto saddettavaksi painamalla oikeaa sdatonuppia.

Kdanna oikeaa saatonuppia kytkedksesi kraatterintayttd paalle tai pois paalta ja paina sdd@ténupin painiketta
vahvistaaksesi valinta.

Jos kraatterintaytto on paalla: Sdada kraatterintdyttdaikaa (s) kaantamalla oikeaa sdatdnuppia. Vahvista asetettu

arvo painamalla oikeaa saatonuppia.

Jos kraatterintaytt6 on paalla: Kun kraatterintdyton aika on asetettu, sddda kraatterintdyton lopetustaso (%)
kaantamallad oikeaa saatdnuppia. Vahvista asetettu arvo painamalla oikeaa saatonuppia.

Kraatterintdyton aika:

o Saatdalue: 0,1..10,0s
e Oletusasetus: 1,0 s
o Saatoaskel:0,1s

Kraatterintdyton lopetustaso:

o Saatoalue: 10...150 %
e Oletusasetus: 30 %
o Saatoaskel: 1%

Jalkivirta

Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka ei esimerkiksi pysahtyisi lian Idhelle hitsisulaa. Tamd
mahdollistaa samalla optimaalisen langan pituuden seuraavan hitsin alkuun.

Jalkivirran saato:

Paina hitsausparametripainiketta paastaksesi hitsausparametrivalikkoon.

>> Manuaalisessa MIG-prosessissa jalkivirta valitaan suoraan séddettavaksi.

© Kemppi
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Vain 1-MIG ja Pulssi-MIG: K&danna oikeaa sdaatdnuppia, kunnes oikeanpuoleisin (tyhjd) hitsausparametrien
valintakohta on alleviivattu.

="\

Vain 1-MIG ja Pulssi-MIG: Valitse jalkivirta saddettdvaksi painamalla oikeaa saatonuppia.

Saada jalkivirtaa kaantamalla oikeaa sdaatdnuppia. Vahvista asetettu arvo painamalla oikeaa saatonuppia.

o Saatoalue: -30..+30
e Oletusasetus: 0
o Saatoaskel: 1

Nestejadhdytyksen asetus (valinnainen)

Voit ottaa nestejadhdytyksen kdyttoon tai poistaa sen kaytosta painamalla pitkdan
hitsausparametrien/nestejadhdytyksen painiketta ja sen jalkeen muuttamalla asetusta kdd@ntamalld oikeaa saatonuppia.
Vahvista asetus painamalla oikeaa saatonuppia.

o Saatoalue: OFF/Aut/ON (Aut = Automaattinen).
¢ Oletusasetus: Aut

Kun asetettu paalle (ON), jaahdytysneste kiertda jatkuvasti, ja kun "Aut" on valittu, jddhdytysneste kiertda automaattisesti
vain hitsauksen aikana.

3.2.5 Muistikanavat

Voit vaihtaa muistikanavaa painamalla ohjauspaneelin muistikanavapainiketta. Talla valitaan seuraava kdytettavissa
oleva muistikanava.

X3 FastMig -ohjauspaneelin ndyton yldosassa ndkyy, mika viidesta kdytettdvissa olevasta muistikanavasta on talla
hetkelld valittuna:

Jos hitsausparametreja on muutettu muistikanavalle tallennetuista parametreista (eli on luotu tydkanava), tama
ilmoitetaan katkoviivalla kanavan valinnassa:

Voit tallentaa saddetyt hitsausparametrit muistikanavalle seuraavasti:
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1. Paina pitkddn ohjauspaneelin muistikanavapainiketta siirtyaksesi muistikanavan tallennustilaan.

2. Kaanna oikeaa sadtdnuppia vaihtaaksesi muistikanavaa (johon tallennetaan).

3. Valitse muistikanava (johon tallennetaan) painamalla oikeaa sdaténuppia.

>> Tallennuksen jalkeen juuri tallennettu muistikanava valitaan automaattisesti.
Kaynnistettdessa X3 FastMig kdynnistyy viimeksi kdytossa olleelle MIG-muistikanavalle.
Kullakin toimintatilalla (MIG, puikkohitsaus, talttaus) on omat muistikanavansa.

@ Uusi 1-MIG- tai Pulssi-MIG-muistikanava voidaan luoda materiaalivalintatoiminnolla. Lisétietoa on kohdassa
"Perusasetukset 1-MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla” sivulla 58.

3.2.6 Varoitus- ja virheilmaisimet

Nama varoitus- ja virheilmaisimet sijaitsevat X3-ohjauspaneelin ndyton oikeassa ylakulmassa.

lImaisinsymbolien maaritelmat:

Varoitus: Tama symboli ilmoittaa virheestd tai viasta, joka vaatii huomiota, mutta ei esta hitsausta
Virhe: Tdma symboli ilmoittaa virheestd tai viasta, joka estda hitsauksen ja vaatii valitontd huomiota
Virhe tai vika virtaldhteessa

Virhe tai vika langansyottolaitteessa

Virhe tai vika jadhdytysyksikossa

Ylikuumenemisvirhe

ENENED

Virhe (virhekoodi ndytetddn tekstin yhteydessd)

Err
D] Jannitteenalennuspiirin (VRD) virhe (vilkkuu)*
=) Jannitteenalennuspiiri (VRD) on paalla*

* Jannitteenalennustoimintoa (VRD) kdytetdan vain puikko- ja talttaustiloissa, ja vain, jos toiminto on otettu hitsauslaitteessa
kayttéon. Lisdtietoa on kohdassa "Jannitteenalennuspiiri (VRD)" sivulla 70.

Jos virtaldhde ylikuumenee, Idmpdbsuojakatkaisin kytkee sen pois pdélta. Virtaldhdetta ei voi kdyttdd ennen kuin se
on jadhtynyt.

B>

A Jos jadhdytysneste ylikuumenee, ldmpdsuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pdalta. Laitetta ei voi kdyttda
ennen kuin jadhdytysneste on jadhtynyt.
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A Jos jadhdytysnesteen kierto estyy, limpdsuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pédélta. Tutki ja korjaa vika ennen
kuin jatkat hitsauslaitteen kdyttod.

Katso virhekoodit kohdassa: "Vikakoodit" sivulla 81.

3.2.7 Hitsausnakyma

Hitsausvirta ja -jdnnite ndytetdan ohjauspaneelin ndytolla hitsauksen aikana.

Tarkeimpien hitsausparametrien sdatdminen on mahdollista myos hitsauksen aikana kdantamalla séatdnuppia.
Kaytetysta hitsausprosessista riippuen, oikeaa sdaténuppia painamalla voidaan vaihtaa toissijaisten hitsausparametrien
vélilla (esim. hienos&ato ja dynamiikka).

>> Kun hitsausparametreja aletaan sdataa hitsauksen aikana, ndkyma vaihtuu tilapdisesti hitsausnakymadsta paanakymaan,
jolloin nakyvat nykyisen hitsausprosessin sdddetyt hitsausparametrit (esim. langansydtténopeus ja hienosaato).

3.2.8 Hitsaustiedot

Jokaisen hitsin jalkeen ndytetdan lyhyesti yhteenveto (hitsaustiedot).

888v

Virta- ja jannitearvot, jotka ndytetdan hitsaustiedoissa, ovat hitsin keskiarvoja.

3.2.9 Langanajo

X3 FastMig -laitteessa langanajoa kdytetddn ohjauspaneelin painikkeella. Katso lisétietoja ohjauspaneelin kdyttamisesta
kohdasta "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.

Tama toiminto on kdytettavissa MIG-tilassa.

Langansyottonopeus ndytetdan langanajon aikana. Sitd voidaan sdatda langanajon aikana kaantamalld vasenta
saatonuppia.

3.2.10 Kaasutesti

X3 FastMig -laitteessa kaasutestia kdytetdan ohjauspaneelin painikkeella. Katso lisatietoja ohjauspaneelin kdyttamisesta
kohdasta "X3-ohjauspaneeli” sivulla 55.

Tama toiminto on kdytettavissa MIG-tilassa.

Kaasutestiaika ndytetaan ndytolld kaasutestin ollessa paalla. Sitd voidaan sdataa kaasutestin aikana kaantamalla vasenta
saatonuppia.
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3.3 Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista

Tassa osiossa kuvataan tarkemmin joitakin X3 FastMigin toimintoja ja ominaisuuksia seka niiden kayttoa.

3.3.1 Liipaisintoiminnot
Voit valita liipaisinlogiikan painamalla liipaisinlogiikan valintapainiketta ohjauspaneelissa ("X3-ohjauspaneeli" sivulla 55).

2T

2T-tilassa valokaari syttyy painamalla liipaisinta. Liipaisimen vapauttaminen sammuttaa valokaaren.

1/ A

at

4T-tilassa liipaisimen painaminen kdynnistaa etukaasun sy6ton ja liipaisimen vapauttaminen sytyttda valokaaren.
Liipaisimen painaminen uudelleen sammuttaa valokaaren. Liipaisimen vapauttaminen sammuttaa jalkikaasun.

VA VA

Jos 4T:n kanssa kdytetdaan kuuma-aloitusta, liipaisimen painaminen kdynnistda etukaasun ennalta maaritellyksi ajaksi,
minka jalkeen valokaari syttyy automaattisesti ja virta nousee kuuma-aloitustasolle. Virta laskee normaalille hitsausvirran
tasolle, kun liipaisin vapautetaan. Jos laukaisin vapautetaan ennen kuin aloitusjakso saavuttaa kuuma-aloitusvaiheen,
valokaari syttyy ilman kuuma-aloitusta.

3.3.2 1-MIG

(2]

Automaattinen 1-MIG (A) on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa hitsausjannite maarittyy automaattisesti, kun
langansyottonopeutta sdddetddn. Jannite lasketaan kdytdssa olevan hitsausohjelman perusteella. Prosessi soveltuu
kaikille materiaaleille, suojakaasuille ja hitsausasennoille.

>> Ottaaksesi 1-MIG (A) -prosessin kdyttoon, valitse olemassa oleva 1-MIG -muistikanava.

Mikali 1-MIG (A) -muistikanavia ei ole valmiina, luo 1-MIGille uusi kanava maarittelemalld lisdainelangan ja suojakaasun
tiedot seka valitsemalla hitsausprosessiksi 1-MIG (A). Katso lisdtietoja perusasetusten ja prosessin asettamisesta
taalta: "Perusasetukset 1-MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla” sivulla 58.

>> Kun valinta on tehty, 1-MIG (A) -hitsausprosessin parametrit tulevat sdddettaviksi paandkymaan.
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3.3.3 Pulssi

@ Pulssiprosessi on kdytettdvissa vain pulssivirtaldhteen kanssa.

Pulssi (Pulse) eli pulssihitsaus on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa virta vaihtelee pohjavirran ja pulssivirran
valilla.

Pulssihitsauksen etuja ovat suurempi hitsausnopeus ja hitsiaineentuotto kuin lyhytkaarihitsauksessa, matalampi
lammontuonti kuin kuumakaarihitsauksessa, roiskeeton sekakaari ja tasainen hitsausjalki. Pulssiprosessi soveltuu
kaikkeen asentohitsaukseen. Se soveltuu erinomaisesti alumiinin ja ruostumattoman terdksen hitsaukseen, erityisesti, jos
hitsattava materiaali on ohutta.

>> Ottaaksesi pulssihitsausprosessin kayttdon, valitse kdytettavissa oleva pulssikanava.

Jos valmiina ei ole yhtdan pulssikanavaa, luo uusi kanava pulssiprosessia varten madrittelemalld lisdainelangan ja
suojakaasun tiedot ja valitsemalla hitsausprosessiksi pulssihitsaus. Katso lisdtietoja perusasetusten ja prosessin
asettamisesta tdalta: "Perusasetukset 1-MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla” sivulla 58.

>> Kun valinta on tehty, vastaavat pulssihitsausprosessin parametrit tulevat saadettaviksi pdandkymaan.

3.3.4 USB-paivitys

X3 FastMig -laiteohjelmiston voi pdivittad uudempaan versioon (kun saatavilla) USB-muistitikulla.

@ Hitsauslaitteistoon liitettdvéalld USB-muistitikulla voi olla vain yksi ZIP-tiedosto kerrallaan. ZIP-tiedoston tulee olla
nimenomaan kyseiselle hitsausjérjestelmélle laadittu laiteohjelmiston pdivityspaketti.

Lisétietoja laiteohjelmiston péivityksista ja niiden saatavuudesta saat paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

Tarvittaessa jannitteenalennuspiiri (VRD) voidaan kytkeé toimintaan noudattaen tatd samaa USB-
péivitysmenetelmdaa.

Varmistaaksesi turvallisen pdivitystoiminnan, kytke hitsauslaitteeseen virta, kun USB-muistitikku on liitetty, ja pidd se

B © ©

paélld paivityksen loppuun saakka. Lisdainelangan poistaminen ja hitsauspolttimen irrottaminen ennen péivitystad
on suositeltavaa.

Tarvittavat tyokalut:

) 4
)

T20

Voit paivittaa laiteohjelmiston seuraavasti:
1. Varmista, etta tietokoneelle on ladattuna oikea laiteohjelmisto ZIP-pakettina hitsauslaitteistoasi varten.

2. Kytke USB-muistitikku tietokoneeseen.

@ USB-muistitikku on alustettava FAT/FAT32-tiedostojérjestelmdan.
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3. Kopioi uusi laiteohjelmiston ZIP-tiedosto muistitikun juurikansioon.
4. Sammuta hitsauslaitteisto.

5. lrrota nelja langansyottolaitteen ohjauspaneelin ruuvia.

6. Irrota ohjauspaneelia paikaltaan vain sen verran, ettd ohjauspaneelin takaosaan paasee kasiksi ylhaalta.
A\ Ala jannits, veds tai irrota sshksjohtoja ja -liitantdja.

7. Liitd USB-muistitikku ohjauspaneelin USB-liitantaan.

i

8. Kytke hitsauslaitteisto paalle. Paivitys alkaa automaattisesti.
>> Ohjauspaneelissa ndkyy péivityksen edistymisprosentti sekd paivitettava laiteohjelmisto/ohjelmisto (PS = virtalahde, Ul
= kayttoliittymd, db = tietokanta).
>> Kun paivitys on valmis, hitsauslaite kdynnistyy automaattisesti uudelleen.
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9. Kun hitsausjarjestelma on kdynnistynyt uudelleen ja paivitys on valmis ("UPd rdy"-teksti ndkyy ndytdssa), sammuta
hitsauslaitteisto.

10. Poista USB-muistitikku ohjauspaneelista.

11. Aseta ohjauspaneeli takaisin paikalleen ja kiinnitd se paneelin neljalla ruuvilla.

3.3.5 Jannitteenalennuspiiri (VRD)

Jannitteenalennuspiiri (VRD) on hitsauslaitteissa kdytettdva turvalaite, joka alentaa avoimen piirin jannitteen tietyn
jannitearvon alapuolelle. Tama vahentda sahkoiskun vaaraa erityisen vaarallisiksi luokitelluissa hitsausymparistdissa,
kuten suljetuissa tai kosteissa tiloissa. Jannitteenalennuspiiri saattaa olla pakollinen laite joissakin maissa tai joillakin
alueilla.

Jannitteenalennuspiirid kdytetadn vain puikkohitsaus- ja talttaustiloissa.

X3 FastMigissa on jannitteenalennuspiiri (VRD). Oletusarvoisesti VRD ei ole kdytdssa. Jotta VRD-toiminto voidaan ottaa
kayttdon, se on aktivoitava asentamalla aktivointitiedosto X3 FastMig -laitteeseen USB-paivitysmenetelmda noudattaen
("USB-paivitys" sivulla 68). Saadaksesi lisdtietoa ominaisuudesta, ota yhteys paikalliseen Kemppi-edustajaasi.

@ Jos VRD-toimintoa tarvitaan itsendisessd puikkohitsauksessa ja talttauksessa, jossa kdytetdan vain X3-virtaldhdetta,
VRD-toiminto on kuitenkin ensin aktivoitava langansyéttdlaitteen ollessa kytkettynd.

Kun toiminnassa, VRD-jannite on 24 V X3 FastMigilld. VRD-toimintoa ei voi poistaa kdytostd, kun se on kerran aktivoitu.
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3.4 HR53-kaukosaatimen kayttod

Kun HR53-kaukosdadin on kytketty, on se automaattisesti kdytossa.

Valinnaisella HR53-kaukosaatimelld voit vaihtaa muistikanavaa ja saataa langansyotténopeutta, hitsausvirtaa ja
hitsausjannitetta tai tehda jannitteen hienosaatda kaytossa olevasta hitsausprosessista riippuen.

1. LCD-nayttd

>> Nayttad sdddettdvan parametrin tiedot ja ilmoittaa mahdollisesta hitsausjarjestelman virhetilanteesta.
2. Plus/miinus (+/-) -painikkeet

>> Vaihtaa parametrin arvoa.
3. Vasen/oikea -nuolipainikkeet

>> Vaihtaa sdddettavad parametria/nakymaa.

Kaukosdatimen ndyton osat

a. Prosessin ja/tai valitun muistikanavan tiedot (prosessi on merkitty yhdella kirjaimella: M = MIG/MAG, S =
Puikkohitsaus (MMA), G = Talttaus)

b. MIG/MAG: Langansydttonopeuden ja hienosdadadon symbolit

c. Saadettdvdn parametrin arvo (tai virheilmaisin)

d. S&ddettavan parametrin yksikkd

Kun parametria sdddetaan kaukosdatimelld, eika saddetty arvo vastaa enda kaytdssa olevalle muistikanavalle tallennettua
arvoa, muistikanavanumero esitetdadan ndytolla ilman muistikanavasymbolin laatikkoa sen ymparilld (vain MIG/MAG):

_}

Kaukosadatimen nakymat ja kadytto

Vaihda nakymien vililla painamalla vasen/oikea-nuolipainikkeita.
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Muistikanavandakyma (vain MIG/MAG): Muistikanavaa vaihdetaan painamalla +/- -painikkeita. +/- -painikkeen
pitka painallus selaa arvoja nopeammin.

Prosessin valintandkyma: Téssa voidaan valita MIG/MAG-hitsauksen, puikkohitsauksen ja talttauksen valilla.
Hitsaustehondkyma: Riippuen kdytdssa olevasta hitsausprosessista, +/- -painikkeilla sdddetaan
langansyottdnopeutta tai virtaa. +/- -painikkeen pitka painallus selaa arvoja nopeammin.
Jannitteensaato-/Hienosaatonakyma: Riippuen kdytdssa olevasta hitsausprosessista, +/- -painikkeilla
hienosaadetddn jannitetta tai hitsausprosessikohtaista parametria. +/- -painikkeen pitka painallus selaa arvoja
nopeammin. Oikeanpuoleisen nuolindppdimen pitkd painallus vaihtaa eri parametrien valilla, jos kaytettdvissa.
Turvalukitus: Painamalla nuolindppéimia vasemmalle/oikealle samanaikaisesti 2 sekunnin ajan, laitteen
turvalukitus voidaan ottaa kdyttoon ja poistaa kaytosta.

Vasemman nuolipainikkeen pitka painallus tallentaa saddetyt arvot kdytdssa olevalle muistikanavalle.

®
®

X3-virtaldhteitd voidaan kdyttda puikkohitsaukseen ja hiilikaaritalttaukseen myéds ilman langansyéttélaitetta. HR53-
kaukosdéadin tarvitaan tillaista itsendistd (ilman langansyéttélaitetta tapahtuvaa) kdyttéa varten.

Kun MIG-hitsauspolttimen kaukosdddintad kdytetddan muistikanavan valitsemiseen tai langansydtténopeuden
sddtdmiseen, vastaava toiminto ei ole kdytettavissd HR53-kaukosdéatimessa.
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3.5 Laitteiden nostaminen
Mikali sinun tarvitsee nostaa X3 FastMig -laitteistoa, kiinnita erityishuomio turvallisuusseikkoihin. Noudata my®ds aina
paikallisia maarayksia. X3 FastMig -laitteisto voidaan nostaa mekaanisella nostimella kokonaisuudessaan vain, kun

laitteiston on asennettu huolellisesti tarkoitukseen suunniteltuun kuljetusyksikkoon (X3T4-karry).

A Jos kérryyn on asennettu kaasupullo, ALA yritd nostaa kérryé niin, etté kaasupullo on paikallaan.

A ALA yritd nostaa koko laitekokonaisuutta nostimella kahvasta.

1. Varmista, etta hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.
>> Lisdtietoa on kohdissa "Langansyottolaitteen asennus (asennusalusta)” sivulla 22 ja "Laitteiston asentaminen X3T4-
kdrryyn (valinnainen)" sivulla 24.
2. Kiinnita 4-haarainen ketju tai hihnat nostimen koukusta kdrryn neljadan nostokohtaan hitsauslaitteen kummallakin
puolella.

@ Suspending the wire feeder alone (i.e. for lifting or moving) with dedicated suspension accessories is possible.
Lisdtietoa valinnaisista lisdlaitteista saat paikalliselta Kemppi-jélleenmyyjéltési.
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4. HUOLTO

Perushuoltoa harkittaessa ja suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kdyttomaara ja kayttdymparisto.

Kun kaytat laitetta asianmukaisesti ja huollat sita saannéllisesti, valtyt turhilta kdyttohairioilta ja keskeytyksilta.
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4.1 Paivittainen huolto seka madraaikais- ja vuosihuollot

Perushuoltoa harkittaessa ja suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kdyttomaara ja kayttdymparisto.

Hitsauskoneen oikea kaytto, saanndllinen huolto ja alkuperdisten Kemppi-varaosien ja -kulutusosien kayttoé auttavat
vélttdmaan tarpeettomia seisokkeja ja laitevikoja, samalla maksimoiden laitteen kayttoidn.

Kayta jadhdytyslaitteessa valmiiksi sekoitettua jadhdytysnesteliuosta. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona 20...50%. Kayta
vain hitsauksen jadhdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta, esimerkiksi Kemppi-
jaahdytysnestetta. Al3 lisaa vetta valmiiksi sekoitettuun jashdytysnesteliuokseen. Al3 kédytd autojen
jaahdytysnesteliuoksia tai etanolipohjaisia seoksia.

Korjauksia varten etsi Iahin Kemppi-huoltokorjaamo osoitteesta www.kemppi.com tai ota yhteyttd jélleenmyyjaan.

A Vain pétevét sdhkéalan ammattilaiset saavat tehdd sahkotoita.

B>

Vain pédtevé huoltohenkilbsté saa tehdd mééraaikais- ja vuosihuoltoja.

B>

Irrota virtaldhde verkkovirrasta ennen sdhkéjohtojen ja -liitinten késittelya.

B>

Ald kiyté painepesuria.

©

Kirista 16ystyneet osat oikealla vdantémomentilla tarvittaessa.

Paivittdinen huolto
Hitsauslaitteiston paivittdiset huoltotoimet:

» Tarkista, etta kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.
« Tarkista kaikki kaapelit, letkut ja liittimet. Al kdyta vaurioituneita osia.

» Varmista, ettd liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja heikentaa
hitsaustehoa.

» Tarkista langansyo6ttolaitteen syottopyorat ja puristuskahvamekanismi. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa pienelld
maaralla kevytta konedljya.
Jaahdytyslaitteen pdivittdiset huoltotoimet (lisdksi):
» Tarkista jadhdytysnesteen maara. Lisda jadhdytysnestetta tarpeen mukaan. Huom: Kayta oikeaa
jaahdytysnesteliuosta (ks. edelld).

» Tarkista jadhdytyslaitteen ymparist6 jadhdytysnestevuotojen varalta. Mikali havaitset merkkeja huomattavasta
vuodosta, ota yhteyttd Kemppi-huoltoon.

o Tarkista ja testaa jadhdytysnestepumpun toiminta kierrattamalla jadhdytysnestetta.

Viikkohuolto
Hitsauslaitteiston viikoittaiset huoltotoimet:

» Puhdista laitteen ulkopuoli pdlysta ja liasta esimerkiksi pehmeadlld harjalla ja polynimurilla.

« Puhdista tuuletusritilat. Ald kiyta paineilmaa, koska silloin vaarana on lian pakkautuminen entista tiukemmin
jaahdytysprofiilien rakoihin.

o Jos kdytossa on ilmansuodattimia, irrota ne ja puhdista ne puhaltamalla paineilmalla.
Maaraaikaishuolto
Hitsauslaitteiden maardaikaishuolto 1-6 kuukauden vilein:

» Tarkista laitteiston sahkdliittimet vahintdan 6 kuukauden valein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista |0ystyneet
liittimet.

»  Paivita hitsausjarjestelma uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin, jos sellaisia on saatavilla.
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Jadhdytyslaitteen maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden vaélein (lisdksi):

» Tarkista jadhdytysnesteen laatu vdhintdan kerran kuukaudessa. Varmista, ettd neste on kirkasta ja ettd siind ei ole
nakyvid epapuhtauksia.
» Vaihda jadhdytysneste 6 kuukauden valein. Huom: Kaytd oikeaa jadhdytysnesteliuosta (ks. edelld).

Vuosihuolto

Vuosittaiset huoltotoimet on suoritettava valtuutetun Kemppi-huoltokorjaamon toimesta. Kemppi-huoltokorjaamot
suorittavat hitsausjarjestelman huollon huoltosopimuksesi mukaisesti. Lihimman huoltokorjaamon tiedot 16ydét
osoitteesta www.kemppi.com.

Hitsauslaitteiston vuosittaiseen huolto-ohjelmaan kuuluu:

o Laitteiston puhdistus.

« Hitsaustyokalujen huolto.

« Liittimien ja kytkinten tarkistus.

« Sahkoliitantojen tarkistus.

» Virtaldahteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus.

» Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto.

» Huoltotestaus.

« Toiminnan testaus ja suorituskykyarvojen kalibrointi tarvittaessa.

» Hitsausjarjestelman paivittdminen uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin ja uusien hitsausohjelmistojen
asentaminen.

o Jos kdytetaan jaahdytyslaitetta: Jaahdytysnestepumpun tarkistus ja puhdistus. Pumppu puretaan ja puhdistetaan
perusteellisesti, ja jos pumpun akselitiivisteen kohdalla on ollut vuotoja, akselitiiviste vaihdetaan. Akselitiiviste
kuluu, ja se voidaan joutua vaihtamaan maardajoin, jotta tiivistys pysyy kunnossa.

Kemppi-hitsauspolttimen huoltoa varten katso hitsauspolttimen kdyttdohjeet (saatavilla myds osoitteessa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 Laitekorjaamot

Kemppi-huoltokorjaamot huoltavat hitsauslaitteita sopimuksen mukaan.

Korjaamojen huolto-ohjelman paakohdat ovat seuraavat:

Koneen puhdistus

Hitsaimien huolto

Liittimien ja kytkinten tarkistus

Kaikkien sahkoliitantojen tarkistus

Virtaldhteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus

Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto
Huoltotestaus

Tarvittaessa laitteen toimintojen ja suoritusarvojen testaus ja kalibrointi

Lahimman huoltokorjaamon 16ydédt Kempin verkkosivustosta.
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4.3 Vianetsinta

@ Luetellut ongelmat ja niiden mahdolliset syyt eivét ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin tavallisia tilanteita,

joita voi ilmeté hitsauslaitteen normaalissa kdytossa.

Hitsausjdrjestelma:

Hitsausjarjestelma ei kdynnisty

Tarkista, etta verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd virtaldhteen paadkytkin on ON-asennossa.

Tarkista, ettd virransyottd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

Tarkista, ettd virtaldhteen ja langansyottolaitteen vdlinen
vélikaapeli on ehja ja kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsausjarjestelma lakkaa toimimasta

Kaasujaahdytteinen pistooli on saattanut ylikuumentua. Odota,
ettd se jadhtyy.

Tarkista, ettei mikdan kaapeli ole irti.

Langansyottolaite on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se
jaahtyy, ja varmista, ettd hitsausvirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Virtaldhde on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se jadhtyy, ja
varmista sen jalkeen jadhdytyspuhaltimien toiminta ja ilmavirran
esteeton kulku.

Langansydttolaite:

Lisdainelanka purkautuu kelalta

Tarkista, etta lankakelan lukituskansi on kiinni.

Langansyottolaite ei syota lisdainelankaa

Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, ettd lisdainelanka kulkee oikeaa reittid syottopydrien lapi
langanjohtimeen.

Tarkista, ettd puristuskahva on suljettu kunnolla.

Tarkista, etta syottopyorien puristusvoima on sdaddetty kdytossa
olevalle lisdainelangalle sopivaksi.

Tarkista, etta hitsauskaapeli on kiinnitetty kunnolla
langansydttolaitteeseen.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Hitsauksen laatu:
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Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi

Hitsausteho vaihtelee

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita

"Vikakoodit" seuraavalla sivulla

Tarkista, ettd suojakaasu ei ole loppunut.

Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

Tarkista, ettd suojakaasun tyyppi soveltuu kdyttokohteeseen.
Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd hitsausmenetelma soveltuu kayttokohteeseen.
Tarkista, ettd langansydttémekanismi on saddetty oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Tarkista, etta kaytdt valitulle langan koolle ja tyypille soveltuvaa
langanjohdinta.

Tarkista hitsauspistoolin virtasuuttimen koko, tyyppi ja
kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspistooli ylikuumene.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
tyOkappaleen puhtaaseen pintaan.

Tarkista hitsausparametrien arvot ja hitsausmenetelma.
Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.
Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd kaytat kdyttdkohteeseen soveltuvaa lisdainelankaa.
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4.4 \/ikakoodit

Virhetilanteissa ohjauspaneelissa nakyy virheen numero. Katso lisétietoja virhetilanteesta alla olevasta taulukosta.

Virtalahdetta ei ole
kalibroitu

Virtaldhteen kalibrointi on havinnyt.

Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Liian alhainen
verkkojannite

Verkkovirran jannite on liian alhainen.

Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Liian korkea verkkojannite

Verkkovirran jénnite on liian korkea.

Kdynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Virtaldhde on
ylikuumentunut

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla.

Ald sammuta laitetta, vaan anna puhaltimien
jadhdyttaa se. Jos puhaltimet eivat toimi, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Sisdinen 24 V:n jénnite on
liian alhainen

Virtaldhteen 24 V:n virransyottoyksikkod
on epdkunnossa.

Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Langansyottolaitetta ei
16ydy

Langansyottolaitetta ei ole yhdistetty
virtaldhteeseen tai yhteys on viallinen.

Tarkista ohjauskaapeli ja sen liittimet.

Hitsauskaapelin hairio

Plus- ja miinuskaapelit on liitetty
toisiinsa.

Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin liitdnnat.

IGBT ylivirtatilassa

Virtaldhteen verkkomuuntaja on
epakunnossa.

Kaynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

IGBT ylikuumentunut

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla tai korkeassa
ympadriston lampdtilassa.

Ald sammuta laitetta, vaan anna puhaltimien
jadhdyttaa se. Jos puhaltimet eivét toimi, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

1
2
3
4
5
7
12
13
14
17

Verkkovirrasta puuttuu
vaihe

Verkkovirrasta puuttuu yksi tai useampi
vaihe.

Tarkista verkkovirtakaapeli ja liittimet. Tarkista
verkkovirran jannite.

20 Virtaldhteen jadhdytysvika | Virtaldhteen jadhdytyskapasiteetti on Puhdista suodattimet ja poista lika

heikentynyt. jadhdytyskanavasta. Tarkista, etta
jadhdytyspuhaltimet toimivat. Jos ne eivat toimi,
ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

24 Jadhdytysneste on Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus Ald sammuta jaahdytyslaitetta. Anna nesteen

ylikuumentunut suurella teholla tai korkeassa kiertdd, kunnes puhaltimet jadhdyttavat sen. Jos
ympadriston l[dmpétilassa. puhaltimet eivat toimi, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

26 Jaahdytysneste ei kierra Jadhdytysnestettd ei ole tai nesteen Tarkista jadhdytyslaitteen nestetaso. Tarkista,
kierto on estynyt. onko letkuissa tai liittimissa tukoksia.

27 Jadhdytyslaitetta ei 16ydy Ja&hdytys on kytketty paalle Tarkista jadhdytyslaitteen litdnnat. Varmista, ettd
asetusvalikossa, mutta jadhdytys on poistettu kaytostd asetusvalikossa,
jadhdytyslaitetta ei ole yhdistetty jos jaahdytysyksikko ei ole kdytossa.
virtaldhteeseen tai kaapelointi on
viallinen.

33 Hairio hitsauskaapelin Hitsauskaapelin kalibrointi epdonnistui. | Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja niiden

kalibroinnissa litdnnat.

40 VRD-vika Tyhjakdyntijénnite ylittdd Kaynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei

(jannitteenalennuspiiri)

jannitteenalennuspiirin rajan.

poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
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43 Ylivirta
langansyottolaitteen
moottorissa

44 Langansydttdnopeuden

mittaus puuttuu

62 Virtaldhdetta ei l6ydy

81 Hitsausohjelman tiedot
puuttuvat

244 Hairio sisaisessa muistissa

250 Hairio sisdisessa muistissa

Syottépydrien puristusvoima voi olla

liian suuri tai lankalinjassa voi olla likaa.

Langansyottolaitteen anturi tai
johdotus on viallinen.

Virtaldhdettd ei ole liitetty
langansyottolaitteeseen tai liitantd on
viallinen.

Hitsausohjelman tiedot ovat
kadonneet.

Alustus epdonnistui (Ysub:%device).

Muistiyhteys ei toimi (%esub:%device).

Sadda syottopydrien puristusvoima. Puhdista
lankalinja. Vaihda hitsauspistoolin kuluneet osat.

Kaynnista hitsausjdrjestelma uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista ohjauskaapeli ja sen liittimet.

Kaynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Kaynnista hitsausjdrjestelma uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Varoitus- ja virheilmaisimien kuvaukset ovat kohdassa "Varoitus- ja virheilmaisimet" sivulla 65.
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4.5 Laitteen havittaminen

h{

Al havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukana!

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU-direktiivin 2012/19/EU ja tiettyjen vaarallisten aineiden kdyton
rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun EU-direktiivin 2011/65/EU ja niihin liittyvien kansallisten lakien
mubkaisesti kdytosta poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on kerdttava erikseen ja palautettava hyvaksyttyyn
jatteenkasittelypaikkaan. Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kdytdsta poistetun laitteen viranomaisen tai
Kemppi-edustajan osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla naita EU-direktiiveja edistat ymparistéon
ja ihmisten terveyteen liittyvia asioita.

Lisatietoja:

=]
En
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5. TEKNISET TIEDOT

Tekniset tiedot:

o "X3-virtalahteet" seuraavalla sivulla
« "X3-langansyéttolaitteet” sivulla 89

Lisatietoja:
» "X3-vakiohitsausohjelmapaketti" sivulla 98
«  "X3-tilaustiedot" sivulla 90

» "X3-langansyottolaitteen kulutusosat” sivulla 91
» "X3-ohjauspaneelin symbolit ja kuvakkeet" sivulla 101

© Kemppi 84 1922370/ 2505



& KEMPPI

X3 FastMig
Kayttoohje - Fl

5.1 X3-virtalahteet

Liitantajannite

380.415V£10%

Verkkoliitantdvaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 4mm?
Nimellisliitdntateho maksimivirralla [S7max 20 kVA
Paasulake 25A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [Pyjgel 15W
Tyhjakdyntijannite [Ug] 54.59V
Tyhjakayntijannite kytkemattomana [U,,] 54.59V
Tehollinen liitantavirta [/7¢4 23.21TA
Suurin syottovirta [/7maxl 29.27 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG 420 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG 350 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % puikko 400 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % puikko 330A

Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

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

Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite

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

Jannitteen saatoalue (MIG) 8.45V
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A 0,85
Hydotysuhde suurimmalla nimellisvirralla n 89 %
Sahkoéverkon vahimmadisoikosulkuteho [Ss( 6 MVA
Oheislaitteiden jannitesyotto 48V
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
Kayttolampdtila -20..40°C
Varastointilampotila -40..60 °C
Suositeltava generaattorin vahimmadisteho [Sgenl 25 kVA
EMC-luokka A
Kotelointiluokka P23

Ulkomitat PxLxK

698 x 251 x 361 mm

Paino ilman varusteita

35kg

Standardit

IEC60974-1,-10
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Liitantajannite

380.415V£10%

Verkkoliitantdvaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 4mm?
Nimellisliitantateho maksimivirralla [S7max 20 kVA
Paasulake 25A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [Pyjgel 15W
Tyhjakdyntijannite [Ug] 54.59V
Tyhjakayntijannite kytkemattomana [U,,] 54.59V
Tehollinen liitantavirta [/7¢4 23.21TA
Suurin syottovirta [/7maxl 29.27 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG 420 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG 350 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % puikko 400 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % puikko 330A

Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

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

Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite

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

Jannitteen saatodalue (MIG) 8.45V
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A 0,85
Hydotysuhde suurimmalla nimellisvirralla n 89 %
Sahkoverkon vahimmadisoikosulkuteho [Ss 6 MVA
Oheislaitteiden jannitesyotto 48V
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
Kayttolampdtila -20..40°C
Varastointilampotila -40..60 °C
Suositeltava generaattorin vahimmadisteho [Sgenl 25 kVA
Jadhdytysteho (1 I/min) 1,2 kW

Suositeltu jadhdytysneste

MGP 4456 (Kemppi-jaédhdytysneste)

Jaahdytysnesteen paine enintdan 0,4 MPa
Séailion tilavuus 31
EMC-luokka A
Kotelointiluokka P23

Ulkomitat PxLxK

698 x 251 x 613 mm

Paino ilman varusteita

47 kg

Standardit

IEC60974-1,-2,-10
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Liitantajannite

380.415V£10%

Verkkoliitantdvaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 4mm?
Nimellisliitantateho maksimivirralla [S7max 21 kVA
Paasulake 25A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [Pyjgel 15W
Tyhjakdyntijannite [Ug] 61..67V
Tyhjakayntijannite kytkemattomana [U,,] 60..65V
Tehollinen liitantavirta [/7¢4 25.23A
Suurin syottovirta [/7maxl 33.30A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG 450 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG 380 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % puikko 430 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % puikko 360 A

Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

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

Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite

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

Jannitteen saatodalue (MIG) 8.50V
VRD-jannite 24V
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A 0,88
Hyotysuhde suurimmalla nimellisvirralla n 87 %
Séhkoverkon vahimmaisoikosulkuteho [Ssd 6 MVA
Oheislaitteiden jéannitesy6tto 48V
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
Kayttolampotila -20..40 °C
Varastointilampétila -40..60 °C
Suositeltava generaattorin vahimmdisteho [Sgenl 25 kVA
EMC-luokka A
Kotelointiluokka P23

Ulkomitat PxLxK

698 x 251 x 361 mm

Paino ilman varusteita

35kg

Standardit

IEC60974-1,-10
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Liitantajannite

380.415V£10%

Verkkoliitantdvaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 4mm?
Nimellisliitantateho maksimivirralla [S7max 21 kVA
Paasulake 25A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [Pyjgel 15W
Tyhjakdyntijannite [Ug] 61..67V
Tyhjakayntijannite kytkemattomana [U,,] 60..65V
Tehollinen liitantavirta [/7¢4 25.23A
Suurin syottovirta [/7maxl 33.30A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG 450 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG 380 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % puikko 430 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % puikko 360 A

Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

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

Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite

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

Jannitteen saatodalue (MIG) 8.50V
VRD-jannite 24V
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A 0,88
Hyotysuhde suurimmalla nimellisvirralla n 87 %
Séhkoverkon vahimmaisoikosulkuteho [Ssd 6 MVA
Oheislaitteiden jéannitesy6tto 48V
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
Kayttolampotila -20..40 °C
Varastointilampétila -40..60 °C
Suositeltava generaattorin vahimmdisteho [Sgenl 25 kVA
Jaahdytysteho (1 I/min) 1,2 kW

Suositeltu jadhdytysneste

MGP 4456 (Kemppi-jaédhdytysneste)

Jaadhdytysnesteen paine enintddn 0,4 MPa
Séailion tilavuus 31
EMC-luokka A
Kotelointiluokka P23

Ulkomitat PxLxK

698 x 251 x 613 mm

Paino ilman varusteita

47 kg

Standardit

IEC60974-1,-2,-10
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5.2 X3-langansyottolaitteet

Liitantajannite 48V
Liitdntavirta enimmadiskuormituksella 6,3 A
Tyhjakdyntiteho 6W
Hitsausvirta 60 % 450 A
Hitsausvirta 100 % 380 A
Hitsausliiténnan tyyppi Euro

Langansyottomekanismi

4-pydrdinen, yksimoottorinen

Syottdpyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangan halkaisija, Fe 0,8..2mm
Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8..2mm
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 0,8..24 mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 08..24 mm
Langansyodttonopeus 0,5..25 m/min
Lankakelan enimmaispaino 20 kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
Kayttolampdtila -20..40 °C
Varastointilampotila -40..60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka P23

Ulkomitat PxLxK

670 x 240 x 465 mm

Paino ilman varusteita

144 kg

Standardit

IEC60974-5, 10
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5.3 X3-tilaustiedot

X3 FastMig -laitteiston tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot 16ydat tdalta: Kemppi.com.
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54 X3-langansyottolaitteen kulutusosat

Tama osio listaa syottopyodrat ja langanohjainputket, jotka ovat saatavilla seka yksittdin etta kulutusosasarjoina.
Kulutusosasarjat sisaltavat suositellut syottopyora- ja langanohjainputkiyhdistelmat valituille lisdainelankamateriaaleille
ja -vahvuuksille. Langansyottolaitteiden kulutusosasarjat voi tilata taalta: Configurator.kemppi.com.

Huom.: Taulukoissa standard viittaa muovisiin sy6ttopy®driin ja heavy-duty metallisy6ttopydriin. Ensiksi mainitut
materiaalit viittaavat ensisijaiseen soveltuvuuteen ja sulkeissa mainitut materiaalit toissijaiseen soveltuvuuteen. Mitat

ovat millimetreina.

X3 Wire Feeder HD300

FE (MC/FC), standard, V-ura, silea

F000322

Vetdva syottopyora
Puristava sy6ttopyora
Tuloputki

Keskiputki

Menoputki

F000323

Vetava syottopyora
Puristava syottopyora
Tuloputki

Keskiputki
Menoputki

F000324

Vetava syottopyora
Puristava syottopyora
Tuloputki

Keskiputki

Menoputki

F000325

Vetdva syottopyora
Puristava syottopyora
Tuloputki

Keskiputki

Menoputki

F000326

Vetava syottopyora
Puristava syottépyora
Tuloputki

Keskiputki

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

WO001047
W001048
SP007536
SP007465

SP007454

0.8-0.9 WH MUOVI
0.8-0.9 WH MUOVI
0.8-0.9 WH METALLI
0.8-0.9/33 WH METALLI

0.8-0.9/64 WH METALLI

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

WO000675
W000676
SP007537
SP007466

SP007455

1.0 RD MUQVI

1.0 RD MUQVI

1.0 RD METALLI
1.0/33 RD METALLI

1.0/64 RD METALLI

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

W000960
W000961

SP007538
SP007467
SP007456

1.2 0G MUOVI

1.2 0G MUOVI

1.2 OG METALLI
1.2/33 OG METALLI

1.2/64 OG METALLI

FE (MC/FC) V1.4 FEEDER KIT #11

W001049
WO001050
SP007539
SP007469

SP007458

1.4 BN MUOVI

1.4 BN MUOVI

1.4-1.6 YE METALLI
1.4-1.6/33 YE METALLI

1.4-1.6/64 YE METALLI

FE (MC/FC) V1.6 FEEDER KIT #11

WO001051
W001052
SP007539

SP007469

1.6 YEMUQVI
1.6 YEMUOVI
1.4-1.6 YE METALLI

1.4-1.6/33 YE METALLI

© Kemppi

91

1922370/ 2505


https://configurator.kemppi.com/welcome

& KEMPPI

X3 FastMig
Kayttoohje - Fl

Menoputki SP007458 14-1.6/64 YE METALLI
F000327 FE (MC/FC) V2.0 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W001053 2.0 GY MUOVI
Puristava syottopyora W001054 2.0 GY MUOVI
Tuloputki SP007540 2.0 GY METALLI
Keskiputki SP007470 2.0/33 GY METALLI
Menoputki SP007459 2.0/64 GY METALLI
F000328 FE (MC/FC) V2.4 FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO001055 2.4 BKMUOVI
Puristava syéttopyora WO001056 2.4 BKMUOVI
Tuloputki SP007541 24 BKMETALLI
Keskiputki SP007471 24/33 BK METALLI
Menoputki SP007460 2.4/64 BK METALLI

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

F000210

Vetdva syottopyora W006074 0.8-0.9 METALLI
Puristava sy6ttopyora W006075 0.8-0.9 METALLI
Tuloputki SP007536 0.8-0.9 WH METALLI
Keskiputki SP007465 0.8-0.9/33 WH METALLI
Menoputki SP007454 0.8-0.9/64 WH METALLI
F000211 FE (MC/FC) V1.0 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora WO006076 1.0 METALLI
Puristava syottopyora W006077 1.0 METALLI
Tuloputki SP007537 1.0 RD METALLI
Keskiputki SP007466 1.0/33 RD METALLI
Menoputki SP007455 1.0/64 RD METALLI
F000212 FE (MC/FC) V1.2 HD FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO004754 1.2 METALLI
Puristava sy6ttopyora W004753 1.2 METALLI
Tuloputki SP007538 1.2 OG METALLI
Keskiputki SP007467 1.2/33 OG METALLI
Menoputki SP007456 1.2/64 OG METALLI
F000213 FE (MC/FC) V1.6 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W006078 1.6 METALLI
Puristava syottopyora W006079 1.6 METALLI
Tuloputki SP007539 1.4-1.6 YE METALLI
Keskiputki SP007469 14-1.6/33 YE METALLI
Menoputki SP007458 14-1.6/64 YE METALLI
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F000202 SS,CU (FE) V0.6 FEEDER KIT #11

Vetava syottopyora W001045 0.6 LTGY MUOVI
Puristava syottopyora W001046 0.6 LTGY MUOVI
Tuloputki SP007293 0.6 LTGY MUOVI
Keskiputki SP007429 0.6/33 LTGY MUQVI
Menoputki SP007437 0.6/64 LTGY MUQOVI
F000203 SS,CU (FE) V0.8-0.9 FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO001047 0.8-0.9 WH MUOQVI
Puristava sy6ttopyora W001048 0.8-0.9 WH MUQVI
Tuloputki SP007294 0.8-0.9 WH MUOVI
Keskiputki SP007430 0.8-0.9/33 WH MUOVI
Menoputki SP007438 0.8-0.9/64 WH MUQOVI
F000204 SS,CU (FE) V1.0 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W000675 1.0 RD MUOVI
Puristava syottopyora W000676 1.0 RD MUOVI
Tuloputki SP007295 1.0 RD MUOVI
Keskiputki SP007431 1.0/33 RD MUOVI
Menoputki SP007439 1.0/64 RD MUQOVI
F000205 SS,CU (FE) V1.2 FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO000960 1.2 0G MUOVI
Puristava syottopyora W000961 1.2 0G MUOVI
Tuloputki SP007296 1.2 0G MUOVI
Keskiputki SP007432 1.2/33 OG MUOVI
Menoputki SP007440 1.2/64 OG MUOVI
F000206 SS,CU (FE) V1.4 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W001049 1.4 BN MUOVI
Puristava syéttopyora WO001050 1.4 BN MUOVI
Tuloputki SP007297 1.4 BN MUOVI
Keskiputki SP007433 1.4/33 BN MUOVI
Menoputki SP007441 1.4/64 BN MUOVI
F000207 SS,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W001051 1.6 YE MUOVI
Puristava syottopyora W001052 1.6 YE MUOVI
Tuloputki SP007298 1.6 YE MUOVI
Keskiputki SP007434 1.6/33 YEMUQVI
Menoputki SP007442 1.6/64 YE MUOQVI
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F000208 SS,CU (FE) V2.0 FEEDER KIT #11

Vetava syottopyora W001053 2.0 GY MUOVI
Puristava syottopyora W001054 2.0 GY MUOVI
Tuloputki SP007299 2.0 GY MUOVI
Keskiputki SP007435 2.0/33 GY MUQVI
Menoputki SP007443 2.0/64 GY MUOVI
F000209 SS,CU (FE) V2.4 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora WO001055 24 BKMUOVI
Puristava sy6ttopyora W001056 2.4 BKMUOVI
Tuloputki SP007300 24 BKMUOVI
Keskiputki SP007436 24/33 BKMUOVI
Menoputki SP007444 2.4/64 BK MUOVI

F000318 SS (FE) V0.8-0.9 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W006074 0.8-0.9 METALLI
Puristava syottopyora WO006075 0.8-0.9 METALLI
Tuloputki SP007294 0.8-0.9 WH MUOVI
Keskiputki SP007430 0.8-0.9/33 WH MUQVI
Menoputki SP007438 0.8-0.9/64 WH MUQVI
F000319 SS (FE) V1.0 HD FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO006076 1.0 METALLI
Puristava syottopyora W006077 1.0 METALLI
Tuloputki SP007295 1.0 RD MUOVI
Keskiputki SP007431 1.0/33 RD MUOVI
Menoputki SP007439 1.0/64 RD MUOVI
F000320 SS (FE) V1.2 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W004754 1.2 METALLI
Puristava syéttopyora W004753 1.2 METALLI
Tuloputki SP007296 1.2 0G MUOVI
Keskiputki SP007432 1.2/33 OG MUQVI
Menoputki SP007440 1.2/64 OG MUOVI
F000321 SS (FE) V1.6 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W006078 1.6 METALLI
Puristava syottopyora W006079 1.6 METALLI
Tuloputki SP007298 1.6 YE MUOVI
Keskiputki SP007434 1.6/33 YE MUOVI
Menoputki SP007442 1.6/64 YE MUOVI
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F000214 MC/FC VK1.0 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W001057 1.0 RD MUOVI
Puristava syottopyora W001058 1.0 RD MUOVI
Tuloputki SP007537 1.0 RD METALLI
Keskiputki SP007466 1.0/33 RD METALLI
Menoputki SP007455 1.0/64 RD METALLI
F000215 MC/FC VK1.2 FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO001059 1.2 0G MUOVI
Puristava syéttopyora WO001060 1.2 0G MUOVI
Tuloputki SP007538 1.20G METALLI
Keskiputki SP007467 1.2/33 OG METALLI
Menoputki SP007456 1.2/64 OG METALLI
F000216 MC/FC VK1.4-1.6 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W001061 1.4-1.6 YEMUOVI
Puristava syottopyora W001062 1.4-1.6 YEMUOVI
Tuloputki SP007539 1.4-1.6 YE METALLI
Keskiputki SP007469 1.4-1.6/33 YE METALLI
Menoputki SP007458 1.4-1.6/64 YE METALLI
F000217 MC/FC VK2.0 FEEDER KIT #11

Vetava syottopyora W001063 2.0 GY MUOVI
Puristava sy6ttopyora WO001064 2.0 GY MUOVI
Tuloputki SP007540 2.0 GY METALLI
Keskiputki SP007470 2.0/33 GY METALLI
Menoputki SP007459 2.0/64 GY METAL
F000218 MC/FC VK2.4 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora WO001065 24 BKMUOVI
Puristava sy6ttopyora W001066 2.4 BKMUOVI
Tuloputki SP007541 2.4 BK METALLI
Keskiputki SP007471 24/33 BK METALLI
Menoputki SP007460 2.4/64 BK METALLI

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

Vetdva syottopyora W006080 1.0 METALLI
Puristava syottopyora W006081 1.0 METALLI
Tuloputki SP007537 1.0 RD METALLI
Keskiputki SP007466 1.0/33 RD METALLI
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Menoputki SP007455 1.0/64 RD METALLI
F000220 MC/FC VK1.2 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W006082 1.2 METALLI
Puristava syottopyora W006083 1.2 METALLI
Tuloputki SP007538 1.2 OG METALLI
Keskiputki SP007467 1.2/33 OG METALLI
Menoputki SP007456 1.2/64 OG METALLI
F000221 MC/FC VK1.4-1.6 HD FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora W006084 1.4-1.6 METALLI
Puristava syottopyora W006085 1.4-1.6 METALLI
Tuloputki SP007539 1.4-1.6 YE METALLI
Keskiputki SP007469 1.4-1.6/33 YE METALLI
Menoputki SP007458 1.4-1.6/64 YE METALLI
F000222 MC/FC VK2.0 HD FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W006086 2.0 METALLI
Puristava syottopyora W006087 2.0 METALLI
Tuloputki SP007540 2.0 GY METALLI
Keskiputki SP007470 2,0/33 GY METALLI
Menoputki SP007459 2,0/64 GY METALLI

F000223 AL U1.0 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W001067 1.0 RD MUOVI
Puristava syottopyora W001068 1.0 RD MUOVI
Tuloputki SP007295 1.0 RD MUQVI
Keskiputki SP007431 1.0/33 RD MUOVI
Menoputki SP007439 1.0/64 RD MUOVI
F000224 AL U1.2 FEEDER KIT #11

Vetédva syottopyora WO001069 1.2 0G MUOVI
Puristava sy6ttopyora W001070 1.2 0G MUOVI
Tuloputki SP007296 1.2 0G MUOVI
Keskiputki SP007432 1.2/33 OG MUOVI
Menoputki SP007440 1.2/64 OG MUOVI
F000365 AL U1.4 FEEDER KIT #11

Vetdva syottopyora W008974 1.4 BN MUOVI
Puristava syottopyora W008975 1.4 BN MUOVI
Tuloputki SP007297 1.4 BN MUOVI
Keskiputki SP007433 1.4/33 BN MUOVI
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Menoputki SP007441 1.4/64 BN MUOVI
F000225 AL U1.6 FEEDER KIT #11
Vetédva syottopyora W001071 1.6 YE MUOVI
Puristava syottopyora W001072 1.6 YE MUOVI
Tuloputki SP007298 1.6 YE MUOVI
Keskiputki SP007434 1.6/33 YE MUOVI
Menoputki SP007442 1.6/64 YE MUOVI
AuhewdiUue
F000226 AL U1.0 HD FEEDER KIT #11
Vetédva syottopyora W006088 1.0 METALLI
Puristava syottopyora WO006089 1.0 METALLI
Tuloputki SP007295 1.0 RD MUOVI
Keskiputki SP007431 1.0/33 RD MUOVI
Menoputki SP007439 1.0/64 RD MUOVI
F000227 AL U1.2 HD FEEDER KIT #11
Vetdva syottopyora W006090 1.2 METALLI
Puristava sy6ttopyora W006091 1.2 METALLI
Tuloputki SP007296 1.20G MUOVI
Keskiputki SP007432 1.2/33 OG MUQVI
Menoputki SP007440 1.2/64 OG MUOVI
F000228 AL U1.6 HD FEEDER KIT #11
Vetdva syottopyora W006092 1.6 METALLI
Puristava syottopyora W006093 1.6 METALLI
Tuloputki SP007298 1.6 YE MUOVI
Keskiputki SP007434 1.6/33 YE MUOVI
Menoputki SP007442 1.6/64 YE MUOVI
Varikoodit:

WH = valkoinen, RD = punainen, OG = oranssi, BN = ruskea, YE = keltainen, BK = musta, GY = harmaa, LTGY =
vaaleanharmaa.

Syottopyoraprofiilien symbolit:

v V-ura, siled

V — V-ura, pydlletty

U U-ura
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5.5 X3-vakiohitsausohjelmapaketti

Nama X3 FastMig -vakiohitsausohjelmapaketit siséltdvat hitsausohjelmat, jotka mahdollistavat hitsauksen
automaattisella 1-MIG- ja/tai Pulssi-MIG-prosessilla. X3 FastMigissa tarvittavat hitsausohjelmat tulevat

tehdasasennettuna.

1-MIG:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1 Standardi
A02 1-MIG AlMg5 1,2 Ar Standardi
A03 1-MIG AlMg5 1,6 Ar Standardi
A1 1-MIG AlSi5 1 Ar Standardi
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standardi
A13 1-MIG AlSi5 1,6 Ar Standardi
Co1 1-MIG CusSi3* 038 Ar Standardi:

Kaarijuotto
Cco3 1-MIG CusSi3* 1,0 Ar Standardi:
Kaarijuotto
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
F02 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 1-MIG Fe 1 Ar+18%C0O2 Standardi
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standardi
FO5 1-MIG Fe 14 Ar+18%C0O2 Standardi
FO6 1-MIG Fe 1,6 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standardi
F13 1-MIG Fe 1 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standardi
F21 1-MIG Fe 08 co2 Standardi
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standardi
F23 1-MIG Fe 1 Cco2 Standardi
F24 1-MIG Fe 1,2 Cco2 Standardi
F25 1-MIG Fe 14 Cco2 Standardi
F26 1-MIG Fe 1,6 co2 Standardi
Mo4 1-MIG Fe, metalli (FeMC) 1.2 Ar+18%C0O2 Standardi
MO5 1-MIG Fe, metalli (FeMC) 14 Ar+18%C0O2 Standardi
MO06 1-MIG Fe, metalli (FeMC) 16 Ar+18%C0O2 Standardi
M24 1-MIG Fe, metalli (FeMC) 1.2 co2 Standardi
M26 1-MIG Fe, metalli (FeMC) 1,6 Cco2 Standardi
RO4 1-MIG Fe, rutiili (FeRC) 1.2 Ar+18%C0O2 Standardi
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RO6 1-MIG Fe, rutiili (FeRQ) 1,6 Ar+18%C0O2 Standardi
R14 1-MIG Fe, rutiili (FeRC) 1.2 co2 Standardi
R16 1-MIG Fe, rutiili (FeRC) 1,6 co2 Standardi
R56 1-MIG Fe (IS) 1,6 - InnerShield
R57 1-MIG Fe (IS) 2,0 - InnerShield
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2%C0O2 Standardi
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 1-MIG Ss 1 Ar+2%C0O2 Standardi
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Standardi
S05 1-MIG Ss 1,6 Ar+2%C02 Standardi
S82 1-MIG FC-CrNiMo (SsRC) 09 Ar+18%C0O2 Standardi
S84 1-MIG FC-CrNiMo (SsRC) 1.2 Ar+18%C0O2 Standardi

*C01- ja CO3-hitsausohjelma-asetuksia voidaan kayttad myds CuAl8-lisdainelangan kanssa.

Pulssi-MIG:

AO01 Ar

P-MIG AlMg5 1 Standardi
A02 P-MIG AlMg5 1,2 Ar Standardi
A03 P-MIG AlMg5 1,6 Ar Standardi
A1 P-MIG AlSi5 1 Ar Standardi
A12 P-MIG AlSi5 1,2 Ar Standardi
A13 P-MIG AlSi5 1,6 Ar Standardi
Co1 P-MIG CuSi3 08 Ar Standardi:

Kaarijuotto
co3 P-MIG CusSi3 1,0 Ar Standardi:
Kaarijuotto

FO1 P-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
F02 P-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 P-MIG Fe 1 Ar+18%C0O2 Standardi
FO4 P-MIG Fe 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
FO5 P-MIG Fe 14 Ar+18%C0O2 Standardi
FO6 P-MIG Fe 1,6 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 P-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 P-MIG Fe 09 Ar+89%C0O2 Standardi
F13 P-MIG Fe 1 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 P-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standardi
Mo04 P-MIG Fe, metalli 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
MO06 P-MIG Fe, metalli 1,6 Ar+18%C0O2 Standardi

© Kemppi 99 1922370/ 2505



& KEMPPI

X3 FastMig
Kayttoohje - Fl

S01 P-MIG Ss 038 Ar+2%C0O2 Standardi
S02 P-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 P-MIG Ss 1 Ar+2%C0O2 Standardi
S04 P-MIG Ss 1,2 Ar+2%C0O2 Standardi
S05 P-MIG Ss 1,6 Ar+2%C0O2 Standardi
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5.6 X3-ohjauspaneelin symbolit ja kuvakkeet

Ohjauspaneelin painiketoiminnot:

\ —> ]
CiEREhEIDNEB

Tallenna muistikanava (pitkd painallus)

Vaihda muistikanavaa

Toimintatilan valinta (pitka painallus)

MIG-hitsausprosessin valinta

Langanajo (pitkd painallus)

Liipaisimen toimintatilan (liipaisinlogiikan) valinta

Kaapelin kalibrointi (pitka painallus)

Valittu materiaali

Nestejadhdytys (pitka painallus)

Hitsausparametrit

Kaasutesti (pitkd painallus)

Kaukosaddintoiminto (poltinkaukosaadin)

Hitsausprosessit ja -tilat:

HHEE[E

Manuaalinen MIG-prosessi

Automaattinen MIG-prosessi (1-MIG)

Pulssi-MIG-prosessi

Puikkohitsaustila

Talttaustila
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Materiaalivalinta (1-MIG ja Pulssi-MIG):

Lisdainelangan materiaali

Lisdainelangan halkaisija

Suojakaasu

Laiteasetukset:

2T-liipaisinlogiikka

4T-liipaisinlogiikka

Kaukosaatotila: Muistikanavat

Kaukosaatotila: Hitsausparametri

Turvalukitus

Nestejadhdytys (jos kdytossd)

Kaapelin kalibrointi

Kaapelin vastus

Kaapelin induktanssi

‘'HHREBRCZCHANRAEE

Jannitteenalennuspiiri (VRD) on paalla

Hitsausparametrit ja muistikanavat:

Langansyottd (nopeus)

oo

Pulssivirta

Dynamiikka

Hienosaato

Kuuma-aloitus

Kraatterintayttod

BEHBENEA
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P.— Jalkivirta

[

. Muistikanava (valittu ja tallennettu)
. Ty6kanava (valittu, mutta ei tallennettu)

Laiteohjelmiston paivitys:

us, USB-muistitikku liitetty

Paivitys (meneilldan)

r
C
o |

uP. Paivitys valmis

g

Varoitus- ja huomioilmaisimet:

Varoitus: Tama symboli iimoittaa virheestd tai viasta, joka vaatii huomiota, mutta ei estd hitsausta

Virhe: Tdma symboli ilmoittaa virheestd tai viasta, joka estdd hitsauksen ja vaatii valitontd huomiota

Virhe tai vika virtaldhteessa

Virhe tai vika langansyottolaitteessa

Virhe tai vika jadhdytysyksikossa

Ylikuumenemisvirhe

ENENED

Virhe (virhekoodi ndytetddn tekstin yhteydessd)

-
-

Jannitteenalennuspiirin (VRD) virhe (vilkkuu)

© Kemppi 103 1922370/ 2505



	1. Yleiset
	1.1 Hitsausturvallisuus
	1.2 Laitteen kuvaus
	1.3 X3-virtalähde
	1.4 X3-virtalähde ja jäähdytysyksikkö
	1.5 X3-langansyöttölaite
	1.5.1 Lankakelat
	1.5.2 Langansyöttömekanismi

	1.6 X3-välikaapelit
	1.7 X3:n hitsaussuorituskyky
	1.8 Valinnaiset lisälaitteet

	2. Asennus
	2.1 Virtalähteen verkkopistokkeen asentaminen
	2.2 Langansyöttölaitteen asennus (asennusalusta)
	2.3 Laitteiston asentaminen X3T4-kärryyn (valinnainen)
	2.4 Laitteiston asentaminen X5:n nelipyöräkärryyn (valinnainen)
	2.5 Kaapelien asennus
	2.6 Hitsauspolttimen ja maadoituskaapelin kytkeminen
	2.6.1 Kytkennät puikkohitsaukseen ja talttaukseen
	2.6.2 Kytkennät itsenäiseen puikkohitsaukseen ja talttaukseen

	2.7 Kaukosäätimen HR53 asentaminen (valinnainen)
	2.8 Lisäainelangan ja lankakelan asennus ja vaihto
	2.9 Syöttöpyörien asennus ja vaihto
	2.10 Langanohjainputkien asennus ja vaihto
	2.11 Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen

	3. Käyttö
	3.1 Hitsausjärjestelmän käyttöönoton valmistelu
	3.1.1 Jäähdytysnesteen lisääminen ja kierto
	3.1.2 Hitsauskaapelin kalibrointi

	3.2 X3-ohjauspaneeli
	3.2.1 Ohjauspaneelin näytön elementit
	3.2.2 Perusasetukset 1-MIG ja Pulssi-MIG -prosesseilla
	3.2.3 Tärkeimmät hitsausparametrit
	3.2.4 Lisähitsausparametrit
	3.2.5 Muistikanavat
	3.2.6 Varoitus- ja virheilmaisimet
	3.2.7 Hitsausnäkymä
	3.2.8 Hitsaustiedot
	3.2.9 Langanajo
	3.2.10 Kaasutesti

	3.3 Lisätietoja toiminnoista ja ominaisuuksista
	3.3.1 Liipaisintoiminnot
	3.3.2 1-MIG
	3.3.3 Pulssi
	3.3.4 USB-päivitys
	3.3.5 Jännitteenalennuspiiri (VRD)

	3.4 HR53-kaukosäätimen käyttö
	3.5 Laitteiden nostaminen

	4. Huolto
	4.1 Päivittäinen huolto sekä määräaikais- ja vuosihuollot
	4.2 Laitekorjaamot
	4.3 Vianetsintä
	4.4 Vikakoodit
	4.5 Laitteen hävittäminen

	5. Tekniset tiedot
	5.1 X3-virtalähteet
	5.2 X3-langansyöttölaitteet
	5.3 X3-tilaustiedot
	5.4 X3-langansyöttölaitteen kulutusosat
	5.5 X3-vakiohitsausohjelmapaketti
	5.6 X3-ohjauspaneelin symbolit ja kuvakkeet


