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Huom.: Taméa on X5 FastMig -kayttbohjeen vanha versio ("legacy edition"), joka
on tarkoitettu ainoastaan X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ -laitteiden viitteeksi.
Ajantasainen X5 FastMig -jarjestelman kayttdohje l6ytyy osoitteesta

userdoc.kemppi.com.
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1. YLEISTA

Naissd ohjeissa kuvataan Kempin X5 FastMig -laitteiston kdyttoa. X5 FastMig -laitteisto koostuu monitoimivirtaldhteista,
langansyottolaitteista ja jadhdytysyksikosta (valinnainen), jotka on suunniteltu vaativaan ammattikdyttéon niin
tavallisessa kuin pulssitetussakin MIG/MAG-hitsauksessa.

X5 FastMig -laitteisto sisdltda automaattiset 1-MIG -kontrollit X5 Wire Feeder Auto/Auto+, X5 Wire Feeder 300 AP/APC ja
X5 Wire Feeder HD300 AP/APC -langansyéttolaitteiden kanssa. 1-MIG -prosessin myé&ta kaytettavissa ovat
hitsausohjelmat ja edistyneet ohjelmalliset ominaisuudet, kuten Wise ja MAX -prosessit valinnaisina. Oletusarvoisesti
vakiohitsausohjelmapaketit sisaltyvat automaattisella 1-MIGilld ja pulssihitsauksella varustettuihin laitteistoihin.

APC-langansyéttolaitemallit pitavat sisallddn myos langattoman yhdistettavyyden, jonka ansiosta digitaalisten
hitsausohjeiden (dWPS) ja WeldEye ArcVisionin (valinnaisia toimintoja) kdytté on mahdollista.

X5 FastMig -hitsauslaitteisto on suunniteltu kdytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GX -MIG-hitsauspistoolien kanssa.

X5 FastMig-laitteistoa voidaan kdyttda myos puikkohitsaukseen, talttaukseen ja TIG-hitsaukseen. Huomaa, ettd TIG-
hitsaus edellyttda tarkoitukseen soveltuvan Flexlite TX TIG-hitsauspolttimen kayttoa.

Jarjestelmdkonfiguraatiot

X5 FastMig mahdollistaa useita erilaisia jarjestelmédkonfiguraatioita eri kdyttotarpeisiin. Kaikki X5-virtaldhde- ja -
langansyottolaiteyhdistelméat ovat mahdollisia ja mahdollistavat hitsauksen, mutta kunkin konfiguraation siséltdmien
ominaisuuksien tdysi hyddyntdminen edellyttada alla olevassa taulukossa esitettyjen konfiguraatiovaatimusten
tayttamista.
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Taulukko. X5 FastMig -laitteiston konfiguraatiovaatimukset kullekin jdrjestelmdille (Manual/Auto/Pulse):

Langansyéttolaite:

Virtaldhde:

X5 FastMig Manual (!
X5 Wire Feeder 200 Manual
X5 Wire Feeder 300 Manual

X5 Wire Feeder HD300 M

X5 Power Source 400
X5 Power Source 500

X5 Power Source 400 MV

X5 FastMig Auto (2

X5 Wire Feeder 300 Auto
X5 Wire Feeder 300 Auto+
X5 Wire Feeder 300 AP

X5 Wire Feeder 300 APC
X5 Wire Feeder HD300 AP
X5 Wire Feeder HD300 APC
X5 Power Source 400

X5 Power Source 500

X5 Power Source 400 MV

1) X5 FastMig Manual -laitteisto on tarkoitettu manuadlisilla séddailld hitsaamiseen.

X5 FastMig Pulse 3

X5 Wire Feeder 300 Auto

X5 Wire Feeder 300 Auto+
X5 Wire Feeder 300 AP

X5 Wire Feeder 300 APC

X5 Wire Feeder HD300 AP
X5 Wire Feeder HD300 APC
X5 Power Source 400 Pulse
X5 Power Source 400 Pulse+
X5 Power Source 500 Pulse
X5 Power Source 500 Pulse+

X5 Power Source 400 MV Pulse+

2) X5 FastMig Auto -laitteisto mahdollistaa myds automaattisddtéisen 1-MIG -hitsauksen yhdessd valinnaisten
hitsausprosessien kanssa.

3) X5 FastMig Pulse -laitteisto mahdollistaa my6s automaattiscdtdisen 1-MIG -hitsauksen sekd pulssihitsauksen yhdessd

valinnaisten hitsausprosessien kanssa.

Lisdtietoja X5 FastMig-laitteista on kohdassa "Laitteen kuvaus" seuraavalla sivulla.

Tarkeita huomautuksia

Lue ohjeet huolellisesti. Oman ja tydympadristosi turvallisuuden vuoksi kiinnita erityistd huomiota laitteen mukana
toimitettuihin turvallisuusohjeisiin.

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

@ Huom: Sisdltdd kdyttdjdlle annettavia hyddyllisid tietoja.

A Huomio: Sisdltdd tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jcrjestelmdille.

Vaara: Sisdltdd tietoja mahdollisesta vaaratilanteesta. Ohjeen noudattamatta jéttdminen voi aiheuttaa
henkilévahingon tai kuoleman.

Kemppi-symbolit: Userdoc.

Yleiset huomautukset: Userdoc.

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka taman kdyttdohjeen sisaltamien tietojen oikeellisuus ja taydellisyys on pyritty varmistamaan kaikin tavoin,
virheista tai puutteista ei voida ottaa vastuuta. Kemppi pidattaa itsellaan oikeuden tehda tuotteen tietoihin
muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta. Taman kdyttdohjeen sisaltamien tietojen kopiointi, tallentaminen
ja valittaminen eteenpdin ilman Kempilta etukateen saatua lupaa on kielletty.
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1.1 Laitteen kuvaus

X5 FastMig -laitteisto on koottavissa useista virtaldhde- ja langansyottolaitevaihtoehdoista. Ohjauspaneeli on aina
kiinnitettyna langansyottolaitteeseen.

X5 FastMig tukee hitsauskaapelin kalibrointia ilman erillista jannitteentunnistuskaapelia.

Oletusarvoisesti X5 FastMig -virtalahteet tulevat varustettuna vakiohitsausohjelmapaketilla (Work Pack), jonka sisaltamat
hitsausohjelmat ovat kdytettavissa 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Laitteiden tekniset tiedot ja X5 FastMigin
vakiohitsausohjelmapaketin sisaltamat hitsausohjelmat I16ytyvat listattuna taalta: "Tekniset tiedot" sivulla 170 ja
"Vakiohitsausohjelmapaketit" sivulla 199.

X5-virtalahteet (400 A):

» X5 Power Source 400
>> Vakiovirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd MAX Speed ja MAX Cool -prosesseja
e X5 Power Source 400 MV
>> Monijdnnitteinen virtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd MAX Speed ja MAX Cool -prosesseja
» X5 Power Source 400 Pulse
>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia seka kaikkia MAX-prosesseja
» X5 Power Source 400 Pulse+
>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd kaikkia Wise ja MAX -prosesseja
« X5 Power Source 400 MV Pulse+
>> Monijdnnitteinen pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia seka kaikkia Wise ja MAX -prosesseja

Katso virtaldhteen osien kuvaukset taaltd: "X5 Power Source 400 ja 500" sivulla 11.

X5-virtalahteet (500 A):

» X5 Power Source 500

>> Vakiovirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd MAX Speed ja MAX Cool -prosesseja.
« X5 Power Source 500 Pulse

>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd kaikkia MAX-prosesseja
» X5 Power Source 500 Pulse+

>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd kaikkia Wise ja MAX -prosesseja

Katso virtaldhteen osien kuvaukset tadlta: "X5 Power Source 400 ja 500" sivulla 11.

X5-langansyéttolaitteet (Manual):

« X5 Wire Feeder 200 Manual
>> Varustettu kaksinuppisella kalvopaneelilla (Manual-ohjauspaneeli)
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 200 mm
>> Pinottavissa X5-virtaldhteen kanssa vain, kun kdytetaan erillista terdsputkikehikkoa
>> Vaihtoehtoinen malliversio sisdédnrakennetulla kaasunvirtausmittarilla saatavilla.
» X5 Wire Feeder 300 Manual
>> Varustettu kaksinuppisella kalvopaneelilla (Manual-ohjauspaneeli)
>> Lankakelan enimméishalkaisija 300 mm
>> Sisaltaa valisyottajatuen.
Katso X5 Wire Feeder 200 -langansyo6ttolaitteen osien kuvaukset taalta: "X5 Wire Feeder 200" sivulla 13, "Lankakela ja
napa (200)" sivulla 14 ja "Langansy&ttdmekanismi” sivulla 20.

Katso X5 Wire Feeder 300 -langansyo6ttolaitteen osien kuvaukset taalta: "X5 Wire Feeder 300" sivulla 17, "Lankakelat ja
navat (300)" sivulla 19 ja "Langansyottdmekanismi" sivulla 20.

Katso ohjauspaneelien kuvaukset tdélta: "Manual-ohjauspaneeli” sivulla 16 (WF 200) ja "Manual-ohjauspaneeli” sivulla 28
(WF 300).
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X5-langansyéttolaitteet (Auto/Auto+)

» X5 Wire Feeder 300 Auto
>> Varustettu kaksinuppisella 5,7" TFT/LCD-paneelilla (Auto-ohjauspaneeli)
>> Sisdltdd automaattisen 1-MIG-prosessin, joka tukee hitsausohjelmia sekd Wise/MAX-toimintoja ja -prosesseja
>> Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
>> Sisdltda valisyottajatuen.
» X5 Wire Feeder 300 Auto+
>> Varustettu kaksinuppisella 5,7" TFT/LCD-paneelilla (Auto-ohjauspaneeli)
>> Sisdltdd automaattisen 1-MIG-prosessin, joka tukee hitsausohjelmia sekd Wise/MAX-toimintoja ja -prosesseja
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm
>> Sisdltaa erillisen jannitteentunnistuskaapelin tuen
>> Sisdltda valisyottdjatuen
>> Siséltda sisddanrakennetun kaasunvirtausmittarin.
Katso X5 Wire Feeder 300 -langansyottélaitteen osien kuvaukset tadlta: "X5 Wire Feeder 300" sivulla 17, "Lankakelat ja
navat (300)" sivulla 19 ja "Langansyottdmekanismi" sivulla 20.

Katso ohjauspaneelien kuvaukset tdélta: "Auto-ohjauspaneeli” sivulla 21.

X5-langansyéttolaitteet (AP/APC)

» X5 Wire Feeder 300 APC
>> Varustettu kaksinuppisella 5,7" TFT/LCD-paneelilla (APC-ohjauspaneeli)
>> Sisdltdd automaattisen 1-MIG-prosessin, joka tukee hitsausohjelmia sekd Wise/MAX-toimintoja ja -prosesseja
>> Sisdltdd langattomat ominaisuudet (digitaaliset hitsausohjeet (dWPS) ja WeldEye ArcVision)
>> Sisdltdd Weld Assist -toiminnon
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm
>> Sisdltda valisyottajatuen
>> Sisdltaa erillisen jannitteentunnistuskaapelin tuen
>> USB-varmuuskopio-ominaisuus.
o X5 Wire Feeder 300 AP
>> Varustettu kaksinuppisella 5,7" TFT/LCD-paneelilla (AP-ohjauspaneeli)
>> Sisdltdd automaattisen 1-MIG-prosessin, joka tukee hitsausohjelmia seka Wise/MAX-toimintoja ja -prosesseja
>> Sisdltdd Weld Assist -toiminnon
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm
>> Sisdltda valisyottajatuen
>> Sisdltaa erillisen jannitteentunnistuskaapelin tuen
>> USB-varmuuskopio-ominaisuus.

Katso X5 Wire Feeder 300 -langansyo6ttolaitteen osien kuvaukset taalta: "X5 Wire Feeder 300" sivulla 17, "Lankakelat ja
navat (300)" sivulla 19 ja "Langansyottdmekanismi" sivulla 20.

Katso ohjauspaneelien kuvaukset tadlta: "AP/APC-ohjauspaneeli” sivulla 28.

X5-langansyéttolaitteet (HD)

« X5 Wire Feeder HD300 M
>> Heavy-duty -langansyottolaite vaativimpiin toimintaympadristdihin
>> Varustettu kaksinuppisella kalvopaneelilla (Manual-ohjauspaneeli)
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm
>> Sisddnrakennetut LED-tydvalot akulla (latautuu, kun kytkettyna verkkovirtaan)
>> Sisdltad valisyottdjatuen.
» X5 Wire Feeder HD300 APC
>> Heavy-duty -langansy6ttolaite vaativimpiin toimintaympadristéihin
>> Varustettu kaksinuppisella 5,7" TFT/LCD-paneelilla (APC-ohjauspaneeli)
>> Sisdltda automaattisen 1-MIG-prosessin, joka tukee hitsausohjelmia sekd Wise/MAX-toimintoja ja -prosesseja
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>> Sisdltdd langattomat ominaisuudet (digitaaliset hitsausohjeet (dWPS) ja WeldEye ArcVision)
>> Sisdltdd Weld Assist -toiminnon
>> Sisddnrakennetut LED-tydvalot akulla (latautuu, kun kytkettyna verkkovirtaan)
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm
>> Sisdltaa valisyottajdtuen
>> Sisdltaa erillisen jannitteentunnistuskaapelin tuen
>> USB-varmuuskopio-ominaisuus.
» X5 Wire Feeder HD300 AP
>> Heavy-duty -langansydttolaite vaativimpiin toimintaympadristéihin
>> Varustettu kaksinuppisella 5,7" TFT/LCD-paneelilla (AP-ohjauspaneeli)
>> Sisdltdd automaattisen 1-MIG-prosessin, joka tukee hitsausohjelmia sekd Wise/MAX-toimintoja ja -prosesseja
>> Sisdltdd Weld Assist -toiminnon
>> Sisdanrakennetut LED-tydvalot akulla (latautuu, kun kytkettyna verkkovirtaan)
>> Lankakelan enimmadishalkaisija 300 mm
>> Sisdltda valisyottajatuen
>> Sisdltaa erillisen jannitteentunnistuskaapelin tuen
>> USB-varmuuskopio-ominaisuus.

Katso X5 Wire Feeder HD300 -langansyo6ttélaitteen osien kuvaukset taalta: "X5 Wire Feeder HD300" sivulla 24 ja
"Langansyottdomekanismi" sivulla 20.

Katso ohjauspaneelien kuvaukset tadlta: "AP/APC-ohjauspaneeli” sivulla 28 ja "Manual-ohjauspaneeli” sivulla 28.

X5-jaahdytysyksikot:
« X5 Cooler, 1 kW
o X5 Cooler MV, 1 kW, monijannite.

Katso jaahdytysyksikon osien kuvaukset taalta: "X5-jaahdytysyksikko (valinnainen)" sivulla 33.

MIG-hitsauspistoolit:

« Flexlite GX -hitsauspistoolit.

Saadaksesi lisatietoja Flexlite GX -hitsauspistooleista, katso Kemppi Userdoc.

Hitsausohjelmat:

@ Hitsausohjelmat ja Wise-toiminnot ovat tuettuna automaattisten, 1-MIG-prosessin sisdltdvien
langansyéttolaitteiden kanssa. WiseRoot+, WiseThin+ ja MAX Position -prosessit vaativat pulssihitsausjcrjestelmdn.
Wise-prosessien kanssa tarvitaan nimenomaan Pulse+ -virtaldhde.

@ WiseSteel ja WiseFusion -ominaisuuksia lukuun ottamatta, MAX ja Wise -ohjelmisto-ominaisuudet ovat liséhintaisia
suorituskykyoptioita (valinnaisia lisdominaisuuksia).

« Vakiohitsausohjelmapaketti (oletuksena tehdasasennettu)

« 1-MIG Wise-toiminnot: WiseSteel ja WiseFusion (mukana vakiohitsausohjelmapaketissa)
+ 1-MIG Wise-toiminnot: WisePenetration (valinnainen lisdéominaisuus)

» Lisatyt 1-MIG-hitsausohjelmat (valinnainen lisdominaisuus)

« Valinnaiset edistyneet hitsausprosessit: WiseThin+, WiseRoot+, MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position (valinnaisia
lissominaisuuksia).

Lisdtietoa hitsausohjelmien ja valinnaisten hitsausprosessien hankkimisesta saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi.
Vilisyottolaitteet:

@ Viilisyéttdjdtuki on mukana kaikissa uusissa X5 Wire Feeder 300 -langansyéttélaitemalleissa.

»  SuperSnake GTX -vilisyottolaite.
Saadaksesi lisatietoja SuperSnake GTX -valisyottolaitteesta, katso Kemppi Userdoc.
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Lisatietoa valinnaisista lisalaitteista saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi ja taalta: "Valinnaiset lisalaitteet" sivulla 34,

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 my®s sisaltya laitteessa olevaan QR-koodiin (tai
viivakoodiin). Téllainen koodi voidaan lukea dlypuhelimella tai erityiselld koodinlukijalaitteella, jolloin paastadan
nopeasti laitekohtaisiin tietoihin.
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1.2 X5 Power Source 400 ja 500

Tassa osiossa kuvataan X5 Power Source 400 ja X5 Power Source 500 -virtaldhteiden rakennetta.

Etuosa:

1.
2.
3.

Merkkivalopaneeli *

Kantokahva (ei sovellu mekaaniseen nostamiseen)
Etuosan lukitusmekanismi (kiinnitys jadhdytysyksikkoon tai karryyn)

* Merkkivalopaneeli

®

2,

O 6 o

O 6
L o /
VRD:n (jannitteenalennuspiiri) merkkivalo
>> LED-valo on vihred, kun jannitteenalennuspiiri on paalld ja tyhjakdyntijannite on alle 35 V.
>> LED-valo vilkkuu punaisena, kun jannitteenalennuspiiri on paalld ja tyhjakdyntijannite on yli 35 V.
>> LED-valo ei pala hitsauksen aikana tai kun jannitteenalennuspiiri sammutetaan.

>> LED-valo vilkkuu vihrednd, kun puikkohitsauksen tai talttauksen virransaastotila on paalla (virransaastotila kytkeytyy
automaattisesti 15 minuutin tyhjékaynnin jalkeen).

Jannitteenalennuspiiri on kdytéssd vain Puikko- ja Talttaus-tiloissa.

Korkean lampatilan merkkivalo (ylikuumeneminen)
>> LED-valo on keltainen, kun laite on ylikuumenemassa.

Jos virtaldhde ylikuumenee, Idmpdsuojakatkaisin kytkee sen pois pddiltd. Virtaldhdettd ei voi kdyttdd ennen kuin se
on jédhtynyt.

Virta paalld/pois -merkkivalo

>> |ED-valo on vihre3, kun laite on paalla.

Jaahdytysnesteen lampétilan varoitusvalo

>> LED-valo on keltainen, kun jadhdytyneste on ylikuumenemassa.

Jos jadhdytysneste ylikuumenee, Idmpdsuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pddltd. Laitetta ei voi kéyttéd
ennen kuin jddhdytysneste on jddhtynyt.

© Kemppi
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5. Jaadhdytysnesteen kierron varoitusvalo
>> LED-valo on vihred, kun jadhdytysnesteen kierto toimii normaalisti.
>> LED-valo on punainen, kun jadhdytysnesteen kierrossa on hairio.

Jos jddhdytysnesteen kierto estyy, limpdsuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pddltd. Tutki ja korjaa vika ennen
kuin jatkat hitsauslaitteen kdyttdd.

Takaosa:

Virtakytkin

Jannitteentunnistuskaapelin liitdnta (vain Pulse+-virtaldhteet)
Ohjauskaapelin liitin

Ohjauskaapelin liitin

Verkkovirtakaapeli

Hitsausvirtakaapelin liitdntd, plusnapa (+)

Maadoituskaapelin liitdntd, miinusnapa (-)

Takaosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys jadhdytysyksikkdon tai kdrryyn.

® NowmkwbhN-=
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1.3 X5 Wire Feeder 200

Tassa luvussa kuvataan X5 Wire Feeder 200 Manual -langansyéttolaitteen rakennetta.
A Pidd langansyéttélaitteen luukut kiinni hitsauksen aikana tapaturmien ja sdhkdiskun vaaran vdlttdmiseksi. Pidéd
luukut kiinni myds muulloin, jotta langansyéttdlaitteen sisdosat pysyvdt puhtaina.

A Kahva on tarkoitettu laitteen kantamiseen kdsin lyhyitd matkoja. Laitteen lyhytaikainen nostaminen kahvasta
nostoliinoilla (esim. siirtémistd varten) on sallittu.

1. Ohjauspaneeli

>> Lisatietoja X5 Wire Feeder 200 Manual -ohjauspaneelista on kohdassa "Manual-ohjauspaneeli” sivulla 16.
Euroliitin hitsausvirtakaapelille

Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitdnnat (varikoodattu)

Ohjauskaapelin liitanta

Langansyottokotelon puoli

Vélikaapelikotelon puoli

o v eWwN

Langansyottolaitteen sisdpuoli (langansyottokotelo)

1. Syottopyoramekanismi
2. Lankakelan napa

>> Lisdtietoja lankakeloista on kohdassa "Lankakela ja napa (200)" seuraavalla sivulla.
3. Langansyoéttolatteen kotelon luukun salpa
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Langansyéttolaitteen sisapuoli (véilikaapelikotelo)

1. Vilikaapelin liitdntdkotelon luukku ja salpa.

>> Luukun takaosa toimii myos kaapelin vedonpoistajana.
Suojakaasuletkun liitin

Ohjauskaapelin liitanta

Hitsausvirtakaapelin liitdnta

Jaahdytysnesteen letkun kiinnitysaukko

R wN

Kaapelien asentaminen ja kytkeminen, katso "X5-vélikaapeli" sivulla 30 ja "Kaapelien asennus" sivulla 58.

Langansydttolaitteen kiinnitystarvikkeet

X5 Wire Feeder 200 -langansydttolaite voidaan varustaa myds terdsputkikehikolla, joka toimii lisdsuojana ja mahdollistaa
lisad asennusvaihtoehtoja. Kdytettdessa terasputkikehikkoa X5 Wire Feeder 200 -langansyottolaitteessa, voidaan
langansyottolaite asentaa X5-virtaldhteen pdalle kdyttden samoja kiinnityspisteita ja -mekanismeja kuin mita kdytetaan
X5 Wire Feeder 300 -langansydttolaitteen kanssa.

1.3.1 Lankakela ja napa (200)

Lankakela voidaan irrottaa vapauttamalla lukitus ja tydontamalla lukituskiinnikkeitd kohti keskustaa. Lukituskiinnikkeet
lukitaan kd@ntamalla lukitusnuppi kiinnikkeiden valiin:
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Kelajarrun saato:

1.3.2 Langansyottomekanismi

X5 Wire Feeder 200 -langansyéttolaitteen langansyéttomekanismi:

ounsdwWwN-=

Syottopyorat ja syottopydrien kiinnittimet
Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmadinen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahvat

Puristavat syottopyoréat ja syottopydrien kiinnitysnastat

© Kemppi
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7.
8.

Syottdpyorien vaihtamiseksi, katso "Syottopydrien asennus ja vaihto" sivulla 82.

Langanohjainten vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 85

Puristavien syottopyorien lukitusvivut
Langanohjainpuki (meno).

1.3.3 Manual-ohjauspaneeli

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 200 Manual -langansyéttélaitteen ohjauspaneelin (X5 FP 200R) sddtimet ja

ominaisuudet.

Ohjauspaneelin kaytto, katso: "X5 Manual -ohjauspaneelin kaytto" sivulla 94.

WO NoURAWDN=

Vasen saatonuppi

Oikea saatonuppi

Liipaisinlogiikan valinta (2T/4T)

Prosessin valinta (MIG/Puikko/Talttaus/TIG)
Koti-painike (oletushitsaustila)
Hitsaustiedot-painike
Asetusvalikkopainike

Kaasutestipainike

Langanajopainike

© Kemppi
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1.4 X5 Wire Feeder 300

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 300 Manual, 300 Auto/Auto+ ja 300 AP/APC -langansyéttolaitteiden rakennetta.

@ Mallikohtaisia eroja voi ilmetd.

1. Ohjauspaneeli (ja saranoitu ohjauspaneelin suojakansi)
>> Lisdtietoja X5 Wire Feeder 300 AP/APC -ohjauspaneelista on kohdassa "AP/APC-ohjauspaneeli” sivulla 28.
>> Lisatietoja X5 Wire Feeder 300 Manual -ohjauspaneelista on kohdassa "Manual-ohjauspaneeli” sivulla 28.
>> Lisdtietoja X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ -ohjauspaneelista on kohdassa "Auto-ohjauspaneeli” sivulla 21.
2. Kansi
>> Langansyottolatteen kotelon luukku
>> Kahva

A Pidd langansyéttdlaitteen kansi kiinni hitsauksen aikana tapaturmien ja sdhkdiskun vaaran vdlttdmiseksi. Pidé kansi
kiinni myds muulloin, jotta langansyéttélaitteen sisdosat pysyvdt puhtaina.

A Kahva on tarkoitettu laitteen kantamiseen kdsin lyhyitd matkoja. Laitteen lyhytaikainen nostaminen kahvasta
nostoliinoilla (esim. siirtdmistd varten) on sallittu.

Kannen salpa

Euroliitin hitsausvirtakaapelille

Ohjauskaapelin liitanta

Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitdnnat (varikoodattu)
Vilisyottolaitteen synkronisointiliitanta

Vain X5 Wire Feeder 300 AP/APC/Auto+: Jannitteentunnistuskaapelin liitdnta

® N WU AW

@ Katso tuetut vdilisyéttdlaitteet ohjauspaneelin asetuksista.
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Langansyottolaitteen sisdpuoli (langansyottolaitteen kotelo)

1. Lankakela
>> Lisdtietoja lankakeloista on kohdassa "Lankakelat ja navat (300)" seuraavalla sivulla.
2. Lankakelan lukituskansi
3. Syottopydramekanismi
4. Langanajopainike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpadin (ilman valokaarta).
5. Kaasutestipainike
>> Testaa suojakaasun virtaus ja puhdista kaasulinja.

Langansyottolaitteen sisdapuoli (vdlikaapelin liitdntdkotelo)

1. Valikaapelin liitantdkotelon luukku ja salpa.
2. Suojakaasuletkun liitin

3. Ohjauskaapelin liitdnta

4. Hitsausvirtakaapelin liitanta

5

Jaahdytysnesteen letkun kiinnitysaukko
6. Vdlikaapelin vedonpoistin
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7. X5 Wire Feeder 300 AP/APC/Auto+ : Vélikaapelin jannitteentunnistuskaapelin liitanta

Kaapelien asentaminen ja kytkeminen, katso "X5-vélikaapeli" sivulla 30 ja "Kaapelien asennus" sivulla 58.

Mikali kdytdssa on sisddnrakennettu kaasunvirtausmittari, sijaitsee se myds valikaapelikotelossa.

Langansyottolaitteen kiinnitystarvikkeet

X5 Wire Feeder 300 -langansyo6ttolaite voidaa asentaa X5-virtaldhteen paalle seuraavilla valinnaisilla kiinnitystarvikkeilla:
« Kiintedt kiinnityslevyt ja lukitusmekanismi yhdelle langansyéttolaitteelle
» Kaantyva alusta ja lukitusmekanismi yhdelle langansyo6ttolaitteelle

» Kaantyva alusta ja lukitusmekanismit kahdelle langansyéttolaitteelle
» K&antyva alusta, jossa kevenninvarsi, yhdelle langansyéttolaitteelle.

1.4.1 Lankakelat ja navat (300)

X5 Wire Feeder 300 -langansyottolaitteessa on kdytettavissa kolme erilaista lankakelan napaa eri tyyppisille lankakeloille:

« Vakiokelan napa (A)
« Pienen lankakelan napa (B)
>> Kiinnitd jatkokappaleet vakiokelan puoliskoihin.
o Suurella keskireidlld varustetun lankakelan napa (C) (esim. vyyhtikela)

Kaikki osat sisdltyvat langansyottolaitteen toimitukseen.

Loysaa ja irrota kelan puoliskot vetamalla ne irti toisistaan.
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1.4.2 Langansyottomekanismi

X5 Wire Feeder 300 -langansyéttolaitteen langansyéttomekanismi:

Syottopyorat ja syottopyorien kiinnittimet

Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmainen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahvat

Puristavat syottopyorét ja syottopyorien kiinnitysnastat
Puristavien sy6ttopydrien lukitusvivut
Langanohjainpuki (meno).

®NowmprwbN=

Syo6ttopyorien vaihtamiseksi, katso "Sy6ttopyorien asennus ja vaihto" sivulla 82.

Langanohjainten vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 85

1.4.3 Manual-ohjauspaneeli

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 300 Manual -langansyéttolaitteen ohjauspaneelin (X5 FP 300R) sdatimet ja
ominaisuudet.
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Ohjauspaneelin kdytto, katso: "X5 Manual -ohjauspaneelin kdytto" sivulla 94.

Vasen saatonuppi

Oikea saatonuppi

Liipaisinlogiikan valinta (2T/4T)

Prosessin valinta (MIG/Puikko/Talttaus/TIG)
Koti-painike (oletushitsaustila)
Hitsaustiedot-painike
Asetusvalikkopainike

1.4.4 Auto-ohjauspaneeli

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 300 Auto -langansyéttolaitteen ohjauspaneelin (X5 FP 300) saatimet ja

ominaisuudet.

© Kemppi
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Ohjauspaneelin kdytto, katso: "X5 Auto -ohjauspaneelin kdytto" sivulla 102.

Vasen saatonuppi (painikeominaisuudella)
Oikea saatonuppi (painikeominaisuudella)
Muistikanavien valinta (pikavalintapainike)
Nakymavalinta (pikavalintapainike)
Hitsausparametrindkyma (pikavalintapainike)

1.4.5 AP/APC-ohjauspaneeli

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 300 AP/APC -langansyéttolaitteen ohjauspaneelin (X5 FP 300AP/APC) sdatimet ja
ominaisuudet.

© Kemppi
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Vasemmalla X5 Wire Feeder 300 -langansyéttdlaitteen ja oikealla X5 Wire Feeder HD300 -langansydttdlaitteen ohjauspaneeli:

Vasen saatonuppi (painikeominaisuudella)
Oikea saatonuppi (painikeominaisuudella)
Muistikanavien valinta (pikavalintapainike)
Néakymavalinta (pikavalintapainike)
Hitsausparametrindkyma (pikavalintapainike)

e wbN e

Ohjauspaneelin kéytto, katso: "X5 AP/APC -ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 118.
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1.5 X5 Wire Feeder HD300

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder HD300 -langansyéttolaitteen rakennetta.

®

Mallikohtaisia eroja voi ilmetd.

X5 Wire Feeder HD300:

w

No wnk

®

8.
9.

10.

11.
12.

Ohjauspaneeli (ja saranoitu ohjauspaneelin suojakansi)
>> Lisdtietoja X5 Wire Feeder 300 Manual -ohjauspaneelista on kohdassa "Manual-ohjauspaneeli” sivulla 28.
>> Lisdtietoja X5 Wire Feeder 300 AP/APC -ohjauspaneelista on kohdassa "AP/APC-ohjauspaneeli” sivulla 28.

Langansyoéttolatteen kotelon luukku

Pidé langansyéttolaitteen luukku kiinni hitsauksen aikana tapaturmien ja séhkéiskun vaaran viilttdmiseksi. Pidd
luukku kiinni myds muulloin, jotta langansyéttélaitteen sisdosat pysyvdt puhtaina.

Langansyottolatteen kotelon luukun salpa

Euroliitin hitsausvirtakaapelille

Ohjauskaapelin liitanta

Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitdnnat (varikoodattu)
Vilisyottolaitteen synkronointiliitanta

Katso lista tuetuista vdilisyottolaitteista tddilté: "AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 134.

Vain AP/APC-mallit: Jannitteentunnistuskaapelin liitdnta

Kahva
Suspending the equipment from the handle with dedicated suspension accessories (i.e. for lifting or moving) is
possible.

LED-ty6valot, joiden valissa keskelld valokatkaisin

>> Valokatkaisin: Ensimmadinen painallus sytyttda valot (taysi kirkkaus), toinen painallus himmentaa valoja (keskikirkkaus),

kolmas painallus sammuttaa valot

>> Sisaltaa ladattavan, sisédnrakennetun akun (akku latautuu, kun laitteisto on kytkettyna verkkovirtaan)

Vilikaapelikotelon luukku

Vilikaapelikotelon luukun salvat

© Kemppi
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Langansyottolaitteen sisdpuoli (langansyottolaitteen kotelo)

Mikali kaytdssa on sisddnrakennettu kaasunvirtausmittari, sijaitsee se myds langansyottolaitteen kotelossa.

Lankakelan napa

>> Lisatietoja lankakelasta on kohdassa "Langan asennus ja vaihto (X5 WF HD300)" sivulla 78.

Syottopyoramekanismi

Kaasutestipainike

>> Testaa suojakaasun virtaus ja puhdista kaasulinja.
Langanajopainike

>> Ajaa lisdainelankaa eteenpadin (ilman valokaarta).
Lankatynnyrisarjan johtimen aukko (valinnainen)
USB-liitanta

>> Ohjelmiston/laiteohjelmiston pdivittdmista varten.

Osalokero
>> Pienten tarvikkeiden vdliaikaiseen sailyttamiseen.

© Kemppi
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Langansyottolaitteen sisdpuoli (vilikaapelikotelo)

1. Hitsausvirtakaapelin liitanta

2. Ohjauskaapelin liitdnta

3. Jannitteentunnistuskaapelin liitdnta

4. Suojakaasuletkun liitin

5. Jadhdytysnesteen letkun kiinnitysaukko
6. Vailikaapelin vedonpoistin (sdadettava)

Kaapelien asentaminen ja kytkeminen, katso "X5-vélikaapeli" sivulla 30 ja "Kaapelien asennus" sivulla 58.

X5 Wire Feeder HD300 -langansyéttélaitteen kotelon luukku aukeaa sivulle. Tdmd on syyté ottaa huomioon, mikdli
suunnitelmissa on tuplalankuriasennus kahdelle langansyéttélaitteelle tarkoitettua kédntyvdd alustaa kdyttden.

1.5.1 Lankakelat (HD300)

0
\

/

X5 Wire Feeder HD300 kayttaa vakiolankakeloja (A) ilman tarvetta erillisille adaptereille. Lankakelat, joissa on suuri
keskireikd, esim. vyyhtikela (B), vaativat erillisen kela-adapterin (saatavilla Kemppi-lisdvarusteena):
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®

"Langan asennus ja vaihto (X5 WF HD300)" sivulla 78

X5 Wire Feeder HD300 -langansyéttolaitteen langansy6ttomekanismi:

1.5.2 Langansyottomekanismi

1. Syottopyorét ja syottopyorien kiinnittimet
2. Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin
3. Keskimmainen langanohjainputki
4. Langanohjainputki (tulo)
© Kemppi 27
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Puristuskahvat

Puristavat syottopyorét ja syottopydrien kiinnitysnastat
Puristavien syottopyodrien lukitusvivut
Langanohjainpuki (meno).

® NowWm

Syottdpyorien vaihtamiseksi, katso "Syottopydrien asennus ja vaihto" sivulla 82.

Langanohjainten vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 85

1.5.3 Manual-ohjauspaneeli

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 300 Manual -langansyéttolaitteen ohjauspaneelin (X5 FP 300R) sdatimet ja
ominaisuudet.

Vasen saatonuppi

Oikea saatonuppi

Liipaisinlogiikan valinta (2T/4T)

Prosessin valinta (MIG/Puikko/Talttaus/TIG)
Koti-painike (oletushitsaustila)
Hitsaustiedot-painike
Asetusvalikkopainike

NowkrwnN-=

Ohjauspaneelin kdytto, katso: "X5 Manual -ohjauspaneelin kdytto" sivulla 94.

1.5.4 AP/APC-ohjauspaneeli

Tassa osiossa kuvataan X5 Wire Feeder 300 AP/APC -langansyottolaitteen ohjauspaneelin (X5 FP 300AP/APC) sdatimet ja
ominaisuudet.
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Vasemmalla X5 Wire Feeder 300 -langansyéttdlaitteen ja oikealla X5 Wire Feeder HD300 -langansydttdlaitteen ohjauspaneeli:

Vasen saatonuppi (painikeominaisuudella)
Oikea saatonuppi (painikeominaisuudella)
Muistikanavien valinta (pikavalintapainike)
Néakymavalinta (pikavalintapainike)
Hitsausparametrindkyma (pikavalintapainike)

e wbN e

Ohjauspaneelin kéytto, katso: "X5 AP/APC -ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 118.
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1.6 X5-valikaapeli

X5 FastMig -laitteiston vélikaapelit ovat saatavilla useina eri pituuksina ja eri laitteistokokoonpanoja varten.

Vilikaapelin asentamiseksi, katso "Kaapelien asennus" sivulla 58.

Nestejadhdytyksen kanssa

oWF 9@—9
e
3=y
0°
PS 9\ .
002
w 955-’9

(PS = Vdlikaapelin virtaldhteen puoleinen pdd, WF = Vilikaapelin langansyéttélaitteen puoleinen pdd.)

Suojakaasuletku

Ohjauskaapeli

Hitsausvirtakaapeli

Jaahdytysnesteen letku (meno/paluu, vdrikoodattu)
Jaahdytysnesteen letku (meno/paluu, vdrikoodattu)
Vedonpoistajan kaulus (virtaldahteen paassa)

Vedonpoistajan kiinnityskohta (langansyottolaitteen padssa).

Nowunkrwbz=

llIman nestejadhdytysta
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(PS = Vilikaapelin virtaldhteen puoleinen pcd, WF = Vélikaapelin langansyéttdlaitteen puoleinen péd.)

1. Suojakaasuletku

Ohjauskaapeli

Hitsausvirtakaapeli

Vedonpoistajan kaulus (virtalahteen padssa)

Vedonpoistajan kiinnityskohta (langansyottolaitteen padssad).

e wN
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Jannitteentunnistuskaapelin ja nestejaahdytyksen kanssa

(PS = Vilikaapelin virtaldhteen puoleinen pdd, WF = Vdlikaapelin langansyéttlaitteen puoleinen péd.)

Suojakaasuletku

Ohjauskaapeli

Hitsausvirtakaapeli

Jaahdytysnesteen letku (meno/paluu, varikoodattu)
Jaahdytysnesteen letku (meno/paluu, vérikoodattu)
Vedonpoistajan kaulus (virtaldhteen padssa)
Vedonpoistajan kiinnityskohta (langansyéttolaitteen paassa)
Jannitteentunnistuskaapeli.

®NowmprwbN=

Jannitteentunnistuskaapelin kanssa, ilman nestejadahdytysta

(PS = Vilikaapelin virtaldhteen puoleinen péd, WF = Vdlikaapelin langansyéttélaitteen puoleinen pdd.)

Suojakaasuletku

Ohjauskaapeli

Hitsausvirtakaapeli

Vedonpoistajan kaulus (virtaldhteen padssa)
Vedonpoistajan kiinnityskohta (langansyottolaitteen padssa)
Jannitteentunnistuskaapeli.

ounp,wnN-=

Sovitinkaapeli kahden langansyoéttolaitteen asennusta varten

Kahden langansyottolaitteen yhtaaikaiseen asennukseen tarkoitettu sovitinkaapeli jakaa yhden vélikaapelin kahdelle
langansyoéttolaitteelle.
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Vilikaapelin tekniset tiedot

X57002MW | 70 mm?2

Nestejddhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

Nestejadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X57010MW | 70 mm2

10m

Nestejadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

20m

Nestejadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X57030MW | 70 mm?2

30m

Nestejaahdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X57002MG 70 rmm?2

Kaasujadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X57005MG 70 mm2

Kaasujadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X57010MG 70 mm2

10m

Kaasujadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

20m

Kaasujaahdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X57030MG 70 rmm?2

30m

Kaasujaahdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

X59502MW | 95 mm?2

Nestejadhdytteinen

10-pinninen (ohjaus), pika (vesi/kaasu), DIX
(virta)

* Hitsausvirtakaapeli
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1.7 X5-jaahdytysyksikko (valinnainen)

Etuosa:

1. Jaahdytysnestesailion korkki
2. Jadhdytysnesteen tason ilmaisin
3. Etuosan lukitusmekanismi (kiinnitys kdrryyn)
4. Etuosan lukitusmekanismi (kiinnitys virtaldhteeseen)
5. Takaosan lukitusmekanismi (kiinnitys virtaldhteeseen)
6. Jadhdytysnesteen kierratyspainike
>> Painikkeen painaminen ja pitdminen painettuna aktivoi pumpun ja kierrattad jadhdytysnestettd jarjestelman lapi. Kun
painikkeen vapauttaa, pumppu pysdhtyy.

Takaosa:

7. Jadhdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitdntd (varikoodattu)
8. Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitanta (varikoodattu)
9. Takaosan lukitusmekanismi (kiinnitys karryyn)

10. Liittimet jadhdytysyksikosta virtaldhteeseen

11. Vedonpoistajan lisdkiinnike.
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1.8 Valinnaiset lisalaitteet

4-pyérainen karry kaasupullotelineell3?
2-pyérainen karry!

Kaukosaadin HR40 (2-nuppisdato)
Kaukosaadin HR43 (1-nuppisdato)
Lisévarusteteline

Langansyottolaitteen kotelonlammitin
Sisdanrakennettu kaasunvirtausmittari
Kaasuvahti

SuperSnake GTX -vdlisyottolaite

Langansyottolaitteen kérry, 4-
pyordinen

Langansyottolaitteen karry, 2-
pyorainen

Langansyottolaitteen kaantyva alusta,
yhdelle tai kahdelle laitteelle

Langansyottolaitteen puomiripustin,
yhdelle tai kahdelle laitteelle?

Langansyottolaitteen kevenninvarsi
Pistoolinpidin
Lankatynnyrisarja

Erikseen asennettava
terasputkikehikko

Langansyottolaitteen suojajalakset

Kauko-ohjaussarja

@-= Saatavilla

X5PS
X5CU

X5 WF

300 AP/APC

o = Voidaan kéyttdd yhdessd erillisen terdsputkikehikon kanssa

1) Suunniteltu kéytettdvdksi téydellisen hitsausjdrjestelmén kanssa (laitteisto kasattuna pdcillekkéin)

= Ei saatavilla tai ei sovellu

X5 WF

300 Manual

2) Tuplalankuripuomiripustin ei saatavilla X5 Wire Feeder HD300 -malleille.

X5 WF

200 Manual

® O ©°

Qe

X5 WF
HD300
AP/APC

X5 WF
HD300 M

3) Eivoida asentaa jélkikiteen, erillinen langansyéttélaitemalli tehdasasennetulla virtausmittarilla varustettuna on saatavilla.

Lue my6s nama asennukseen liittyvat huomautukset: "Asennus" sivulla 40.

Tassa esiteltyjen lisavarusteiden mukana toimitetaan omat asennusohjeet.

Lankatynnyrisarja (X5 WF 300 -langansyéttolaitteelle)

Jotta voit kdyttaa lankatynnyrid, poraa reikd X5 Wire Feeder 300 -langansyéttolaitteen ldpindkyvan suojuksen takaosaan.
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Langansyottolaitteen puomiripustin (X5 WF 300 -langansyoéttolaitteelle)

Langansyéttolaitteen ripustin helpottaa hitsausta silloin, kun koko X5 FastMig -laitteistoa on vaikea tuoda kohteen
lahelle.

A Ald ripusta langansyéttélaitetta kahvasta, vaan kdytd langansyéttélaitteen ripustinta.

Langansyottolaitteen puomiripustin (X5 WF HD300 -langansyéttolaitteelle)

Langansyéttolaitteen ripustin helpottaa hitsausta silloin, kun koko X5 FastMig -laitteistoa on vaikea tuoda kohteen
ldhelle.

A Ald ripusta langansyéttélaitetta kahvasta, vaan kdytd langansyéttélaitteen ripustinta.
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Langansyottolaitteen kevenninvarsi (X5 WF 300 -langansyéttolaitteelle)

Langansydttolaitteen kevenninvarsi vdhentda kaapelinipun painoa tydskentelyalueella.

Kdantyva alusta kahdelle langansyéttolaitteelle (X5 WF 300 -langansyottolaitteelle)

Kahdelle langansyottolaitteelle tarkoitettu kddantyva alusta mahdollistaa kahden langansyéttolaitteen liittdmiseen yhteen
virtaldhteeseen.
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Vilikaapelin kaksoisadapteri

Vilikaapelin kaksoisadapteri mahdollistaa kahden langansyo6ttolaitteen yhtdaikaisen kytkemisen samaan virtaldhteeseen.

Langansyottolaitteen karry (X5 WF 300 -langansyoéttolaitteelle)

Langansydttolaitteen karry helpottaa langansyéttolaitteen liikuttelua tydntekopaikalla.

Lisavarusteteline

Lisdvarustetelineessa voi sailyttda hitsauksessa tarvittavia pienia osia ja tyokaluja. Telineen voi asentaa hitsauskoneen
sivulle.
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Langansyottolaitteen kotelonlammitin

Langansydttolaitteen kotelonlammitin lammittaa koteloa ehkdisten kosteuden muodostumista kotelon sisapuolelle.

Kauko-ohjaussarja ohjauspaneelille (X5 WF 300 -langansyoéttolaitteelle)

Ohjauspaneelin kauko-ohjaussarja mahdollistaa langansyéttolaitteen ohjauspaneelin irrottamisen langansyoéttolaitteesta
ja ohjauspaneelin kdyton etdohjaimena kaapelin pituuden mukaisesti.

Langansyottolaitteen suojajalakset (X5 WF 300/HD300 -langansydttolaitteelle)

Suojajalaksia voidaan kdyttaa langansyottolaitteen alla suojaamaan langansyottolaitteen alustaa vahingoittumiselta. X5
Wire Feeder HD300 -langansyo6ttolaitteen suojajalaksiin kuuluu lisdksi kiinnike, joka tarjoaa mekaanista tukea
hitsauskaapelin kytkennille.
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Lisdtietoa valinnaisista lisalaitteista saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi.

Valinnaisten lisdlaitteiden asentamiseksi, lue niiden mukana toimitetut asennusohjeet.

© Kemppi 39 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPP! s

2. ASENNUS

A Ald liitd laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.

Hitsausjdrjestelmddn kuuluvien laitteiden muuntaminen on kiellettyd, lukuun ottamatta valmistajan ohjeessa
mainittuja muutoksia ja sddtéjd.

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

B B B

Kun koko laitteisto asennetaan torniksi — jddhdytyslaite alimmaisena, virtaldhde keskelld ja langansyéttélaite pédllc

- asenna ja varmista se aina joko X5 FastMig -laitteiston kanssa yhteensopivaan Kemppi-kdrryyn tai tue se muutoin
tukevasti tyGkohteessa.

Kun koko laitteisto asennetaan torniksi ja kdytossé on kahdelle langansyéttélaitteelle tarkoitettu kddntyvd alusta tai
kevenninvarsi, kdytd aina laitteiston mukana toimitettua levedmpdid etupyérien asennuskokoonpanoa. Témd
koskee 4-pyérdkdrryn kdyttdd.

Sijoita laite vaakasuorassa olevalle, tukevalle ja puhtaalle pinnalle. Suojaa laite voimakkaalta sateelta ja suoralta
auringonpaisteelta. Laitteen ympdirilld on oltava riittdvdsti vapaata tilaa jadhdytysilman kiertoa varten.
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Ennen asennusta

» Noudata korkeajannitteisten laitteiden asennusta ja kdyttoa koskevia paikallisia ja kansallisia maarayksia.
» Tarkista pakkausten sisdlto ja varmista, etteivdt osat ole vioittuneet.

« Ennen kuin asennat virtaldhteen, tutustu verkkovirtakaapelin tyyppid ja sulakkeen kokoa koskeviin vaatimuksiin.
Sahkoverkko

@ Tdtd A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu kéytettdvdksi asuinympdristossd, jossa sdhké syétetddn yleisestd
pienjdnnitteisestd sdhkdverkosta. Tdllaisissa paikoissa voi olla vaikea varmistua laitteen séhkémagneettisesta
yhteensopivuudesta johtumis- ja séteilyperdisistd radiotaajuuksisista hdiriGistd johtuen.

A Edellyttdien, ettd julkisen pienjénniteverkon oikosulkuteho sdhkdéverkon liityntépisteessd on korkeampi kuin mitd on
mainittu alla olevassa taulukossa (*), tdmd laite téyttdd standardien IEC 61000-3-11:2017 ja IEC 61000-3-12:2011
vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen pienjdnniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kdyttdjdn vastuulla on
varmistaa, tarvittaessa sdhkénjakelijan avustuksella, ettd jérjestelmdn impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

X5-virtalahde, 400A: 5,8 MVA

X5-virtalahde, 500A: 6,4 MVA

X5-pulssivirtaldhde, 400A: | 63 MVA

X5-pulssivirtaldhde, 500A: | 67 MVA
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2.1 Virtaldhteen verkkopistokkeen asentaminen

A Verkkovirtakaapelin ja pistokkeen asennuksen saa tehdd vain pdtevd sdhkéalan ammattilainen.
A Kytke hitsauslaite vain maadoitettuun sdhkéverkkoon.

A Ald liitéi laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.
Asenna 3-vaiheinen verkkopistoke X5 FastMig -virtaldhteen seka paikallisten vaatimusten mukaisesti. Katso virtaldhteen
tekniset tiedot luvusta "Tekniset tiedot" sivulla 170.

Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea:L1

2. Musta: L2

3. Harmaa: L3

4. Keltavihred: Suojamaadoitus

Taulukko. Kaapelityyppid ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

400 A 4 mm? 25A

500 A 6 mm? 32A

400 A MV |6mm2 |32A/25A

*MV = Monijdnnite (Multi-voltage)
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2.2 Jaahdytysyksikon asentaminen (valinnainen)

A X5-jdéhdytysyksikon saa asentaa vain valtuutettu huoltohenkilo.

Tarvittavat tyokalut:

) 4

1. Irroita virtaldhteen takaosan pieni liitinten suojakansi.

2. Asettele jadhdytysyksikon liitantakaapelit siten, ettd ne ovat hyvin saatavilla seuraavissa tyovaiheissa.

3. Nosta virtaldhde jadhdytysyksikon paalle siten, etta lukitusraudat asettuvat niille tarkoitettuihin koloihin.

A Varmista, etteivdit jdchdytysyksikon liitdntdkaapelit jéd yksikoiden vdliin ja/tai vahingoitu.
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@ Ald kéiytd likaa voimaa, mutta varmista, ettd liittimet ovat kunnolla kiinni.

6. Kiinnitd liitinten suojakansi takaisin paikalleen.
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2.3 Laitteiston asentaminen karryyn (valinnainen)

X5 FastMig -laitteistolle on saatavilla kaksi kuljetusyksikkdvaihtoehtoa: 4-pydrdinen karry kaasupullotelineelld ja 2-
pyorainen karry ilman kaasupullotelinetta. X5 FastMig -laitteisto voidaan asentaa karryyn seka jaahdytysyksikon kanssa
ettd ilman sita.

Lisatietoja kiinnityksesta ja virtaldhteen asentamisesta jaahdytysyksikon paalle |0ydat taalta: "Jadhdytysyksikon
asentaminen (valinnainen)" sivulla 43.

@ Laitteiston asennusperiaate ja alaosan kiinnitysmekanismi on sama molemmissa kdrryissd. Ainoastaan yldosan
kdrrykiinnikkeen asennus on poikkeava.

A Kun koko laitteisto asennetaan torniksi ja kdytdssé on kahdelle langansyéttdlaitteelle tarkoitettu kddntyvdé alusta tai
kevenninvarsi, kéytd aina laitteiston mukana toimitettua levedmpdd etupydrien asennuskokoonpanoa. Tadmd
koskee 4-pyérdkdrryn kdyttdd.

Tarvittavat tyokalut:

Ve
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1. Asenna jaahdytysyksikko karryyn.

2. Kiinnita jadhdytysyksikko karryyn edesta kahdella ruuvilla (M5x12) ja takaa kahdella ruuvilla (M5x12).

3. Asenna virtaldhde jadhdytysyksikon paalle. Katso asennusohjeet tadlta: "Jaahdytysyksikon asentaminen
(valinnainen)" sivulla 43.
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4. 4-pyorakarry: Varmista laitteisto karryyn takaosan karrykiinnikkeelld (pitka kiinnityslevy). Takaosan ruuvit: M8x16,
yldosan ruuvit: M6x30.

5. 2-pyordkarry: Varmista laitteisto karryyn kahdella sivulle tulevalla karrykiinnikkeella.

@ 2-pyérdisen kérryn kdrrykiinnikkeet kdyttdvdt samoja ruuvinreikid X5-virtaldhteen kylkilevyn yldosan kiinnityksen
kanssa. Korvaa kylkilevyn ylédosan kiinnitysruuvit 2-pydrdisen kdrryn kdrrykiinnikkeiden mukana toimitetuilla
ruuveilla.

Lisdtietoja kiinnityslevyista ja langansy&ttolaitteesta on kohdassa "Langansyottolaitteen kiinted asennus” seuraavalla
sivulla.

Laitteiston nostamiseksi, katso kohta "Laitteiden nostaminen" sivulla 156.
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2.4 Langansyottolaitteen kiinted asennus

Tassa luvussa kuvataan X5 Wire Feeder 300 -langansydttolaitteen kiinted asennus (virtaldhteen paalle).

@ Pinottu asennus vaatii lisdtuen. Lue asennushuomautukset tddltd: "Asennus” sivulla 40.

Tarvittavat tyokalut:

//

1. lrroita virtaldhteen kannen ruuvit valiaikaisesti.

2. Aseta etuosan kiinnityslevy virtaldhteen paalle ja kiinnitd se paikalleen kayttden kahta virtaldhteen kannen ruuvia
(M6x30).
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3. Aseta takaosan kiinnityslevy yhdessa langansyottolaitteen lukitusmekanismin kanssa virtaldahteen paalle. Kiinnita ne
paikalleen lukitusmekanismin mukana toimitetuilla kahdella ruuvilla (M6x40).

!

@ X5 FastMigin kokoonpanosta riippuen, saatavilla on kaksi erilaista kiinnityslevyvaihtoehtoa. Molemmissa on
kiinnityspiste vdlikaapelin vedonpoistajalle, mutta pidempi levy toimii samalla my®ds kérryn liitdntdkiinnikkeend.

4. Liu'uta langansyo6ttolaitetta taaksepdin, kunnes laitteen takaosassa oleva tanko lukkiutuu virtaldhteeseen
kiinnitettyyn lukitusmekanismiin.
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5. Varmista, ettd myds langansyottolaitteen etuosa kiinnittyy paikalleen (etuosan kiinnityslevyyn).

Takaosan lukitus voidaan vapauttaa vetamalla lukitusmekanismin vipua:
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2.5 Langansyottolaitteen asennus kaantyvalla alustalla (vakio)

Tassa luvussa kuvataan X5 Wire Feeder 300 -langansyd&ttolaitteen asennus virtaldhteen paalle kdantyvalla alustalla
(vakio). Katso my6s kddntyvan alustan mukana toimitetut asennusohjeet.

Pinottu asennus vaatii liséituen. Lue asennushuomautukset tédltd: "Asennus” sivulla 40 ja "Valinnaiset liséilaitteet"

sivulla 34.

Tarvittavat tyokalut:

@ y;ﬁ%}.
) 4

1. lrroita virtaldhteen kannen ruuvit valiaikaisesti.

2. Aseta langansyéttolaitteen kdantyva alusta virtalahteen paalle.
@ Mikdli takaosan kiinnityslevyd ei oltu vield asennettu, asenna se nyt yhdessd kdcdintyvdn alustan kanssa.

@ X5 FastMig -kokoonpanosta riippuen, saatavilla on kaksi erilaista kiinnityslevyvaihtoehtoa. Molemmissa on
kiinnityspiste vdlikaapelin vedonpoistajalle, mutta pidempi levy toimii samalla myds kérryn liitdntdkiinnikkeend.
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3. Kiinnita kadntyva alusta paikalleen yhdessa takaosan kiinnityslevyn kanssa kdyttden virtaldhteen kannen ruuveja
(M6x30).

Vihje: Paastaksesi kasiksi kaantyvan alustan kiinnitysreikiin, kdannd alustan kaantyvaa osaa.

4. Liu'uta langansyo6ttolaitetta taaksepdin, kunnes laitteen takaosassa oleva tanko lukkiutuu kddntyvan alustan
lukitusmekanismiin.
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5. Varmista, ettd myos laitteen etuosa kiinnittyy paikalleen (alustan etuosaan).

Takaosan lukitus voidaan vapauttaa vetamalla lukitusmekanismin vipua:
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2.6 Langansyottolaitteen asennus lukittuvalla kdantyvalla alustalla

Tassa luvussa kuvataan X5 Wire Feeder 300 -langansydttolaitteen asennus lukittuvalla kdantyvalla alustalla(virtaldhteen
paalle). Katso myds kddntyvan alustan mukana toimitetut asennusohjeet.

@ Langansydttolaitteen alusta yhdelle langansydéttolaitteelle ja kahdelle langansyéttélaitteelle asennetaan samalla
tavalla. Huomaa, ettd pinottu asennus vaatii lisdtuen. Lue asennushuomautukset tddltd: "Asennus” sivulla 40 ja
"Valinnaiset lisdlaitteet" sivulla 34.

Tarvittavat tyokalut:

1. lrroita virtaldahteen kannen ruuvit valiaikaisesti.

L2

4

2. Aseta langansyéttolaitteen kddntyva alusta virtaldhteen péalle.

@ Mikdli takaosan kiinnityslevyd ei oltu vield asennettu, asenna se nyt yhdessd kécdintyvdn alustan kanssa.

@ X5 FastMigin kokoonpanosta riippuen, saatavilla on kaksi erilaista kiinnityslevyvaihtoehtoa. Molemmissa on
kiinnityspiste vdlikaapelin vedonpoistajalle, mutta pidempi levy toimii samalla myds kérryn liitdntdkiinnikkeend.
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3. Kiinnita kadntyva alusta paikalleen yhdessa takaosan kiinnityslevyn kanssa kdyttden virtaldhteen kannen ruuveja
(M6x30).

Vihje: Paastaksesi kasiksi kdantyvan alustan kiinnitysreikiin, ja kdantaaksesi alustaa, veda sen etuosan alapuolella
olevaa vapautusvipua ja kddnna alustan kadntyvaa osaa:

4. Liu'uta langansyottolaitetta taaksepdin, kunnes laitteen takaosassa oleva tanko lukkiutuu kddntyvan alustan
lukitusmekanismiin.
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5. Varmista, ettd myos laitteen etuosa kiinnittyy paikalleen (alustan etuosaan).

Takaosan lukitus voidaan vapauttaa vetamalla lukitusmekanismin vipua:
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2.7 Kaapelien asennus

Kytke vélikaapeli ensin langansyo6ttolaitteeseen ja sitten virtaldhteeseen. Katso liittimien kuvaukset ja sijainnit taalta: "X5
Wire Feeder 200" sivulla 13, "X5 Wire Feeder 300" sivulla 17 tai "X5 Wire Feeder HD300" sivulla 24 (langansyé&ttolaitteen
mallista riippuen).

Vilikaapelin kytkeminen langansyodttolaitteeseen

1. Avaa kaapelikotelon luukku paljastaaksesi liittimet.
2. Kytke hitsausvirtakaapeli (4) langansyoéttolaitteeseen. Tyonna kaapeli mahdollisimman pitkalle ja kirista kaapeli
paikalleen kddntamalla liitintd myotapaivaan.

Kiristé hitsausvirtakaapeli kdsin mahdollisimman tiukalle. Jos hitsausvirtakaapelin liitdntd on I6ysd, se voi
ylikuumentua.
Tyonna suojakaasuletku (2) liittimeen niin, etta se lukittuu.
4. Kytke ohjauskaapeli (3) liittimeen. Lukitse kiinnityskaulus paikalleen kiertamalla sitda my&tapaivaan.
Mikali kaytodssasi on myos jadhdytysyksikko, aseta jaahdytysnesteletkujen liittimet (5, 6) koloihinsa ja aukon lapi.

>> Purista jousikiinnitintd kasaan, jotta liittimet menevat paikoilleen. Kun vapautat jousikiinnittimen, varmista, etta
kiinnitin lukittuu paikoilleen kiinnityskolon uriin.

6. Mikali kaytossasi on jannitteentunnistuskaapeli (1), kytke se kotelossa olevaan jannitteentunnistuskaapelin
liittimeen.

@ Erillisen jénnitteentunnistuskaapelin kéyttd on tuettu vain Pulse+ -virtaldhteiden kanssa.
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7. Kiinnita kaapelin vedonpoistaja.

>> X5 Wire Feeder 200: Aseta kaapeli sille varattuun kiinnityskohtaan langansyoéttolaitteessa ja kiinnitd se paikalleen
sulkemalla luukku ja lukitsemalla salvat.

>> X5 Wire Feeder 300: Aseta kaapeli (vedonpoistajan kiinnityskohta) sille varattuun kiinnitysuraan langansyéttélaitteessa
ja varmista se paikalleen sulkemalla vedonpoistaja ja lukitsemalla salpa.
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8. X5 Wire Feeder 300: Sulje ja lukitse kaapelitilan luukku.

@ Asettele kaapelit siististi, kun liitdit ne langansydttolaitteeseen, jotta kaapelitilan luukku menee kunnolla kiinni.

Vilikaapeli kuumenee hitsauksen aikana. Langansyéttélaitteen kotelon luukku tulee pitdd suljettuna hitsauksen
aikana ja kaapeleita tulee kdsitelld varoen, mikdli luukku avataan pian hitsauksen jclkeen.
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X5 FastMig
Kayttoohje - Fl

Vilikaapelin ja maadoituskaapelin kytkeminen virtalihteeseen

o n & W N

Kiinnita kaapelin vedonpoistaja (1) takaosan kiinnityslevyyn.
Kytke hitsausvirtakaapeli virtaldhteen plusliittimeen (+) (2).
Kytke maakaapeli virtaldahteen miinusliittimeen (-) (5).

Kytke ohjauskaapeli (3) virtaldhteeseen.

Kytke suojakaasun letku (4) kaasupulloon.

Mikali kaytodssasi on myos jadhdytysyksikkd, kytke jadhdytysnesteletkut (6). Jadhdytysnesteletkut on vdrikoodattu.
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7. Vain Pulse+ -virtaldhde: Mikali kdytossdsi on jannitteentunnistuskaapeli, kytke se virtaldhteen takana olevaan
jannitteentunnistuskaapelin liittimeen (7).

MIG/MAG-hitsauksessa langansyéttélaitteen hitsausvirtakaapeli on useimmiten liitetty virtaldhteen positiiviseen (+)
virtaliittimeen. Napaisuus voidaan valita kytkemdlld hitsausvirtakaapeli ja maadoituskaapeli joko virtaldhteen
positiiviseen tai negatiiviseen liittimeen.

Napaisuus (+/-) tulee vaihtaa TIG-hitsausta varten. Napaisuus voidaan valita kytkemdilld hitsausvirtakaapeli ja
maadoituskaapeli joko virtaldhteen positiiviseen tai negatiiviseen liittimeen.

Kahden langansyéttélaitteen asentamiseksi samaan virtaldhteeseen, kdytd kyseiseen tarkoitukseen suunniteltua
vdlikaapelia.

© © O

A Varmista, ettd olet liittdinyt ja kiristényt kaikki kaapelit huolellisesti.

Vedonpoistajan vaihto

Vedonpoistajan irroittaminen ja sen vaihtaminen valikaapelin virtaldhteen puoleisessa padssa:
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2.8 Hitsauspistoolin liittaminen

X5 FastMig -hitsauslaitteisto on suunniteltu kaytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GX -hitsauspistoolien kanssa. Flexlite
GX -hitsauspistoolien kayttoohjeet |8ytyvat osoitteesta userdoc.kemppi.com.

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

Noudata seuraavia ohjeita hitsauspistoolin kytkemiseksi X5-langansy&ttolaitteeseen:

1. Tydnna hitsauspistoolin liitin langansyéttolaitteen pistooliliittimeen (euroliitin) ja kirista kaulus kdsin.

2. Jos kokoonpanoon kuluu vesijadhdytteinen pistooli, kiinnitd jadhdytysletkut langansyottolaitteeseen.
Jaahdytysnesteletkut on varikoodattu.

3. Asenna lisdainelanka ndiden ohjeiden mukaan: "Langan asennus ja vaihto (X5 WF 300)" sivulla 72 ja "Langan
asennus ja vaihto (X5 WF 200)" sivulla 67.

4. Tarkista kaasun virtaus. Lisdtietoja on kohdassa "Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen”
sivulla 87.

Vihje: Kun et kdyta hitsauspistoolia, sdilyta sitd langansyottolaitteen pistoolinpitimessa. Lisatietoja on kohdassa
"Pistoolinkannattimen asennus" alapuolella.

Huomaa, ettd TIG-hitsaus edellyttda tarkoitukseen soveltuvan Flexlite TX TIG-hitsauspolttimen kayttoa.

2.8.1 Pistoolinkannattimen asennus

X5 Wire Feeder 300 -langansyo6ttolaitteeseen voidaan asentaa pistoolinpidin, johon hitsauspistooli voidaan asettaa, kun
ei hitsata.
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1. Kiinnita pistoolin kahvanpidin langansyottolaitteen kannen sivun keskiéon ruuveilla.
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2.9 Kaukosaatimen asentaminen

Kaukosaatimet ovat valinnaisia. Ota kaukosaato kayttoon kytkemalld kaukosaddin X5 FastMig -hitsauslaitteistoon.
Kaukosaatdtila voidaan maarittaa ja sen asetuksia voi sadtaa ohjauspaneelin asetuksissa ("AP/APC-ohjauspaneeli:
Laiteasetukset” sivulla 134 tai "Manual -ohjauspaneeli: Asetukset" sivulla 96).

Kaukosdaadin HR43/HR40

1. Kytke kaukosddtimen kaapeli langansyottolaitteen ohjauskaapeliliitantaan.

2. Kaukosaadon asetusten madrittamiseksi, mene ohjauspaneelin asetuksiin.
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2.10 Langan asennus ja vaihto (X5 WF 200)

Tassa luvussa kuvataan langan ja kelan asennus X5 Wire Feeder 200 -langansyéttolaitteessa.

@ Liitd hitsauspistooli langansyéttdlaitteeseen ennen lankakelan asennusta.

@ Poista vanha, jdljelle jécinyt lanka hitsauspistoolista ja langansyéttdmekanismista ennen lankakelan poistamista,
kun olet vaihtamassa lankaa.

A Varmista aina, ettd sy6ttdpydrdt soveltuvat kdytettdvdille liséainelangalle (vahvuus ja materiaali). Liséitietoja myés
kohdassa "Sydttopydrien asennus ja vaihto" sivulla 82.
Lankakelan poistaminen:

1. Avaa langansyéttolaitteen sivuluukku.

2. Vapauta kelanavan lukitus ja paina lankakelan lukituskiinnikkeitd keskikohtaa kohti.

3.

Uuden lankakelan asentaminen:

1. Avaa langansyottolaitteen sivuluukku.
2. Joseiole jo, vapauta kelanavan lukitus, jotta lukituskiinnikkeet voivat liikkua keskikohtaa kohti.

3. Aseta lankakela langansyo6ttolaitteen kelanapaan.

@ Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan pddltd syottopyodrille.

@ Varmista, ettd kelanavan lukituskiinnikkeet lukittuvat, kun lankakela on paikallaan.
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4. Lukitse lankakela paikalleen kadantamalla kelanavan nuppi lukitusasentoon.

/

Lisdainelangan asentaminen:

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

@ Varmista, ettei lisGainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.
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2. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.

A Lisdainelangan pdcdin terdvdt reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Siirrd syottopyorat erilleen vapauttamalla puristusvivut.

4. Ohjaa lisaainelanka tulo-ohjainputken (a) ja keskimmaisen langanohjainputken (b) Iapi meno-ohjainputkeen (c),
josta lisdainelankaa syotetaan hitsauspistooliin.

© Kemppi 69 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPP! s

6. Lukitse lisdainelanka syottopyorien valiin sulkemalla puristusvivut. Varmista, ettd lanka on syottépyoran urissa.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa sy6ttopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Sdada sy6ttopydrien puristuspainetta
alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura 0,8-1,0 1,5-2,0
V >1.2 20-25

Jauhe- ja metallitdytelanka V-ura, pyélletty >12 1,0-2,0
Kaasuton V-ura, pyalletty =16 2,0-3,0
Alumiini U-railo 1,0 0,5-10
U 12 10-1,5

14 1,5-2,0

>16 2,0-25

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa syottopydrid ja rasittaa hammaspydrid.
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8. Vie lisdainelanka hitsauspistooliin painamalla langanajopainiketta. Pysdytd, kun lanka saavuttaa hitsauspistoolin
virtasuuttimen.

>> X5 Wire Feeder 200 -langansydttolaitteessa langanajopainike on ohjauspaneelissa.

A Tarkkaile ja varo lankaa, kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tyéntyy ulos pistoolista.

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

>> Lisdtietoa on kohdissa "X5 Manual -ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 94 ja "X5 AP/APC -ohjauspaneelin kayttd" sivulla 118.

"Lankakela ja napa (200)" sivulla 14
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2.11 Langan asennus ja vaihto (X5 WF 300)

Tassa luvussa kuvataan langan ja kelan asennus X5 Wire Feeder 300 -langansyé&ttolaitteessa.

@ Liitd hitsauspistooli langansyéttélaitteeseen ennen lankakelan asennusta.
@ Poista vanha, jdljelle jécinyt lanka hitsauspistoolista ja langansydttomekanismista ennen lankakelan poistamista,
kun olet vaihtamassa lankaa.

A Varmista aina, ettd sy6ttdpydrdt soveltuvat kdytettdvdille liséainelangalle (vahvuus ja materiaali). Liséitietoja myés
kohdassa "Sydttopydrien asennus ja vaihto" sivulla 82.

Lankakelan poistaminen:

1. Avaa langansyéttolaitteen kansi.

2. Tyonna lankakelan lukituskansi taakse.
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4. Irroittaaksesi lankakelan jarrunavan, vapauta keskelld oleva kelajarrun kiristin ja veda jarrun puoliskot erilleen.

Uuden lankakelan asentaminen:

1. Avaa langansyéttolaitteen kansi ja lankakelan lukituskansi.

2. Kiinnita kelajarrun puoliskot uuteen lankakelaan tyéntdmalla ne yhteen lankakelan sisélla. Lukitse ne yhteen
kaantamalla kelajarrun kiristinta.

@ Asenna lankakelan napa siten, ettd kiristysnuppi tulee oikealle puolelle laitteen edestd katsottuna.

3. Aseta lankakela sen pidikkeeseen.

@ Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan pddlté syottépydriin.

© Kemppi 73 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPP! s

4. Lukitse lankakela paikalleen sulkemalla lankakelan lukituskansi.

Lisdainelangan asentaminen:

1. Irrota lisdainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vddntynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.
@ Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa terdvat kulmat pois lisdainelangan paasta.

A Lisdainelangan pddin terdvét reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Siirrd syottopyorat erilleen vapauttamalla puristusvivut.
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4. Ohjaa lisaainelanka tulo-ohjainputken (a) ja keskimmaisen langanohjainputken (b) Iapi meno-ohjainputkeen (c),
josta lisdainelankaa syotetaan hitsauspistooliin.
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7. Saada langansyottopyodrien painetta saatopyorilld. Sddda molempiin syottdpyodrdpareihin sama paine.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa syottopydriin kohdistuvan puristuspaineen. Sdada syottdpyorien puristuspainetta
alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura 0,8-1,0 1,5-2,0
V >12 2,0-25

Jauhe- ja metallitdytelanka V-ura, pyalletty >12 1,0-2,0
Kaasuton V-ura, pyélletty =16 2,0-3,0
Alumiini U-railo 1,0 0,5-1,0
U 12 10-15

14 15-20

>16 2,0-25

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa syéttdpydrid ja rasittaa hammaspydrid.

8. Vie lisdainelanka hitsauspistooliin painamalla langanajopainiketta. Pysdytd, kun lanka saavuttaa hitsauspistoolin
virtasuuttimen.

A Tarkkaile ja varo lankaa, kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tydntyy ulos pistoolista.

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

>> Lisdtietoa on kohdissa "X5 Manual -ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 94 ja "X5 AP/APC -ohjauspaneelin kdytto" sivulla 118.

© Kemppi 76 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPP! s

"Lankakelat ja navat (300)" sivulla 19
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2.12 Langan asennus ja vaihto (X5 WF HD300)

Tassa luvussa kuvataan langan ja kelan asennus X5 Wire Feeder HD300 -langansyéttolaitteessa.

@ Liitd hitsauspistooli langansyéttélaitteeseen ennen lankakelan asennusta.

@ Poista vanha, jdljelle jécinyt lanka hitsauspistoolista ja langansydttomekanismista ennen lankakelan poistamista,
kun olet vaihtamassa lankaa.

A Varmista aina, ettd syottopydrdt soveltuvat kéytettdvdille lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Liscitietoja my6s
kohdassa "Sydttopydrien asennus ja vaihto" sivulla 82.

Lankakelan poistaminen:

1. Avaa langansyéttolaitteen kotelon luukku.

2. lIrrota lankakelan kiinnitysosa ja poista kela.

Uuden lankakelan asentaminen:

1. Avaa langansyoéttolaitteen kotelon luukku.

2. Aseta lankakela kelanapaan. Kiinnita lankakela kiristamalla kiinnitysosa paikalleen.

® Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan alta syé6ttopydrille.
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3. Saada tarvittaessa kelajarrua kdantamalla kelanavan keskelld olevaa sdatonuppia.

Lisdainelangan asentaminen:

1. Irrota lisaainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vadntynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.
@ Varmista, ettei lisGainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdaainelangan paasta.

A Lisdainelangan pdcdin terdvdt reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Siirrd syottopyorét erilleen vapauttamalla puristusvivut.
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4. Ohjaa lisaainelanka tulo-ohjainputken (a) ja keskimmaisen langanohjainputken (b) Iapi meno-ohjainputkeen (c),
josta lisdainelankaa syotetaan hitsauspistooliin.

6. Lukitse lisdainelanka syottopydrien valiin sulkemalla puristusvivut. Varmista, ettd lanka on sy6ttdpyordn urissa.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa sy6ttopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Saada syéttopydrien puristuspainetta
alla olevan taulukon mukaisesti.
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Fe/Ss-umpilanka V-ura 08-10 1,5-2,0
V >12 20-25

Metalli- ja jauhetdytelanka (MC/FC) V-ura, pyalletty >1.2 1,0-2,0
Kaasuton V-ura, pyalletty =16 2,0-30
Alumiini U-ura 1,0 05-1,0
U 12 10-1,5

14 1,5-2,0

>16 20-25

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa syéttdpydrid ja rasittaa hammaspydrid.

8. Vie lisdainelanka hitsauspistooliin painamalla langanajopainiketta. Pysdytd, kun lanka saavuttaa hitsauspistoolin
virtasuuttimen.

A Tarkkaile ja varo lankaa, kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tydntyy ulos pistoolista.

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

>> Lisdtietoja on kohdassa "X5 AP/APC -ohjauspaneelin kdytto" sivulla 118,

© Kemppi 81 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPP! s

2.13 Syottopyorien asennus ja vaihto

@ Tdssd kuvattu asennusmenetelmd on sama sekéd X5 Wire Feeder 200 ettd X5 Wire Feeder 300 -langansyéttélaitteille.
Mallikohtaisia eroja laitteiden muotoilussa ja sijoittelussa voi ilmetd.

Vaihda syottopyorat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu.
Valitse syottopyordt ndiden taulukoiden mukaisesti: "Langansyottolaitteen kulutusosat” sivulla 196.
Syo6ttopyorien vaihto:

1. Avaa langansyoéttolaitteen kotelo.

2. Vapauta langansyéttdmekanismin puristuskahvat.
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4. Irrota puristavien syottopyorien kiinnitysnastat.

Puristavien sydttopydrien kiinnitysnastoissa on mukana keskiakselit, kun taas vetdvien syéttépyérien akselit on
kiinnitetty suoraan langansyéttémekanismiin toimien vetoakseleina.

5. Poista puristavat syottopyorat.

6. lIrrota vetdvien syottopyorien kiinnittimet ja poista syottopyorat.
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10.

Asentaaksesi uudet sy6ttopyodrat paikoilleen, noudata edellisid tydvaiheita pdinvastaisessa jarjestyksessa. Aseta
vetdvdn syottdpyoran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa olevaan tappiin.

Paina kiinnittimet ja kiinnitysnastat takaisin, jolloin ne lukitsevat syottdpyorat paikalleen.

Sulje lukitusvivut ja laske puristuskahvat syottopyodrien paalle. Lisatietoa langan asentamisesta on kohdissa "Langan
asennus ja vaihto (X5 WF 300)" sivulla 72 ja "Langan asennus ja vaihto (X5 WF 200)" sivulla 67.

Sulje langansyo6ttolaitteen kotelo.

© Kemppi

84 1920960 / 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


' KEMPPI X5 FastMig

Kayttdohje - Fl

2.14 Langanohjainputkien asennus ja vaihto

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

@ Meno-ohjainputkea vaihdettaessa hitsauspistooli tulee irrottaa.

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

Valitse uudet langanohjainputket ndiden taulukoiden mukaisesti: "Langansyottolaitteen kulutusosat” sivulla 196.

Langanohjainputkien vaihto:

1. Vapauta puristuskahvat ja poista lisdainelanka jarjestelmasta.

2. Veda tulo-ohjainputki (a) ulos ja aset tilalle uusi putki.

3. K&anna lukitsin sivuun vapauttaaksesi keskimmaisen langanohjainputken (b) vaihtoa varten.
4

Vaihda uusi keskimmainen langanohjainputki vanhan tilalle ja paina se kunnolla paikalleen. Varmista, ettd
nuolimerkintd osoittaa langan kulkusuuntaan.

5. K&anna lukitsin takaisin kiinni-asentoon lukitaksesi keskimmadisen langanohjainputken paikalleen.
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6. Vaihda meno-ohjainputki (c) tyontdamalla ensin vanha putki ulos jompaan kumpaan suuntaan.
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2.15 Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen

A Kdsittele suojakaasupulloa varovasti. Kaasupullon tai pulloventtiilin rikkoutuminen aiheuttaa loukkaantumisriskin!

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

@ - Jos kdytdt kuljetusyksikkéd, jossa on pulloteline, asenna kaasupullo ensin kuljetusyksikk6én ja tee liitdinndt vasta
sen jdlkeen.

- Liitd hitsauspistooli langansyéttélaitteeseen ennen lankakelan asennusta ja testausta.
- Al kéytd pullon sisdltéd kokonaan.
- Kdytd aina hyvdksyttyd ja testattua paineensdddintd ja virtausmittaria.

Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteyttd paikalliseen Kemppi-jélleenmyyjaan.

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

2. Kaasupullon karryn kanssa: Siirrd kaasupullo karryn kaasupullotelineeseen ja varmista se paikalleen kdyttden hihnoja
ja karryn kiinnityspisteita.

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

4. Kytke kaasuletku langansyé6ttélaitteeseen.

Peruskokoonpanossa kaasuletku on osa vidlikaapelipakettia (katso liscitiedot kohdasta "Kaapelien asennus”
sivulla 58).

Avaa kaasupullon venttiili.

6. Paina langansyo6ttolaitteen kotelossa olevaa kaasutestipainiketta poistaaksesi vanhat suojakaasut ja syottadksesi
uutta kaasua jarjestelmaan.

>> X5 Wire Feeder 200 Manual -langansyéttolaitteessa kaasutestipainike on ohjauspaneelissa:
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7. Paina kaasutestipainiketta uudelleen saatadksesi kaasunvirtauksen sopivaksi. Kaytd joko laitteen sisdanrakennettua
virtausmittaria tai erillistd virtausmittaria ja -saadinta mittaamiseen ja saatamiseen.

@ Kaasutestipainikkeella testataan myés, ettd kaasu virtaa moitteettomasti jérjestelmdén Iéipi.

Suositellut kaasun virtausnopeudet (suuntaa-antava yleisohje):

Argon 5.151/min | 10..25 /min

Helium 15..30 I/min | -
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Argon + 18-25% CO2 | _ 10..25 I/min

Cco2 - 10..25 I/min

* Kaasusuuttimen koosta riippuen.
** Kaasusuuttimen koosta ja kdytetystd hitsausvirrasta riippuen.
Kaasuvahdin saato (valinnainen)
Valinnaisen kaasuvahdin (vain X5 Wire Feeder HD300) herkkyytta voi sadtda seuraavasti.

1. Avaa vdlikaapelitilan luukku.

2. Kaanna kaasuvahdin sddtoruuvia talttapaaruuvimeisselilld saataaksesi herkkyyttd haluttuun suuntaan (+/-).

3. Testaa, etta kaasuvahti toimii oikein uudella asetuksella.

Kaasuvahti voidaan kytked paalle ja pois pdalta ohjauspaneelin asetuksissa: "Manual -ohjauspaneeli: Asetukset" sivulla 96
ja "AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset" sivulla 134.
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2.16 Hitsausohjelmien lisaaminen

@ Hitsausohjelmien sekd Wise ja MAX -toimintojen ja prosessien kdytté on mahdollista X5 FastMig Auto ja Pulse -
jdrjestelmdkonfiguraatioilla (katso: "Yleistd" sivulla 5). WiseRoot+, WiseThin+ ja MAX Position -prosessit vaativat
pulssihitsausjdrjestelmdn (Wise-prosessit vaativat nimenomaan Pulse+ -virtaldhteen).

Laitteisto toimitetaan oletuksena Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti esiasennettuna. Ndma vakiohitsausohjelmat
kattavat perushitsauksen automaattisella 1-MIG- ja pulssihitsausprosesseilla.

Muut hitsausohjelmat, Wise-prosessit (WiseRoot+, WiseThin+) ja MAX-prosessit (MAX Cool, MAX Speed, MAX Position)
asennetaan ostohetkelld kuhunkin X5 FastMig -laitteistoon laitteistokohtaisesti hitsaustarpeiden mukaisesti. Tdman voi
tehda paikallinen Kemppi-jalleenmyyjasi. Hitsausohjelmia ja edistyneita hitsaustoimintoja voidaan lisatd myos
jalkikateen.

Lisdtietoja saatavilla olevista X5 FastMig -histausohjelmavaihtoehdoista, niiden asentamisesta seka
ohjelmistopaivityksista saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi tai osoitteesta Kemppi.com.

Manuaalinen MIG-prosessi ei vaadi lisdttyja hitsausohjelmia.

Ottaaksesi jo asennettuja hitsausohjelmia kayttoon X5 FastMig -laitteistossasi, katso: "AP/APC-ohjauspaneeli:
Hitsausohjelmien kayttdminen" sivulla 137 (AP/APC) tai "Auto-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kdyttaminen" sivulla 115
(Auto/Auto+).

Lista laitteistoon asennetuista hitsausohjelmista 16ytyy ohjauspaneelin infondkymastd, Hitsausohjelmisto alta.

X5 FastMig -vakiohitsausohjelmapakettien sisdaltdmat hitsausohjelmat on listattu taalla: Tekniset tiedot >
"Vakiohitsausohjelmapaketit" sivulla 199.
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3. KAYTTO

Ennen laitteen kdyttdd varmista, ettd kaikki laitemallin edellyttdmat asennustoimet on tehty asennusohjeissa kerrotulla

tavalla.

A

© o b b b

Kytke hitsauslaite vain maadoitettuun sdhkdverkkoon.

Hitsaus on kiellettyd paikoissa, joissa on viiliton tulipalo- tai rdjdhdysvaara!

Vilikaapeli kuumenee hitsauksen aikana. Langansyéttélaitteen kotelon luukku tulee pitdd suljettuna hitsauksen
aikana ja kaapeleita tulee kdsitelld varoen, mikdli luukku avataan pian hitsauksen jdlkeen.

Laitteen ympudirilld on oltava riittévdsti vapaata tilaa jédhdytysilman kiertoa varten.

Jos hitsauslaitetta ei kéiytetd pitkddn aikaan, kytke laite irti schkoverkosta irrottamalla verkkopistoke.

Tarkista aina ennen kdyttdd, ettd vilikaapeli, suojakaasuletku, maadoituskaapeli ja -puristin sekd verkkovirtakaapeli
ovat moitteettomassa kunnossa. Varmista, ettd liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet
voivat vahingoittua ja heikentdd hitsaustehoa.
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3.1 Hitsausjarjestelman kayttoonoton valmistelu

Ennen hitsauslaitteiston kayttéa

» Varmista, ettd kaikki asennustoimet on tehty
»  Kytke hitsauslaitteisto paalle
« Valmistele jadhdytyslaite kdytt6a varten
«  Liitd maadoituskaapeli virtaldhteeseen tyokappaleeseen
o Jos kdytossa, liitd jannitteentunnistuskaapeli tydkappaleeseen (kdytettavissa vain Pulse+ -virtaldhteen kanssa)
« Kalibroi hitsausvirtakaapeli (vain MIG-tilassa)
>> Katso ohjeet: "Hitsauskaapelin kalibrointi" seuraavalla sivulla.

Hitsausjarjestelman kaynnistys

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

Kaynnista ja sammuta hitsauslaite kdantamalla paskytkinta. Ala kiyta verkkopistoketta kytkimend.

@ Jos hitsauslaitetta ei kéytetd pitkddn aikaan, kytke laite irti séhkéverkosta irrottamalla verkkopistoke.

Jadhdytyslaitteen kdyttoonoton valmistelu

Taytd jadhdytyslaitteen sisdlld oleva jadhdytysnestesdilio Kemppi-jadhdytysnesteelld. Jddhdytyslaitteen tayttdad koskevia
ohjeita on taalla: "Jadhdytysnesteen lisddminen ja kierrdttdminen" seuraavalla sivulla. Jadhdytysneste tulee kierrattaa
koko jarjestelman ldpi painamalla jadhdytyslaitteen etupaneelissa olevaa jadhdytysnesteen kierrdtyspainiketta ennen
hitsausta.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

Pidd maadoituskaapeli kiinnitettynd tyékappaleeseen kdyttdjien loukkaantumisriskin ja sdhkdlaitteiden
vahingoittumisriskin vdlttdmiseksi.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tydkappaleeseen.

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

Toimintatilan ja prosessin valinta

Valitaksesi toimintatilan (MIG/TIG/Puikko/Talttaus), katso "X5 Manual -ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 94 tai "AP/APC-
ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 134, laitteistokokoonpanostasi riippuen.

@ Vaihda myés hitsausvirtakaapeli ja poista tai vaihda lisdainelanka toimintatilan mukaan.

Napaisuus (+/-) tulee vaihtaa TIG-hitsausta varten. Napaisuus voidaan valita kytkemdllé hitsausvirtakaapeli ja
maadoituskaapeli joko virtaldhteen positiiviseen tai negatiiviseen liittimeen.
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3.1.1 Jadhdytysnesteen lisaaminen ja kierrdattaminen

Taytd jadhdytyslaite 20-40-prosenttisella jadhdytysnesteelld, esimerkiksi Kempin jadhdytysnesteella.
1. Avaa jadhdytyslaitteen korkki.

2. Tayta jaahdytyslaite jaahdytysnesteelld. Do not fill over the max. marking.

3. Sulje jadhdytyslaitteen korkki.

Kierrata jaahdytysnestetta seuraavasti:

Paina jadhdytyslaitteen etuosassa olevaa jadhdytysnesteen kierratyspainiketta. Se aktivoi moottorin, joka pumppaa
jaahdytysnestetta letkuihin ja hitsauspistooliin.

Kierrata jaahdytysnestetta jarjestelméssa aina hitsauspistoolin vaihdon jdlkeen.

3.1.2 Hitsauskaapelin kalibrointi

Kaapelivastus voidaan mitata ilman erillista mittauskaapelia kayttamalla X5 FastMig -laitteistoon sisdanrakennettua
kaapelin kalibrointitoimintoa. Téama kalibrointitoiminto on kaytettavissa MIG-tilassa.

1. Kytke maadoituskaapeli virtaldhteeseen ja tyokappaleeseen.

2. lIrrota hitsauspistoolin kaasusuutin.

3. Kiinnita hitsauspistooli langansyo6ttolaitteeseen.

4. Kytke hitsauslaitteisto paalle.

5. Mene ohjauspaneelin asetuksiin ja aseta kaapelin kalibrointi paalle.

>> Lisatietoja on kohdassa "Manual -ohjauspaneeli: Asetukset” sivulla 96 ja "AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset"
sivulla 134,

6. Kosketa puhdasta kohtaa tydkappaleessa lyhyesti hitsauspistoolin virtasuuttimella.
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@ Liipaisinta ei tarvitse painaa. Liipaisimen toiminta on estetty tdssd vaiheessa.

7. Vahvista mitatut arvot ohjauspaneelissa.

3.1.3 Jannitteentunnistuskaapelin kaytto

Kdytettdvissd Pulse+ -virtaldhteiden kanssa.

Vaikka erillisen jannitteentunnistuskaapelin jatkuva kéytto ei ole X5 FastMig -laitteiston kanssa valttamatonts,
edellyttavat WiseRoot+ ja WiseThin+ -prosessit jannitteentunnistuskaapelia. Kyseiset prosessit perustuvat
kaarijannitteen tarkkaan mittaukseen.

Ennen WiseRoot+ tai WiseThin+ -prosessilla hitsaamista, kytke jannitteentunnistuskaapeli tydkappaleeseen. Jotta
jannitteenmittaus toimii optimaalisesti, kytke maadoituskaapeli ja jannitteentunnistuskaapeli ldhelle toisiaan ja kauas
toisten yksikdiden kaapeleista.

Mikali jannitteentunnistuskaapelia ei ole kytketty tai se on vaurioitunut, ndyttoon ilmestyy virheviesti.

3.2 X5 Manual -ohjauspaneelin kaytto

X5 Wire Feeder 200 Manual ja 300 Manual -ohjauspaneelit siséltavat tarkeimméat ominaisuudet ja toiminnot MIG-
hitsaukseen. X5 FastMig -laitteiston kdyttd myo6s TIG (DC)- ja puikkohitsaukseen ja talttaukseen on mahdollista.
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X5 Wire Feeder 300 Manual -ohjauspaneeli (X5 FP 300R)

Vasen saaténuppi
>> MIG-tilassa: Langansydttdnopeus

>> Puikkotilassa: Hitsausvirran saatd

>> Talttaustilassa: Virran sadto

Oikea saatonuppi

>> MIG-tilassa: Hitsausjannitteen saato

>> MIG-tilassa (painonappi): Vaihda hitsausjénnitteen ja dynamiikan saadon valilla
>> Puikkotilassa: Dynamiikan saato

Liipaisimen toimintatilan (liipaisinlogiikan) valinta

>> Vaihtaa 2T ja 4T -liipaisintoimintatilojen valilla

Hitsausprosessin / toimintatilan valinta

>> Vaihtaa MIG, puikko ja talttaus -toimintatilojen valilld

>> Pitkd painallus valitsee TIG-tilan

Koti-painike

>> Vaihtaa hitsauksen oletustilaan

Hitsaustiedot-painike

>> Nayttad viimeisimman hitsaustapahtuman keston, virran ja jannitteen.
Asetusvalikkopainike

Paanaytto

>> Nayttaa langansyottdnopeuden, virran ja/tai jdnnitteen (ndytetty sisaltd riippuu valitusta hitsausprosessista).

Muuttaaksesi ohjauspaneelin asetuksia ja hitsausparametreja, katso ohjeet tdalta: "Manual -ohjauspaneeli: Asetukset"
seuraavalla sivulla.

Turvalukitus: Painamalla sddténuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti, voidaan laite turvallisuussyista lukita. Tama estaa

hitsauksen ja laitteen kdyton vahingossa, ilman, ettd koko laitteisto tdytyy sammuttaa. Avaa laitteen lukitus painamalla
saatonuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti kahden sekunnin ajan.
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X5 Wire Feeder 200 Manual -ohjauspaneeli (X5 FP 200R)

10.

Vasen saatonuppi
>> MIG-tilassa: Langansydttdnopeus
>> Puikkotilassa: Hitsausvirran saato

>> Talttaustilassa: Virran sadto

Oikea saatonuppi

>> MIG-tilassa: Hitsausjannitteen saato

>> MIG-tilassa (painonappi): Vaihda hitsausjannitteen ja dynamiikan saadon valilla
>> Puikkotilassa: Dynamiikan sdato

Liipaisimen toimintatilan (liipaisinlogiikan) valinta

>> Vaihtaa 2T ja 4T -liipaisintoimintatilojen valilla

Hitsausprosessin / toimintatilan valinta

>> Vaihtaa MIG, puikko ja talttaus -toimintatilojen valilla

>> Pitka painallus valitsee TIG-tilan

Koti-painike

>> Vaihtaa hitsauksen oletustilaan

Hitsaustiedot-painike

>> Nayttaa viimeisimman hitsaustapahtuman keston, virran ja jannitteen.
Asetusvalikkopainike

Kaasutestipainike

>> Testaa suojakaasun virtauksen ja puhdistaa kaasulinjan
Langanajopainike

>> Ajaa lisdainelankaa eteenpadin (ilman valokaarta)

Paandytto

>> Nayttad langansyottdnopeuden, virran ja/tai jdnnitteen (ndytetty sisalto riippuu valitusta hitsausprosessista).

Muuttaaksesi ohjauspaneelin asetuksia ja hitsausparametreja, katso ohjeet taalta: "Manual -ohjauspaneeli: Asetukset"
alapuolella.

Turvalukitus: Painamalla sddténuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti, voidaan laite turvallisuussyista lukita. Tama estaa

hitsauksen ja laitteen kdyton vahingossa, ilman, ettd koko laitteisto tdytyy sammuttaa. Avaa laitteen lukitus painamalla
sdatonuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti kahden sekunnin ajan.

3.2.1 Manual -ohjauspaneeli: Asetukset

Asetusvalikon avaaminen ja kaytto:
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1. Paina asetusvalikkopainiketta.

v ok W N

Selaa valikon parametreja kaantamalld saatonuppia.
Valitse valikkoasetus saadettavaksi painamalla sdaténuppia.
Saada parametrin arvoa (tai muuta asetusta) kdantamalla saaténuppia.

Sulje asetus painamalla séa@tonuppia uudelleen.

Harvoin kdytettdvdt asetukset ovat oletusarvoisesti piilotettuina. Ne ovat lisdasetusvalikossa. Pddstcksesi

lisdasetuksiin, pidd asetusvalikkopainike painettuna noin 5 sekunnin ajan.

Hitsausparametrit, asetukset ja toimintojen kuvaukset

MIG-asetukset

Tdssd luetellut parametrit ovat scddettcvissd MIG-prosessilla.

Etukaasu

Minimi/maksimi=0..9,9s, askel 0,1 s
0= Pois
Oletusasetus = auto

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kdynnistyy ennen valokaaren
syttymistd. Tamad varmistaa sen, ettei
metalli joudu kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttdja
madrittda etukaasuajan pituuden.
Kaytetdan kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle terdkselle ja

titaanille.

Jalkikaasu

Minimi/maksimi=0..9,9s, askel 0,1 s
0="Pois
Oletusasetus = auto

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari sammunut. Tdma
suojaa hitsia ja myos elektrodia.
Kaytetaan kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkid jalkikaasuaikoja.

Aloitushidastuksen taso

Minimi/Maksimi=10...90 %, step 1 %
Oletusasetus = auto

Aloitushidastus madrittaa
langansydtténopeuden ennen
valokaaren syttymista eli ennen kuin
lisdainelanka on kosketuksissa
tyokappaleen kanssa. Kun valokaari
syttyy, langansyéttdnopeus vaihtuu
automaattisesti kayttajan asettamalle
tasolle. Aloitushidastustoiminto on aina
kaytossa.

Touch Sense Ignition

paalla/Pois
Oletusasetus = Pois

Touch Sense Ignition -toiminto vdhentda
roiskeita ja vakauttaa valokaaren
valittémasti sytytyksen jalkeen.
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Kraatterintaytto

- Kraatterintayton kesto

- Kraatterintdyton langansyottonopeus

- Kraatterintayton jannite

Langan irrotus

Dynamiikka

Jalkivirta-aika

Min. langansyottonopeus

Maks. langansy&ttonopeus

Min. jannite

Maks. jannite

Kaukosaatétila

Jaahdytyslaite

Langanajo taakse

- Taakseajon viive

- Taakseajon pituus

Paalla/Pois
Oletusasetus = Pois

Minimi/Maksimi=0,1..5s,askel 0,1 s
Oletusasetus=1,0s

Minimi/Maksimi=0,5 ... 25 m/min
Saatoaskel: 0,05 (mikali
langansydttdnopeus on < 5 m/min), 0,1
(mikali langansyétténopeus on >=5
m/min)

Oletusasetus: 5 m/min

Minimi/Maksimi=8...60V, askel 0,1 V
Oletusasetus =18V

Paalla/Pois
Oletusasetus = Pois

Minimi/Maksimi =-10,0 .. +10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

-30... 430, askel 1
Oletusasetus =0

Minimi/maksimi=0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 0,5 m/min

Minimi/maksimi =0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 25 m/min

Minimi/Maksimi = Hitsauslaitteiston
spesifikaatioiden mukaisesti, askel 0.1

Minimi/Maksimi = Hitsauslaitteiston
spesifikaatioiden mukaisesti, askel 0.1

Pois/Kaukosaadin/Pistooli
Oletusasetus = Pois

Pois/Auto/Paalla
Oletusasetus = Pois

Pois/Paalla

2..10s, askel 1
Oletusasetus=5s

1..10 cm, askel 1
Oletusasetus =2 cm

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdytto-toiminto laskee
hitsaustehoa/langansyottdnopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tayttaa alhaisella tehotasolla.
Kraatterintdyton taso, jannite ja kesto
(vain 2T-liipaisintilassa) ovat kdyttdjan
ennalta madritettavissa.

Langan irrotus -toiminto estaa
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

Madrittad valokaaren
oikosulkukdyttaytymista. Mitd pienempi
arvo sitd pehmeadmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan
pituuteen hitsin lopussa. Tama
mahdollistaa samalla optimaalisen
langan pituuden seuraavan hitsin alkuun.

Langansydtténopeuden sddddn minimi-
ja maksimirajat.

Hitsausjannitteen saaddn minimi- ja
maksimirajat.

Mikdli kaukosaddin ei ole kytkettynd, tdma
valinta ei ole saatavilla.

Tama on langan taakseajon
automaattitoiminto. Valokaaren
sammuttua lankaa vedetddn taaksepdin,
mika lisad laitteen kdyton turvallisuutta.
Kdyttdja voi vaihtaa langan taakseajon
viiveen ja pituuden asetuksia.

© Kemppi

98

1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

| LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kayttoohje - Fl

Hitsaustietojen keskiarvot

lIman nousu- ja laskuaikoja / Koko hitsi
Oletusasetus = llman nousu- ja
laskuaikoja

Talld asetuksella voidaan vaikuttaa siihen,
kuinka hitsaustietojen keskiarvot
lasketaan:ilman virran nousu- ja
laskuaikoja hitsin alussa ja lopussa, vai
niiden kanssa.

Asetus vaikuttaa seuraavien keskiarvojen
laskentaan: hitsausjannite (napa- ja
kaarijannite), hitsausvirta, hitsausteho ja
langansydttonopeus.

Jannitendyton tila

Napajannite / Kaarijannite
Oletusarvo = Kaarijannite

Tama madrittdd kumpi ohjauspaneelin
ndytolld ndytetddn, napa- vai kaarijannite.

Langanajon turvatoiminto

Paalla/Pois
Oletusasetus = Pois

Kun "Paalla", eiké valokaari syty,
lisdainelankaa syotetadn 5 cm. Kun "Pois",
lisdainelankaa syotetddn 5 m.

Kaapelin kalibrointi

Kalibroi/Peruuta

Edellisen kalibroinnin pdivdmaara ja
kellonaika seka tiedot ndytetaan myaos.
Lisdtietoja kaapelin kalibroinnista on
kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"
sivulla 93.

Vilisyottolaite
(vain X5 Wire Feeder 300)

Valisyéttdjcin malli / Pois
Oletusasetus = Pois

Mikali yhteensopiva valisyottolaite on
kytkettynd, valitse kyseinen valisyottolaite
luettelosta.

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

Huom: SuperSnake GT02S -mallien
kanssa ainoastaan moottorisynkronointi
on tuettu.

TIG-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat scddettdavissd TIG-prosessilla.

Jalkikaasu

0,0..30,0s,askel 0,1
0,0 = Pois

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari sammunut. Téma
suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetddn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkid jalkikaasuaikoja.

Virran minimiarvo

Minimi/Maksimi =10 ... koneen koko A,
askel 1
Oletusasetus =10 A

Virran maksimiarvo

Minimi/Maksimi =10 ... koneen koko A,
askel 1
Oletusasetus = 10 A

Virran saadodn minimi- ja maksimirajat.

Jaéhdytyslaite

Pois/Auto/Paalla
Oletusasetus = Pois
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Puikkohitsausasetukset

Tdssd luetellut parametrit ovat scddettcvissd puikkohitsausprosessilla.

Kuuma-aloitus

Minimi/Maksimi =-30 .. +30, askel 1
Oletusasetus =0

Hitsaustoiminto, joka kdyttda hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempéaa
hitsausvirtaa. Kuuma-aloituksen aikana
virta asettuu normaalille
hitsausvirtatasolle. Kuuma-aloituksen
sadtdarvo vaikuttaa virtatasoon ja
kestoon. Kaytd toimintoa estaaksesi
elektrodia tarttumasta tydkappaleeseen

VRD

Pois/12V/24V
Oletusasetus = Pois

Jannitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa
tyhjakdyntijannitteen maaritellyn
jannitearvon alapuolelle.

Virran minimiarvo

Minimi/Maksimi =10 ... koneen koko A,
askel 1
Oletusasetus = 10 A

Virran maksimiarvo

Minimi/Maksimi = 10 ... koneen koko A,
askel 1
Oletusasetus =10 A

Virran sdadoén minimi- ja maksimirajat.

Yleiset asetukset

Tdssd luetellut ovat yleisid jcirjestelmdasetuksia.

Hitsaustiedot

Minimi/Maksimi=0... 10 s, askel 1
0 ="Pois
Oletusasetus=5s

Tama madrittad kuinka kauan
hitsaustietojen yhteenveto ndytetddn
kunkin hitsaustapahtuman jélkeen.

Kaasuvahti

Pois/Paalla
Oletusasetus = Pois

Kaasuvahti estda hitsauksen ilman
suojakaasua. Tama asetus ei ole
kaytettavissd, jos kaasuvahtia ei ole
asennettu.

Naytto pois paalta

Minimi/Maksimi=5 ... 120 min, askel 1
Oletusasetus = 5 min

Ei kdytettdvissa puikko- tai talttaustilassa.

Paivays

Nykyinen pvm

Paivéyksen asettaminen:

Valitse pdivd painamalla sdatdnuppia
Muuta pdivaa kddntamalla saatonuppia
(Minimi/Maksimi = 1...28/29/30/31)
Valitse kuukausi painamalla saatonuppia
Muuta kuukautta kddntamalla
sadtonuppia (Minimi/Maksimi = 1..12)
Valitse vuosi painamalla sdatonuppia
Muuta vuotta kddntamalla saatonuppia
(Minimi/Maksimi = 2000..2099)

Paina sadténuppia asetuksen
paattamiseksi.
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Aika

Nykyinen aika

Ajan asettaminen:

Valitse tunnit painamalla saatonuppia
Muuta tunteja kdantamalld saatonuppia
(Minimi/Maksimi = 0..23)

Valitse minuutit painamalla séaténuppia
Muuta minuutteja kdantamalla
sadtonuppia (Minimi/Maksimi = 0..59)
Paina saatonuppia asetuksen
paattamiseksi.

Kokonaisaikalaskuri

>>> Tama ndyttad kokonaiskaariajan ja
kokonaispaalldoloajan.
Osa-aikalaskuri >>> Tama nayttaa kokonaiskaariajan ja
kokonaispaélldoloajan edellisen
nollauksen jalkeen.
Nollaa aikalaskuri Nollaa Tdma nollaa aikalaskurin.

Kieli Kaytettavissd olevat kielet

Help (ohje) >>> Paneelin naytéltd voi lukea QR-koodin
mobiililaitteella Kemppi Userdociin
padsemiseksi.

Virheloki * >>> Nayttda vikakoodin, pdivamaaran ja ajan
seka lyhyen vikakuvauksen.

Tietoja * >>> Nayttaa kytkettynd olevan
langansyéttolaitteen ja virtaldhteen
sarjanumerot.

Ohjelmistoversio * >>> Néyttaa ohjelmistoversioiden numerot.

Tehdasasetusten palautus *

Nollaa/Peruuta
Oletusasetus = Peruuta

Tama palauttaa kaikki asetukset
tehdasarvoihin.

* Ndmd ovat kdytettdvissd lisdasetusvalikossa.
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3.3 X5 Auto -ohjauspaneelin kaytto

X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ -langansyd&ttolaitteiden ohjauspaneeli sisdltaa edistyneitd ominaisuuksia ja toimintoja
MIG-hitsaukseen. Se mahdollistaa X5 FastMig -laitteiston kdyton myos TIG (DC) ja puikkohitsaukseen seka talttaukseen.

Automaattinen 1-MIG-prosessi on kdytettavissa yhdessa Kempin hitsausohjelmien seka Wise ja MAX -toimintojen ja -
prosessien kanssa (valinnaisia). Lisatietoa on kohdassa "Hitsausohjelmien lisédminen" sivulla 90.

X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+ -ohjauspaneeli (X5 FP 300)

{0
>

A HOME

MO004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

Touch ;f

il |
sense 21 \ Craterfill

I
Hot start /— ,f WF Endstep

Yleiset

1. Vasen saatonuppi
>> S44t0 ja valinta
2. Oikea saatonuppi
>> S34to ja valinta
3. Muistikanavapainike
>> Pikavalintapainike muistikanavandkymaan siirtymiseen
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>> Muutetut hitsausparametrit voidaan tallentaa aktiiviselle muistikanavalle nopeasti pitdmalla muistikanavien
pikavalintapainiketta painettuna noin 2 sekunnin ajan. Téma toimii kaikissa nakymissa.

4. Nakymavalintapainike

>> Siirry ndkymavalikkoon

>> Painikkeen pitkd painallus palauttaa kotindkymaan, tai jos jo kotindkymadssd, edelliseen kadytettyyn nakymaan.
5. Hitsausparametripainike

>> Pikavalintapainike hitsausparametrindkymadan siirtymiseen
6. Nakymavalinta

>> Vaihda ndakymavalintaa kddntdmalld saatdonuppia (2)

>> Vahvista ndkyman vaihto painamalla saatdnuppia (2).

Nikymat (7)

Kotindkyma
Muistikanavanakyma

Hitsausparametrindkyma

Hitsaustietondkyma

Laiteasetusnakyma
Info-ndkyma.

"moNw>

@ Jokaisen hitsin jélkeen ndytetddn lyhyesti yhteenveto (Hitsaustiedot).

3.3.1 Auto-ohjauspaneeli: Kotinakyma

X5 Wire Feeder 300 Auto -ohjauspaneelin kotindkyma on myo6s paahitsausnakyma.

A HOME

Mo04
Fe Metal 1.2mm
Ar+18%C02

Muistikanava (ja hitsausohjelma, jos kaytossd)
Asetetut hitsausparametrit ja toiminnot
Langansyotténopeus

Hitsausprosessi

Laiteasetukset

Hitsausjannite

Nownprwb-=

Hitsausjannitteen hienosdato
>> Wise-toimintoa kdytettdessa ndytetdan toimintoa vastaava Wise-parametrin saato.
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Saatonupin toiminnot kotinakymassa

Vasen saatonuppi:

*  MiIG-tilassa: Langansy&ttonopeuden saatdalue

» 1-MIG-tilassa: Langansyottdnopeuden sdatdalue
o TIG-/Puikkotilassa: Hitsausvirran sdato

» Talttaustilassa: Virran saato.

Oikea saaténuppi:

*  MiIG-tilassa: Hitsausjannitteen sdato
» 1-MiG-tilassa: Hitsausjannitteen hienosaato (hitsausjannite maaritelldan kdytossa olevassa hitsausohjelmassa)

* 1-MiG-tilassa Wise-toiminnon kanssa: Wise-parametrin sdato (hitsausjannite maaritelldén kaytossa olevassa
hitsausohjelmassa)

o Puikkotilassa: Dynamiikan saato.

3.3.2 Auto-ohjauspaneeli: Kanavat

Muistikanavandakymdan padsee sekd ohjauspaneelin ndkymavalitsimen kautta tai painamalla ndayton ylapuolista
pikavalintapainiketta (katso lisatietoja kohdasta "X5 Auto -ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 102).

Vapaiden muistikanavien maard riippuu valitusta toimintatilasta: MIG (100 kanavaa), TIG (10 kanavaa), puikko (10

kanavaa) ja talttaus (10 kanavaa).

@ Ohjauspaneelin Asetukset-valikossa valittu toimintatila mdérdd sen, minkd prosessin muistikanavat nékymdssd
ndytetddn.

() CHANNELS

Mo004
Fe Metal 1.2mm
Ar+18%C02

74
50 195

~
s O ACTIONS

Muistikanavan vaihtaminen

Kdanna oikeanpuoleista sadtonuppia valitaksesi haluttu muistikanava. Ndin valittu muistikanava aktivoituu
automaattisesti.

Muistikanavien hallinta

Muistikanavia hallitaan Toiminnot-valikon kautta.
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1. Siirry toimintovalikkoon painamalla oikeanpuoleista sad@ténuppia.
Kaanna oikeanpuolesta sdatdnuppia valitaksesi haluttu toiminto.

Valitse toiminto painamalla oikeanpuoleista sdatonuppia.

P W N

Tee tarvittavat lisavalinnat.

Valittavissa olevat toiminnot:

+ Tallenna: Tallentaa muutokset valittuna olevalle kanavalle
« Tallenna...: Tallentaa muutokset erikseen valittavalle kanavalle
« Poista: Poistaa valittuna olevan kanavan tiedot
« Luo kanava: Luo uuden kanavan erikseen valittavaan hitsausohjelmaan perustuen
>> Vain MIG: Hitsausohjelmat voidaan suodattaa perusaineen, lankamateriaalin, langan vahvuuden, suojakaasun ja
prosessin mukaan. Lisdtietoa on kohdassa "Auto-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kdyttdminen" sivulla 115.

» Luo kaikki: Luo muistikanavat kaikista vield kdyttaméattomistd, koneelle asennetuista hitsausohjelmista (vain MIG-
tilassa)

« Poista kaikki: Poistaa kaikki kanavat.

Vinossa oleva vasemman yldnurkan kanavanumero ilmaisee, etta asetetut hitsausparametrit poikkeavat parhaillaan
aktiivisena olevalle muistikanavalle tallennetuista:

Mo004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

74
5o 195

Vihje: Muutetut hitsausparametrit voidaan tallentaa aktiiviselle muistikanavalle nopeasti pitamalla
muistikanavien pikavalintapainiketta painettuna noin 2 sekunnin ajan. Tdma toimii kaikissa ndkymissa.

3.3.3 Auto-ohjauspaneeli: Hitsausparametrit

Hitsausparametrit-ndkyma sisaltda kaynnistys- ja pysdytyskayran, jonka avulla kaikkein oleellisimpien parametrien sdato
kdy hyvin havainnollisesti. Alaosa ndkymasta on varattu kaikille kdytdssa olevan hitsausprosessin hitsausasetuksille
luettelona. Hitsausprosessin valinta perustuu aktiivisena olevaan muistikanavaan ja sen asetuksiin.

@ Monet hitsausparametrit ovat hitsausprosessikohtaisia, ja ne ovat ndkyvissd ja sdddettdvissd sen mukaisesti.
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I~ WELDING PARAMETERS

175A

Wise
Penetration+

-0.0

ON

O SELECT

Hitsausparametrien saataminen

Kaanna oikeanpuoleista sdaatonuppia valitaksesi haluttu hitsausparametri.

Paina oikeanpuoleista sdatonuppia valitaksesi hitsausparametri sdddettavaksi.

Kaanna oikeaa saatonuppia saataaksesi hitsausparametria.

>> Sdddettdvadsta parametrista riippuen, katso lisdtietoja myos alla olevasta hitsausparametritaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje saatondakyma painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

Hitsausparametrien tallentaminen my6hempaa kayttéa varten

Muuttuneiden hitsausparametrien pohjalta luodaan automaattisesti tydkanava. Tallentaaksesi uudet hitsausparametrit
muistikanavalle, tee seuraavasti:

« Nopea vaihtoehto (vaikuttaa aktiivisena olevaan kanavaan): Pida muistikanavien pikavalintapainike painettuna noin
2 sekunnin ajan.

>> Tama tallentaa parametriasetukset aktiivisena olevalle muistikanavalle korvaten kanavan aiemmat asetukset.
» Muistikanavandkymaévaihtoehto: Mene muistikanavandkymaan ja tallenna parametriasetukset uudelle kanavalle.
>> Lisdtietoja on kohdassa "Auto-ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 104.

Hitsausparametrit ja toimintojen kuvaukset

MIG ja 1-MIG -hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat sdcdettcvissd MIG ja 1-MIG -prosesseilla

Parametri Parametrin arvo Kuvaus

Liipaisimen toimintatapa 2T, 4T Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kaytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi. Lisdtietoa on
kohdassa "Liipaisintoiminnot" sivulla 140.
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Touch Sense Ignition

Jalkivirta

Dynamiikka

Langan irrotus

Etukaasu

Aloitushidastus

Kraatterintaytto

- Kraatterintayton kesto

- Kraatterintdyton langansyottonopeus

- Kraatterintayton jannite

Auto/Paalla

-30..+30

-10,0... +10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

Pois/Paalla
Oletusasetus = Pois

0,0..995,askel 0,1
0,0 =Pois

10..90 %, askel 1

pPaalla/Pois

0,0..10,0 s, askel 0,1
Oletusasetus=1,0's

0,5 ... 25,0 m/min, askel 0,05 tai 0,1
Oletusasetus = 5 m/min

400 A:8..45V
500A:8..50V
Askel 0,1V
Oletusasetus = 18 V

Touch Sense Ignition -toiminto vdhentaa
roiskeita ja vakauttaa valokaaren
valittémasti sytytyksen jalkeen.

Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan
pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka ei
esimerkiksi pysahtyisi liian lahelle
hitsisulaa. Tdma mahdollistaa samalla
optimaalisen langan pituuden seuraavan
hitsin alkuun.

Maarittaa valokaaren
oikosulkukdyttaytymista. Mitd pienempi
arvo, sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mitd suurempi arvo, sita
karheampi valokaari.

(Ei kdytettavissa WiseRoot+, MAX Cool ja
MAX Speed -prosessien kanssa.)

Langan irrotus -toiminto estaa
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kdynnistyy ennen valokaaren
syttymista. Tama varmistaa sen, ettei
metalli joudu kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttdja
maarittda etukaasuajan pituuden.
Kdytetddn kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle terdkselle ja
titaanille.

Aloitushidastus maarittaa
langansydtténopeuden ennen
valokaaren syttymista eli ennen kuin
lisdainelanka on kosketuksissa
tydkappaleen kanssa. Kun valokaari
syttyy, langansyétténopeus vaihtuu
automaattisesti kayttdjan asettamalle
tasolle. Aloitushidastustoiminto on aina
kaytossa.

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdyttotoiminto laskee
hitsaustehoa/langansyottdnopeutta
hitsaustyodn lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tdyttda alhaisella tehotasolla.
MIG-prosessilla kraatterintayton kesto,
langansydtténopeus ja jannite ovat
kayttajan ennalta madritettavissa.

Kun langansydttdnopeus on alle 5
m/min, sadtd tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyottdnopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

Katso 1-MIG-prosessin tiedot 1-MIG-
parametritaulukosta.
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Jalkikaasu

0,0..99s5,askel 0,1
0,0 = Pois

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari on sammunut.
Tama suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetddn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkid jalkikaasuaikoja.

Langansyottonopeus

0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1
Oletusasetus = 5,00 m/min

Langansyottdnopeuden sddtdalue. Kun
langansydtténopeus on alle 5 m/min,
saato tapahtuu 0,05 askelin, ja kun
langansydtténopeus on 5 m/min tai yli,
sadtd tapahtuu 0,1 askelin.

Min. langansydtténopeus

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 0,5 m/min

Maks. langansy&ttonopeus

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 25 m/min

Langansyottonopeuden saddon minimi-
ja maksimirajat.

Min. jannite

Minimi/Maksimi = Hitsauslaitteiston
spesifikaatioiden mukaisesti, askel 0,1

Maks. jannite

Minimi/Maksimi = Hitsauslaitteiston
spesifikaatioiden mukaisesti, askel 0,1

Hitsausjannitteen saddon minimi- ja
maksimirajat.

Ndma parametrit ovat sdddettdvissa vain
MIG-tilassa. 1-MIG -tilassa hitsausohjelma
maarittaa jannitteen.

1-MIG-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat scddettdvisséd 1-MIG-prosessilla.

Nousuvirta

paalla/Pois

- Nousuvirran aloitustaso

10 ... 100 %, askel 1
Oletusasetus = 50

- Virran nousuaika

0,1..5s,askel 0,1
Oletusasetus = 0,10

Hitsaustoiminto, jolla madritetaan, kuinka
pitkdn ajan kuluessa hitsausvirta kasvaa
halutulle hitsausvirtatasolle hitsauksen
alkuvaiheessa. Nousuvirran aloitustaso ja
nousuaika ovat kdyttdjan ennalta
madritettavissa.

Kuuma-aloitus

Paalla/Pois

- Kuuma-aloituksen taso

-50 ... +200 %, askel 1
Oletusasetus = 40

- Kuuma-aloituksen aika

0,0..99s5,askel 0,1
Oletusasetus =1,2's

Hitsaustoiminto, joka kdyttda hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempéaa
langansydtténopeutta ja hitsausvirtaa.
Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu
normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa. Kuuma-
aloituksen taso ja kesto (vain 2T-
liipaisintilassa) ovat kdyttdjan ennalta
madritettavissa.
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Kraatterintaytto

paalld/Pois

- Kraatterintdyton aloitustaso

10 ... 150 %, askel 1
Oletusasetus = 100

- Kraatterintdyton kesto

0,0..10,0 s, askel 0,1
Oletusasetus=1,0's

- Kraatterintdyton lopetustaso

10 ... 150 %, askel 1
Oletusasetus = 30

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdyttd-toiminto laskee
hitsaustehoa/langansyétténopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tdyttdd alhaisella tehotasolla. 1-
MIG-prosessilla kraatterintdyton
aloitustaso, kesto ja lopetustaso ovat
kayttdjan ennalta madritettdvissa.

Virta 10 ... koneen koko A, askel 1 Hitsausvirran sasto. Vain
Oletusasetus =50 A WisePenetration+:n kanssa.
Hienosaato Esimerkki:-10,0 .. +10,0V * Jannitteen hienosaato.

Askel 0,1V

* Hitsausjannitteen saatdalue
maaritellddn kdytdssa olevassa
hitsausohjelmassa.

Wise-toiminto

Ei mitdan, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Taman valitsemalla avautuu luettelo
kdytettdvissd olevista Wise-toiminnoista.

Min. langansy&ttonopeus

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 0,5 m/min

Maks. langansyéttonopeus

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 25 m/min

Langansyottonopeuden saddodn minimi-
ja maksimirajat.

Pulssi/DPulse-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat séddettdvissd MIG ja 1-MIG -hitsausparametrien liséksi, kun kdytéssd on X5-pulssivirtaldhde.

DPulse = Kaksoispulssiprosessi.

Pulssivirta %

-10..4+15 %, askel 1

Pulssivirran hienosaato suhteessa pulssi-
ja DPulse-hitsausprosessien virtaan.

DPulse-suhde

10...90 %, askel 1

Tama saataa kaksoispulssin ajallista
suhdetta (prosenttiosuutta), eli kuinka
kauan kaksoispulssin ensimmadista
pulssitasoa kdytetddn. Toinen pulssitaso
madrittyy suhteessa ensimmadisen tason
asetukseen.

DPulse-taajuus

04 .. 8,0 Hz, Auto, askel 0,1

Tama saataa kaksoispulssin taajuutta.
Kuinka kauan ensimmaéisen tason alusta
kuluu toisen tason loppuun.

DPulse, 1. taso: Langansy&ttonopeus

0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1

Ensimmadisen kaksoispulssitason
langansydtténopeus (sekd minimi-
/maksimiarvot langansy&tténopeudelle).
Kun langansyéttdnopeus on alle 5
m/min, sadtd tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyétténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatod tapahtuu 0,1 askelin.

DPulse, 1. taso: Hienosaato

-10.. 410, askel 1

Hitsausjannitteen hienosaato.
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DPulse, 1. taso: Dynamiikka -10,0..+10,0, askel 0,2 Maarittad valokaaren

Oletusasetus =0 oikosulkukdyttdytymistd. Mitd pienempi
arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

DPulse, 2. taso: Langansyéttonopeus 0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1 Toisen kaksoispulssitason
langansydtténopeus. Toisen DPulse- eli
kaksoispulssitason langansydttdnopeus
muuttuu automaattisesti, kun
ensimmaisen DPulse-tason
langansyottonopeutta saddetaan.

Kun langansydtténopeus on alle 5
m/min, saato tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyétténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

DPulse, 2. taso: Hienosaaté -10...+10, askel 1 Hitsausjannitteen hienosaato.
DPulse, 2. taso: Dynamiikka -10,0..+10,0, askel 0,2 Maarittad valokaaren
Oletusasetus =0 oikosulkukdyttdytymistd. Mitd pienempi

arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo, sita
karheampi valokaari.

MAX Speed -parametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat MAX Speed -prosessikohtaisia.

MAX Speed -taajuus | 100 ... 800 Hz, Auto, askel 10 | MAX Speed -taajuuden asetus.

MAX Position -parametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat MAX Position -prosessikohtaisia.

MAX Position -taajuus 0,5 .. 40,5 Hz, askel 0,1 MAX Position -taajuuden hienosasto.
Oletusasetus =0

Pulssivirta % -10.... 15 %, askel 1 MAX Position -pulssivirran saato.
Oletusasetus =0

Levynvahvuus 30..120mm MAX Position -levynvahvuuden asetus.

TIG-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd TIG-prosessilla.

Liipaisimen toimintatapa 2T, 4T Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(lipaisinlogiikoita). Yleisimmin kdytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi.
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Jalkikaasu

0,0..99s5,askel 0,1
0,0 = Pois

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari on sammunut.
Tama suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetddn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkid jalkikaasuaikoja.

Virta

10 ... koneen koko A, askel 1
Oletusasetus =50 A

Hitsausvirran saato.

Puikkohitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd puikkohitsausprosessilla.

Dynamiikka

-10,0..+10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

Madrittad valokaaren
oikosulkukdyttaytymista. Mitd pienempi
arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

Kuuma-aloituksen taso

-30..430
Oletusasetus =0

Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempaa
langansydtténopeutta ja hitsausvirtaa.
Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu
normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa.
Puikkohitsauksessa kuuma-aloituksen
taso on kdyttdjan ennalta maaritettavissa.

Virta

10 ... koneen koko A, askel 1
Oletusasetus = 50 A

Hitsausvirran saato.

Talttausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat scdddettdvissd talttausprosessilla.

Virta

10 ... koneen koko A, askel 1
Oletusasetus = 50 A

Virran saato.

Kuuma-aloituksen taso

-30..430
Oletusasetus =0

Hitsaustoiminto, joka kdyttaa hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempaa
langansydttonopeutta ja hitsausvirtaa.

Lisatietoja valinnaisista hitsausominaisuuksista ja -toiminnoista on kohdassa "Lisdtietoja toiminnoista ja ominaisuuksista"

sivulla 140.

3.3.4 Auto-ohjauspaneeli: Alemmat hitsaustapahtumat

Kymmenen edellisen hitsaustapahtuman tiedot tallennetaan ja ne ovat nahtavissa erillisessa historiandkymassa.
Asettaaksesi sen, kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden kanssa), katso ohjeet
taalta: "Auto-ohjauspaneeli: Asetukset” sivulla 113.
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=7

i= WELD HISTORY

23.8.2019

3 00:54 246A ™

246 A Arc 37.3v 8.3 kw

£+ 1155 130k
23m 554  22cm

~
(Q SET LENGTH
v

Lammontuonnin laskenta aiempien hitsaustapahtumien nakymassa

Hitsin lammontuonti voidaan laskea sy6ttamalla hitsin pituus.

Valitse "Aseta pituus" painamalla oikeanpuoleista sdatonuppia.

Aseta pituus kadantamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

Vahvista pituus laskelmaa varten painamalla sdatonuppia.

3.3.5 Auto-ohjauspaneeli: Info-nakyma

Info-ndkyma nadyttaa laitteen kayttdon liittyvia tietoja. Tastd ndkymasta padsee myos virhelokeihin ja ndkee asennetut

hitsausohjelmat sekd kayttoon liittyvat lisa- ja laitetiedot, kuten ohjelmistoversion seka laitteiston sarjanumerot.

a\ 45 days

Power on 2085 h 35 min
Arc time 45 h 52 min

RESET
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3.3.6 Auto-ohjauspaneeli: Asetukset

L+ SETTINGS

| v System settings

Asetusten muuttaminen

Kaanna oikeanpuoleista sadatonuppia valitaksesi halutun asetusparametrin.

Paina oikeanpuolesta sadtonuppia valitaksesi asetusparametrin sadadettavaksi.

Kaanna oikeanpuolesta sdaatdnuppia valitaksesi halutun asetusarvon.

>> Riippuen sdddettdvdsta asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta asetustaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje saatonakyma painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.

Kayttajat

Jarjestelmaasetukset voidaan raataldida kymmenelle eri kdyttdjalle. Jarjestelmdasetusten lisaksi myos muistikanavat ovat
kayttajakohtaisia. Kullakin kdyttajalla voi olla 100 MIG-kanavaa, 10 TIG-kanavaa, 10 puikkokanavaa ja 10 talttauskanavaa.
Muistikanavat ja jarjestelmdasetukset tallentuvat automaattisesti valitun kdyttajan tietoihin.

Asetukset
Parametri

Kayttdja

Toimintatila (tila)

Kaukosaato

Parametrin arvo

Nykyinen kéyttdja

MIG/TIG/Puikko/Talttaus

Pois/Kaukosaadin/Pistool
Oletusasetus = Pois

Kuvaus

Jarjestelmadssd on aina yksi kayttaja
valittuna. Kun uusi kayttdja valitaan,
edellinen kayttdja kirjataan
automaattisesti ulos.
Kaksoislankuriasennuksessa, jossa
kéytdssa on sekd Manual ettéd Auto -
langansyottolaite, kdyttdja 1 otetaan

automaattisesti kayttoon, eika kayttdj

vaihto ole mahdollista.

an

Mikdli kaukosdddin ei ole kytkettynd, tdma

valinta ei ole saatavilla.
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Kaukosaatotila
(1-nuppikaukosaatimelld)

Kaukosaatotila
(2-nuppikaukosaatimelld)

Jaahdytyslaite

Langanajo taakse

- Taakseajon viive

- Taakseajon pituus

Vilisyottolaitteen tyyppi
(vain MIG-tilassa ja X5 Wire Feeder 300
-langansyoéttolaitteella)

Hitsaustietojen ndyton kesto

Hitsaustietojen keskiarvot

Paivays
Aika
Kieli

Tehdasasetusten palautus

Langansyétténopeus tai virta / Kanava

Hitsausparametrit / Kanava

Pois/Auto/Paalla
Oletusasetus = Auto

Pois/Padlla

2..10s, askel 1
Oletusasetus=5s

1..10 cm, askel 1
Oletusasetus =2 cm

Vailisyéttdjcin malli / Pois
Oletusasetus = Pois

0..30's, askel 1
0 =Pois
Oletusasetus=5s

lIman nousu- ja laskuaikoja / Koko hitsi
Oletusasetus = llman nousu- ja
laskuaikoja

Nykyinen pvm
Nykyinen aika
Kaytettavissd olevat kielet

Nollaa/Peruuta
Oletusasetus = Peruuta

Tama maarittad sen, mitd kaukosaatimella
saadetaan: hitsausparametria vai
muistikanavaa (kaukosaatokanavat: 1..5).
Parametrit ovat prosessikohtaisia.

Mikali kaukosdadin ei ole kytkettynd ja/tai
se ei ole valittuna, tama valinta ei ole
saatavilla.

Note (2-knob remote): When the remote
mode is set to 'Channel’, only the left
remote control knob is in use.

Kun "Paalld" on valittuna,
jadhdytysnestettd kierrdtetadn
jarjestelmassa jatkuvasti, ja kun "Auto" on
valittuna, jadhdytysnestetta kierratetaan
jarjestelmdssa vain hitsauksen aikana.

Tdma on langan taakseajon
automaattitoiminto. Valokaaren
sammuttua lankaa vedetdadn taaksepain,
mika lisaa laitteen kdyton turvallisuutta.
Kayttdja voi vaihtaa langan taakseajon
viiveen ja pituuden asetuksia.

Huom: Langanajo taakse -toiminto on
pois kdytostd, jos valisyottdlaite on
kytketty.

Mikdli yhteensopiva valisy&ttolaite on
kytkettynd, valitse kyseinen valisyottolaite
luettelosta.

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

Huom: SuperSnake GT02S -mallien
kanssa ainoastaan moottorisynkronointi
on tuettu.

Tama madrittdd ndytetddnko
hitsaustietojen yhteenveto kunkin
hitsaustapahtuman jalkeen, ja jos
ndytetdan, niin kuinka kauan.

Télla asetuksella voidaan vaikuttaa siihen,
kuinka hitsaustietojen keskiarvot
lasketaan: ilman virran nousu- ja
laskuaikoja hitsin alussa ja lopussa, vai
niiden kanssa.

Asetus vaikuttaa seuraavien keskiarvojen
laskentaan: hitsausjannite (napa-ja
kaarijannite), hitsausvirta, hitsausteho ja
langansy&tténopeus.
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Langanajon turvatoiminto Pois/P&alla Kun "P&alla", eika valokaari syty,
(vain MIG) lisdainelankaa sy6tetddn 5 cm Kun "Pois”,
lisdainelankaa sydtetddn 5 m.

Kaapelin kalibrointi Aloita/Peruuta Edellisen kalibroinnin paivimasara ja

(vain MIG) kellonaika seka tiedot naytetaan myos.
Lisatietoja kaapelin kalibroinnista on
kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"

sivulla 93.
VRD Pois/12V/24V Jannitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa
(vain puikkohitsaus ja talttaus) Oletusasetus = Pois tyhjakdyntijannitteen maéritellyn

jannitearvon alapuolelle.

3.3.7 Auto-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kdyttaminen

MIG-hitsausprosessin ja -ohjelman vaihtamiseksi tai kayttddn ottamiseksi, on luotava soveltuva muistikanava.

Luotaessa muistikanavaa tietylle MIG-hitsausprosessille, hitsausohjelmavaihtoehtoja voi rajata kdytettavissa olevien MIG-
hitsausprosessien perusteella: Manuaalinen, 1-MIG, MAX Speed (valinnainen), MAX Position (valinnainen), MAX Cool
(valinnainen), WiseRoot+ (valinnainen) ja WiseThin+ (valinnainen).

Valitse hitsausohjelma, joka soveltuu kdyttotarkoitukseesi parhaiten ja on yhteensopiva laiteasetustesi kanssa (esim.
lanka- ja kaasuominaisuudet).

@ Liscittyjen hitsausohjelmien sekd Wise ja MAX -toimintojen kdytté on mahdollista X5 FastMig Auto -laitteistoilla MIG-
toimintatilassa. Pulssivirtaléhde tarvitaan, kun kdytetdcdn MAX Position -prosessia (valinnainen) ja Pulse+ -
pulssivirtaldhde, kun kdytetdén WiseRoot+ (valinnainen) ja WiseThin+ (valinnainen) -prosesseja.

Mene muistikanavandkymaan. (Katso lisatiedot kohdasta "Auto-ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 104.)
Avaa toimintovalikko.
Valitse Luo kanava.
>> Tama avaa suodatusvalinnat.
® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

S O sELECT
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Vain MIG: Kdyta suodatusvalintoja (esim. perusaine, lankamateriaali tai langan vahvuus) I6ytaaksesi tarkoitukseesi
parhaiten sopivat hitsausohjelmat.

Ohjauspaneelin Asetukset-valikossa valittu toimintatila mdcircd sen, minkd prosessin ohjelmat ndytetddn.
Kanavanluontindkymdin Prosessi-valinta antaa MIG-tilassa mahdollisuuden rajata ohjelmia myds eri MIG-
prosessien mukaan.

Vain MIG:Kun valinnat on tehty, siirry Hitsausohjelma-kohtaan nakyman alaosassa nahdaksesi soveltuvat
hitsausohjelmat.

.

WELDING PROGRAM

F0O1 P o)
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe Tome

&
= O SELECT
),

Vain MIG:Valitse hitsausohjelma.
>> Valittu hitsausohjelma nékyy nyt suodatusnakymassa.

Siirry alas kohtaan Tallenna... ja valitse se tallentaaksesi.

® CREATE CHANNEL

F006
Fe 1.6 mm Ar+18%CO2 Fe

@ saveTo

=
S O SELECT

Valitse haluamasi muistikanava tallennusta varten ja vahvista valinta.

Kun tdma on tehty, voit jatkaa luodun kanavan hitsausparametrien saatoa menemalld hitsausparametrindkymaan, tai
halutessasi luoda uuden kanavan tai palata muistikanavandkymaan.
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Vihje:Voit my6s luoda uudet muistikanavat kaikista laitteeseen asennetuista, mutta vield kayttamattomista

hitsausohjelmista, jotka ovat yhteensopivia kdytdssa olevan toimintatilan kanssa valitsemalla Luo kaikki
muistikanavandkyman toimintovalikossa. Tama toiminto kdyttaa vapaita muistikanavapaikkoja.

3.3.8 Auto-ohjauspaneeli: Hitsaustiedot -nakyma

Jokaisen hitsaustapahtuman jalkeen naytetdan yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi hitsaustietondkyman kestoa tai
kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden kanssa), katso ohjeet taalta: "Auto-

ohjauspaneeli: Asetukset" sivulla 113.

WELD DATA

M004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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3.4 X5 AP/APC -ohjauspaneelin kaytto

X5 Wire Feeder 300 AP/APC -langansyoéttolaitteiden ohjauspaneeli (5,7" TFT/LCD-paneeli) siséltaa edistyneita
ominaisuuksia ja toimintoja MIG-hitsaukseen. Se mahdollistaa X5 FastMig -laitteiston kdyton myos TIG- ja
puikkohitsaukseen seka talttaukseen.

Automaattinen 1-MIG-prosessi on kdytettavissa yhdessa Kempin hitsausohjelmien seka Wise ja MAX -toimintojen ja -
prosessien kanssa (valinnaisia). Lisatietoa on kohdassa "Hitsausohjelmien lisadminen" sivulla 90.

X5 Wire Feeder 300 AP/APC:n ohjauspaneeli

{0
>

|
(®)

#A HOME
""" Foo3
D Fe 1.0 mm J-Ln-
& Ar +18%CO,

Touch sense T\ Craterfill

Hot start

Ignition I, 2T
upsre | 2w
o o
,'L
1 0%

Yleiset
1. Vasen saatonuppi
>> S34t0 ja valinta
2. Oikea saatonuppi
>> S4ato ja valinta
3. Muistikanavapainike
>> Pikavalintapainike muistikanavandkymaan siirtymiseen
>> Muutetut hitsausparametrit voidaan tallentaa aktiiviselle muistikanavalle nopeasti pitdmalla muistikanavien
pikavalintapainiketta painettuna noin 2 sekunnin ajan. Tama toimii kaikissa ndkymissa.
4. Nakymavalintapainike
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>> Siirry ndkymavalikkoon

>> Painikkeen pitkd painallus palauttaa kotindkymaan, tai jos jo kotindkymadssd, edelliseen kadytettyyn nakymaan.
Hitsausparametripainike

>> Pikavalintapainike hitsausparametrindkymadan siirtymiseen

Néakymavalinta

>> Vaihda nakymavalintaa kddntamalla sadtonuppia (2)

>> Vahvista ndkymaén vaihto painamalla sddaténuppia (2).

Turvalukitus: Painamalla sddtdnuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti, voidaan laite turvallisuussyista lukita. Tdma estda
hitsauksen ja laitteen kaytdn vahingossa, ilman, etta koko laitteisto taytyy sammuttaa. Avaa laitteen lukitus painamalla

saatonuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti kahden sekunnin ajan.

Nakymit (7)

(

TIemMmoUN®P

D

Kotindkyma
Weld Assist -ndkyma

Muistikanavat-ndakyma

WPS-nakyma (kdiytettdvissd APC-mallissa)
Hitsausparametrindkyma
Hitsaushistorianakyma
Jarjestelmdasetusnakyma

WLAN-nakyma (kdytettdvissd APC-mallissa)

Info-ndkyma.

Jokaisen hitsin jélkeen ndytetddn lyhyesti yhteenveto (Hitsaustiedot).

3.4.1 AP/APC-ohjauspaneeli: Kotinakyma

X5 Wire Feeder 300 AP/APC -ohjauspaneelin kotindkyma on myds paadhitsausnakyma.

PN

# HOME

1 F003
s : Fe 1.0 mm J-Ln-
' Ar +18% CO, 4

Touch sense
Ignition

' Wire feed
Upslope 1 end step

Hot start -

“\ Craterfill

Muistikanavan tiedot

Asetetut hitsausparametrit ja toiminnot
Langansyottonopeus (MIG) tai virta (TIG, Puikko, Talttaus)
Aktiivinen hitsausprosessi
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8.
9.

Paalla olevat laiteasetukset (esim. kaukosaatotila tai valisyottolaite)

Hitsausjannite

>> 1-MIG-prosessilla ndytetddn jannitteen hienosadtod

>> Wise/MAX-prosesseilla ndytetddn niitd vastaava Wise/MAX-parametrin saato.

Vaihdettavissa oleva toiminto oikean sadtonupin painikkeelle

>> Pikavalinnan mddrittelemiseksi, pida oikean sadtdnupin painike painettuna kolmen sekunnin ajan ja valitse toiminto
listalta.

>> Kun toiminto on valittu, pikavalintaa kdytetddn painamalla oikean sadtdnupin painiketta lyhyesti kotindkymadassa
ollessa.

Aktiivinen kayttaja

Aktiivinen toimintatila

Saatonupin toiminnot kotinakymassa

Vasen saatonuppi:

Manuaali-MIG: Langansyottonopeuden saato

1-MIG: Langansyottonopeuden sdato

Pulssi-MIG: Langansy&ttonopeuden saatd

DPulse-MIG: Langansydttonopeuden sdato ja pulssitasojen valilla vaihto (saatdnupin painikkeella)
TIG/Puikko: Hitsausvirran saato

Talttaus: Virran saato.

Oikea saaténuppi:

®

Manuaali-MIG: Hitsausjannitteen saato

1-MIG: Hitsausjdnnitteen hienosaato tai Wise/MAX-parametrin saato

Pulssi-MIG: Hitsausjdnnitteen hienosdato tai Wise/MAX-parametrin saato

DPulse-MIG: Hitsausjannitteen hienosaato

Puikkohitsaus: Dynamiikan sdato.
Kun Wise-toiminto, Wise-prosessi tai MAX-prosessi on kdytdssd, sdcditénuppien toiminnot kotindikymdissd ja
hitsauksen aikana voivat vaihdella. Lisdtietoja ndistd ominaisuuksista ja toiminnoista on kohdassa "Lisdtietoja
toiminnoista ja ominaisuuksista" sivulla 140.

3.4.2 AP/APC-ohjauspaneeli: Weld Assist

Weld Assist on kdytettdvissd X5 Wire Feeder AP/APC -langansydttdlaitemalleissa.

Weld Assist on ohjattu toiminto hitsausparametrien helppoa valintaa varten. Toiminto kdy vaihe vaiheelta lapi vaaditut
parametrit.

Valinnat Weld Assist -ndkymadssa tehdaan kdyttden ohjauspaneelin kahta saatdnuppia.

Weld Assist -toiminnon kaytto MIG-hitsauksessa:

®

®

Kdytossd olevaa hitsausohjelmaa, mukaan lukien lisdainelanka- sekd suojakaasutiedot, néytetdcdn ja kdytetddn
pohjana Weld Assistissa. Tarvittaessa hitsausohjelmaa voi vaihtaa ennen jatkamista, valitsemalla 'Vaihda
hitsausohjelmaa’.

Mikdli Weld Assist ei tue kdytossd olevaa hitsausohjelmaa (aktiivisella kanavalla valittuna oleva ohjelma), toiminto
opastaa vaihtamaan hitsausohjelmaa.
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Aloittaaksesi, mene Weld Assist -ndkymaan ja valitse 'Seuraava' sdatonupin painikkeella.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Valitse:

>> Liitostyyppi: pdittdisliitos / nurkkaliitos / reunaliitos / limiliitos / T-liitos / putkiliitos / putki-levy-liitos.
>> Hitsausasento: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG
>> Levynvahvuus (1..10 mm). Huom: PG-asennossa levyn enimmaisvahvuus on 3 mm.

/ WELD ASSIST A WELD ASSIST A WELD ASSIST

an & W 23

2

Joint type

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Weld Assist antaa suositukset ndille hitsausparametreille:

>> Hitsausprosessi

>> Langansyottonopeus

>> Kaasun virtausnopeus

>> Kuljetusnopeus

>> FErilliset arvot pohja- ja tayttdpalkoille (kun kdytettavissa).
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Tallenna Weld Assistin suositukset hitsausasetuksiksi valitsemalla ‘Tallenna'.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED
ol

1-MIG

i”" 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 33.7V

Valitse muistikanava, jolle tallennetaan.

Kun asetukset on tallennettu, muistikanava voidaan ottaa kdyttoon valitsemalla Kayta Weld Assistissa, tai
mydhemmin muistikanavanakymassa.

Weld Assistilla luodut hitsausparametrit ovat normaalisti saddettavissa.

Vihje: Voit siirtyd Weld Assist -toiminnossa vaihe kerrallaan taaksepdin painamalla vasemman saatdénupin
painiketta.

3.4.3 AP/APC-ohjauspaneeli: Kanavat

Muistikanavandkymaan pdasee seka ohjauspaneelin ndkymavalitsimen kautta tai painamalla ndayton yldpuolista
pikavalintapainiketta (katso lisatietoja kohdasta "X5 AP/APC -ohjauspaneelin kayttd" sivulla 118).

Vapaiden muistikanavien maara riippuu valitusta toimintatilasta: MIG (100 kanavaa), TIG (10 kanavaa), puikko (10
kanavaa) ja talttaus (10 kanavaa).

Ohjauspaneelin asetusndkymdssd valittu toimintatila mddirdié sen, minkd hitsausprosessin muistikanavat
nékymdssd ndytetddn.

() CHANNELS

Fe 1.6 mm
Ar +18% CO3

298 A
7.2 mm 5.0rr%n

~
QO ACTIONS
=
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Muistikanavan vaihtaminen

Kaanna oikeanpuoleista sdatonuppia valitaksesi haluttu muistikanava. Ndin valittu muistikanava aktivoituu
automaattisesti.

Muistikanavien hallinta

Muistikanavia hallitaan Toiminnot-valikon kautta.

1. Siirry toimintovalikkoon painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.
2. Kaanna oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi haluttu toiminto.
3. Valitse toiminto painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.
4

Tee tarvittavat lisavalinnat.

Valittavissa olevat toiminnot:

+ Tallenna: Tallentaa muutokset valittuna olevalle kanavalle

« Tallenna...: Tallentaa muutokset erikseen valittavalle kanavalle

+ Nimea uudelleen: Nimed kanava uudelleen

» Poista: Poistaa valittuna olevan kanavan tiedot

o Linkita WPS:n kanssa: Linkita valittu muistikanava digitaalisessa hitsausohjeessa (dWPS) olevan hitsipalkon kanssa.
(Valinnainen. Hitsausohjetoiminto (WPS) on kaytettavissa X5 Wire Feeder APC -langansyéttolaitemalleissa.

« Luo kanava: Luo uuden kanavan erikseen valittavaan hitsausohjelmaan perustuen
>> Vain MIG: Hitsausohjelmat voidaan suodattaa perusaineen, lankamateriaalin, langan vahvuuden, suojakaasun ja

prosessin mukaan. Lisdtietoa on kohdassa "AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kdyttdminen" sivulla 137.

» Luo ohjelmista: Luo muistikanavat kaikista vield kdyttamattdmistd, koneelle asennetuista hitsausohjelmista (vain
MIG-tilassa)

« Poista kaikki: Poistaa kaikki kanavat.

Vinossa oleva vasemman yldnurkan kanavanumero ilmaisee, etta asetetut hitsausparametrit poikkeavat parhaillaan
aktiivisena olevalle muistikanavalle tallennetuista:

FO03
Fe 1.0 mm

Ar +18% CO,

Vihje: Muutetut hitsausparametrit voidaan tallentaa aktiiviselle muistikanavalle nopeasti pitamalla
muistikanavien pikavalintapainiketta painettuna noin 2 sekunnin ajan. Tama toimii kaikissa nakymissa.

3.4.4 APC-ohjauspaneeli: WPS-nakyma

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kéytt6 ja WeldEye-pilvipalvelu edellyttévit X5 Wire Feeder 300 APC -
langansyéttélaitetta ja voimassa olevaa Kemppi WeldEye-tilausta, joka sisdltdd Welding Procedures -moduulin. X5-laitteisto
sisdltdd linkin maksuttoman kokeilujakson rekister6imiseksi — mukana on myds maksuton WeldEye ArcVision kokeilujakso.
Liscitietoja WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

Ottaaksesi WPS-toiminnon kayttodn, laitteiston tulee olla liitettyna internetiin, sisddnrakennettua langatonta verkko-
ominaisuutta (WLAN) hyddyntden. Katso ohjeet kohdasta "Langaton yhteys (WLAN)" sivulla 146.

Kokeilujakson rekisterdinti

X5 FastMig -laitteisto yhdessa X5 Wire Feeder 300 APC -langansyéttolaitteen kanssa sisaltdaa WeldEye Welding
Procedures -moduulin kokeilulisenssin. Kokeilulisenssin voi aktivoida seuraavasti:
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Mene WPS-ndkymaan X5 Wire Feeder 300 APC:n ohjauspaneelissa.

Lue QR-koodi mobiililaitteellasi avataksesi WeldEye-verkkolinkin tai mene osoitteeseen
'https://register.weldeye.io/weldeye' internet-selaimella.

Welding Procedures and

ArcVision

Suorita rekisterdinti sivulla annettujen ohjeiden mukaisesti.

Tdmd edellyttdd X5-virtaldhteesi sarjanumeron ja nelinumeroisen turvakoodin syéttdmistd. Ne [6ytyvdit virtaldhteen
arvokilvestd.

() Maksuton kokeilujakso sisdiltdc sekd WeldEye Welding Procedures ettéd WeldEye ArcVision -moduulit.

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kaytto
WPS-nakyma ndyttaa ne digitaaliset hitsausohjeet, joissa on kyseiselle hitsausasemalle Kempin WeldEye-pilvipalvelussa
madriteltyja hitsipalkoja.

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) ottaminen kayttoon:

Avaa haluttu digitaalinen hitsausohje ja valitse hitsipalko oikeanpuoleista sadtonuppia kayttaen.

.0 - 10.0 =
-240 A o

-26.0V

.0 - 10.0 =
-240 A a

-26.0V

.0 - 10.0 =
-240 A B

26.0V

() Mikdli hitsausohje ja hitsipalko on jo aiemmin linkitetty aktiiviselle muistikanavalle, WPS-ndkymd avautuu suoraan
~  kyseisen hitsausohjeen (WPS) kohdalle. Avataksesi listan kdytettdvissd olevista digitaalisista hitsausohjeista, valitse

'Vaihda WPS'.
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Valitse digitaalisella hitsausohjeella oleva hitsipalko oikeanpuoleista sdd@ténuppia kayttden ja avaa toimintovalikko
saatonupin painikkeella.

CHANGE WPS 2 O acrions

>> Oletukseksi asetettu muistikanava ndytetdan korostettuna kirkkaammalla siniselld varilla kunkin hitsipalkon kohdalla.

Mikali muistikanava on jo linkitetty hitsipalkoon, voit aktivoida valitun hitsipalkon ja oletusmuistikanavan
valitsemalla 'Aktivoi'.

oW

SO  seect

Mikali muistikanavaa ei ole linkitetty hitsipalkoon aiemmin, voit linkittaa hitsipalkon olemassa olevaan
muistikanavaan ('Valitse linkitetty kanava').

Muistikanava voidaan linkittdd hitsausohjeella olevaan hitsauspalkoon myds muistikanavandkymdissdi,
valitsemalla 'Linkitd WPS:n kanssa' muistikanavan toimintovalikossa.

Kun hitsausohjeella (dWPS) oleva hitsipalko on aktivoitu, siihen linkitetty muistikanava tulee automaattisesti valituksi.
Tama ilmaistaan myo6s kotindkymdssa ja hitsauksen aikana naytolla.

Hitsausparametrit ovat yha sdddettdvissd, mutta hitsausohjeessa maaritellyt sddtoalueet ilmaistaan naytolla (1). Mikali
hitsausparametreja sdddetdan hitsausohjeen sadtdalueen ulkopuolelle, ohjauspaneeli antaa tdsta varoituksen (2)
naytolla:
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10.0-12.0 =%

Wy,

i

-1.6

O
N
ElE]

SHORTCUT

Aktiivinen hitsausohje voidaan poistaa kdytosta valitsemalla 'Lopeta kdyttd' hitsausohjeessa olevan hitsauspalkon

toimintovalikossa.

Ominaisuuksista on lisdtietoja tddilld:

>> "Digitaaliset hitsausohjeet (dWPS)" sivulla 147
>> "WeldEye ArcVision" sivulla 148

3.4.5 AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausparametrit

Hitsausparametrit-nakyma sisaltda kaynnistys- ja pysdytyskayran, jonka avulla kaikkein oleellisimpien parametrien sdato
onnistuu hyvin havainnollisesti. Alaosa ndkymasta on varattu kaikille kdytdssa olevan hitsausprosessin hitsausasetuksille
luettelona. Hitsausprosessin valinta perustuu aktiivisena olevaan muistikanavaan ja sen asetuksiin.

U Monet hitsausparametrit ovat hitsausprosessikohtaisia, ja ne ovat ndkyvissd ja sdddettdvissd sen mukaisesti.

WELDING
T pARAMETERS

= Hot Start

140 %

~
O SELECT
<
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Hitsausparametrien sadtaminen

1. K&anna oikeanpuoleista saatonuppia valitaksesi haluttu hitsausparametri.
2. Paina oikeanpuoleista saatonuppia valitaksesi hitsausparametri saadettavaksi.
3. Kaanna oikeaa saatbnuppia saataaksesi hitsausparametria.
>> Sdddettdvdstd parametrista riippuen, katso lisdtietoja myos alla olevasta hitsausparametritaulukosta.

4. Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje sdatonakyma painamalla oikeanpuoleista sdéténuppia.

Hitsausparametrien tallentaminen myohempaa kayttéa varten
Muuttuneiden hitsausparametrien pohjalta luodaan automaattisesti tydkanava. Tallentaaksesi uudet hitsausparametrit
muistikanavalle, tee seuraavasti:

« Nopea vaihtoehto (vaikuttaa aktiivisena olevaan kanavaan): Pida muistikanavien pikavalintapainike painettuna noin
2 sekunnin ajan.

>> Tama tallentaa parametriasetukset aktiivisena olevalle muistikanavalle korvaten kanavan aiemmat asetukset.
»  Muistikanavandkymavaihtoehto: Mene muistikanavandkymaan ja tallenna parametriasetukset uudelle kanavalle.
>> Lisdtietoja on kohdassa "AP/APC-ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 122.

Hitsausparametrit ja toimintojen kuvaukset

MIG ja 1-MIG -hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd MIG ja 1-MIG -prosesseilla

Parametri Parametrin arvo Kuvaus

Prosessi MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseRoot+, Tama MIG-hitsausprosessin valinta on
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed, MAX | riippuvainen kdyttssa olevasta
Position hitsausohjelmasta sekd laitteistosta.

Lisatietoja valinnaisista prosesseista on
kohdassa "Lisdtietoja toiminnoista ja
ominaisuuksista" sivulla 140.

Liipaisinlogiikka 2T, 4T Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kaytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi. Lisdtietoa on
kohdassa "Liipaisintoiminnot" sivulla 140.

Jaksoajastin Paalla/Pois Jaksoajastin on hitsaustoiminto, joka
Oletusasetus = Pois tuottaa tietynkestoisen hitsin tai hitseja

- Jakson kaariaika 0,0..6005s agt‘plmaatnsesn. . o

Lisdtietoa on kohdassa "Jaksoajastin

Oletusasetus =2,0s sivulla 152.

- Jaksotauotus P3illa/Pois
Oletusasetus = Pois

- Jakson taukoaika 0,1..3,0s,askel 0,1 s
Oletusasetus =0,1s
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X5 FastMig
Kayttdohje - Fl

Etukaasu

Aloitushidastus

Touch Sense Ignition

Langansyétténopeus

Min. langansyéttdnopeus

Maks. langansyottonopeus

Jannite

Dynamiikka

0.0..9.9s5, Auto, askel 0,1
0,0 = Pois

10..90 %, Auto, askel 1

Auto/Paalla/Pois

0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1
Oletusasetus = 5,00 m/min

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 0,5 m/min

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 25 m/min

Minimi/Maksimi = Hitsauslaitteiston
spesifikaatioiden mukaisesti, askel 0.1

-10,0..+10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kdynnistyy ennen valokaaren
syttymistd. Tamad varmistaa sen, ettei
metalli joudu kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttdja
maarittda etukaasuajan pituuden.
Kaytetdan kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle terdkselle ja

titaanille.

Aloitushidastus madrittaa
langansydtténopeuden ennen
valokaaren syttymista eli ennen kuin
lisdainelanka on kosketuksissa
tyokappaleen kanssa. Kun valokaari
syttyy, langansyotténopeus vaihtuu
automaattisesti kayttajan asettamalle
tasolle. Aloitushidastustoiminto on aina
kaytossa.

Touch Sense Ignition (TSI) -toiminto
vdhentéa roiskeita ja vakauttaa
valokaaren valittomasti sytytyksen
jalkeen.

Langansydttdnopeuden sddtdalue. Kun
langansydtténopeus on alle 5 m/min,
sdatd tapahtuu 0,05 askelin, ja kun
langansydtténopeus on 5 m/min tai yli,
saato tapahtuu 0,1 askelin.

Langansyotténopeuden saddon minimi-
ja maksimirajat.

Hitsausjannitteen saato ja sen minimi- ja
maksimirajat.

Ndmd parametrit ovat sdddettavissa vain
MIG-tilassa. 1-MIG -tilassa hitsausohjelma
madrittaa jannitteen.

Madrittad valokaaren
oikosulkukdyttaytymistd. Mitd pienempi
arvo, sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo, sita
karheampi valokaari.

(Ei kaytettavissa WiseRoot+, MAX Cool ja
MAX Speed -prosessien kanssa.)
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X5 FastMig
Kayttoohje - Fl

Kraatterintaytto

paalld/Pois

- Kraatterintdyton kesto

0,0..10,0s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus=1,0s

- Kraatterintdytén langansyottonopeus

0,5 ..25,0 m/min, Auto, askel 0,05 or 0,1
Oletusasetus = 5 m/min

- Kraatterintayton jannite

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

Oletusasetus = 18 V

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdyttdtoiminto laskee
hitsaustehoa/langansyétténopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tayttaa alhaisella tehotasolla.
MIG-prosessilla kraatterintdyton kesto,
langansydttdnopeus ja jénnite ovat
kayttdjan ennalta madritettdvissa.

Kun langansyottdnopeus on alle 5
m/min, s&ato tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyétténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

Katso 1-MIG-prosessin tiedot 1-MIG-
parametritaulukosta.

Jalkivirta

-30..+30

Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan
pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka ei
esimerkiksi pysahtyisi liian lahelle
hitsisulaa. Tama mahdollistaa samalla
optimaalisen langan pituuden seuraavan
hitsin alkuun.

Langan irrotus (WF end step)

Pois/Paalla
Oletusasetus = Pois

Langan irrotus -toiminto estdd
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

Jalkikaasu

0,0..9,9s5, Auto, askel 0,1
0,0 = Pois

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari on sammunut.
Tama suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetadn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkia jalkikaasuaikoja.

1-MIG-hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd 1-MIG-prosessilla.

Liipaisinlogiikka

2T, 4T, Powerlog (2 tasoa tai 3 tasoa)

Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(lipaisinlogiikoita). Yleisimmin kdytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetdan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi.

Huomaa, ettd Powerlogin valinta avaa
Powerlog-lisdasetuksia
hitsausparametrindkymaan.

Lisdtietoa on kohdassa
"Liipaisintoiminnot" sivulla 140.
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X5 FastMig
Kayttoohje - Fl

Nousuvirta

paalld/Pois

- Nousuvirran aloitustaso

10 ... 100 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 50

- Virran nousuaika

0,1..5s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus = 0,10

Hitsaustoiminto, jolla madritetadn, kuinka
pitkdn ajan kuluessa hitsausvirta kasvaa
halutulle hitsausvirtatasolle hitsauksen
alkuvaiheessa. Nousuvirran aloitustaso ja
nousuaika ovat kdyttdjan ennalta
madritettavissa.

Kuuma-aloitus

paalla/Pois

- Kuuma-aloituksen taso

-50 ... 4200 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 40

- Kuuma-aloituksen aika

0,0..9,9s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus=1,2's

Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempdaa
langansydttonopeutta ja hitsausvirtaa.
Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu
normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa. Kuuma-
aloituksen taso ja kesto (vain 2T-
liipaisintilassa) ovat kdyttdjan ennalta
madritettavissa.

Wise-toiminto

Ei mitdan, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Taman valitsemalla avautuu luettelo
kaytettdvissd olevista Wise-toiminnoista.
Lisatietoja naista toiminnoista on
kohdassa "Lisatietoja toiminnoista ja
ominaisuuksista" sivulla 140.

(Ei kdytettavissa WiseRoot+, WiseThin+,
MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position -
prosessien kanssa.)

Hienosaato

Esimerkki:-10,0..+10,0V *

Jannitteen hienosaato.

Askel 0,1V * Hitsausjannitteen sdatdalue
maaritellddn kdytdssa olevassa
hitsausohjelmassa.

Kraatterintdyttd Paalla/Pois Suurella teholla hitsattaessa hitsin

- Kraatterintayton aloitustaso

10 ... 150 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 100

- Kraatterintdyton kesto

0,0..10,0 s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus =1,0's

- Kraatterintdyton lopetustaso

10 ... 150 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 30

loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdytté-toiminto laskee
hitsaustehoa/langansydtténopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tdyttdd alhaisella tehotasolla. 1-
MIG-prosessilla kraatterintdyton
aloitustaso, kesto ja lopetustaso ovat
kayttdjan ennalta maaritettavissa.

Virta

10 ... koneen koko A, askel 1
Oletusarvo =50 A

Hitsausvirran saato vain
WisePenetration+ -toiminnon kanssa.

Pulssi/DPulse-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sédddettdvissd MIG ja 1-MIG -hitsausparametrien liséksi, kun kéytossd on X5-pulssivirtaldhde.

DPulse = Kaksoispulssiprosessi.

Pulssivirta %

-10 .. +15 %, askel 1

Pulssivirran hienosdatd suhteessa pulssi-
ja DPulse-hitsausprosessien virtaan.

DPulse-suhde

10...90 %, askel 1

Tama saataa kaksoispulssin ajallista
suhdetta (prosenttiosuutta), eli kuinka
kauan kaksoispulssin ensimmadista
pulssitasoa kdytetdan. Toinen pulssitaso
madrittyy suhteessa ensimmadisen tason
asetukseen.
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DPulse-taajuus

04 ..8,0 Hz, Auto, askel 0,1

Tama sdatda kaksoispulssin taajuutta.
Kuinka kauan ensimmadisen tason alusta
kuluu toisen tason loppuun.

DPulse, 1. taso: Langansydttonopeus

0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1

Ensimmadisen kaksoispulssitason
langansydtténopeus (sekd minimi-
/maksimiarvot langansydttdnopeudelle).
Kun langansyotténopeus on alle 5
m/min, sadtd tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyétténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

DPulse, 1. taso: Hienosaato

-10.. 410, askel 1

Hitsausjannitteen hienosaato.

DPulse, 1. taso: Dynamiikka

-10,0..+10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

Maarittad valokaaren
oikosulkukayttdytymistd. Mitd pienempi
arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mitd suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

DPulse, 2. taso: Langansyottonopeus

0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1

Toisen kaksoispulssitason
langansydtténopeus. Toisen DPulse- eli
kaksoispulssitason langansydttdnopeus
muuttuu automaattisesti, kun
ensimmaisen DPulse-tason
langansydtténopeutta saddetaan.

Kun langansyotténopeus on alle 5
m/min, sadtd tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyétténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

DPulse, 2. taso: Hienosaato

-10.. 410, askel 1

Hitsausjannitteen hienosaato.

DPulse, 2. taso: Dynamiikka

-10,0..+10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

Maarittad valokaaren
oikosulkukayttdytymistd. Mitd pienempi
arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mitd suurempi arvo, sita
karheampi valokaari.

MAX Speed -parametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat MAX Speed -prosessikohtaisia.

MAX Speed -taajuus

| 100 ... 800 Hz, Auto, askel 10

| MAX Speed -taajuuden asetus.

MAX Position -parametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat MAX Position -prosessikohtaisia.

MAX Position -taajuus

-0,5 .. +0,5 Hz, askel 0,1
Oletusasetus =0

MAX Position -taajuuden hienosdato.

Pulssivirta %

-10 ... 15 %, askel 1
Oletusasetus =0

MAX Position -pulssivirran saato.

Levynvahvuus

3,0..120 mm

MAX Position -levynvahvuuden asetus.
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TIG-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat séddettdvissd TIG-prosessilla.

Liipaisimen toimintatapa 2T, 4T Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kaytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi.

Jalkikaasu 0,0..30,05s, askel 0,1 Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun

0,0 = Pois virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari on sammunut.
Tama suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetadn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkia jalkikaasuaikoja.

Virta 10 ... koneen koko A, askel 1 Hitsausvirran saato.
Oletusasetus =50 A

Puikkohitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd puikkohitsausprosessilla.

Dynamiikka -10,0 .. +10,0, askel 0,2 Maarittas valokaaren

Oletusasetus =0 oikosulkukdyttaytymistd. Mitd pienempi
arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

Kuuma-aloituksen taso -30..+30 Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
Oletusasetus =0 alkuvaiheessa suurempaa tai pienempaa
langansydttdnopeutta ja hitsausvirtaa.
Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu
normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa.
Puikkohitsauksessa kuuma-aloituksen
taso on kdyttdjan ennalta madritettavissa.

Virta 10 ... koneen koko A, askel 1 Hitsausvirran saato.
Oletusasetus = 50 A

Kaaren katkaisu Pois, 30..60 V, askel 1 Maérittaa valokaaren katkeamiskohdan
Oletusasetus = Pois suhteessa valokaareen pituuteen
puikkohitsauksessa.

Talttausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd talttausprosessilla.
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Virta 10 ... koneen koko A, askel 1 Virran s3ato.
Oletusasetus =50 A

Kuuma-aloituksen taso -30..+30 Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
Oletusasetus =0 alkuvaiheessa suurempaa tai pienempaa
langansydttonopeutta ja hitsausvirtaa.

Lisdtietoja valinnaisista hitsausominaisuuksista ja -toiminnoista on kohdassa "Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista”
sivulla 140.

3.4.6 AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsaushistoria

Kymmenen edellisen hitsaustapahtuman tiedot tallennetaan ja ne ovat nédhtavissa erillisessa historiandkymassa.
Asettaaksesi sen, kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden kanssa), katso ohjeet
taalta: "AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset” seuraavalla sivulla.

WELD HISTORY

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

246A arc37.3v 831w

+ 1152 130k
235 554 22cm

O SETLENGTH
Y

Lammontuonnin laskenta aiempien hitsaustapahtumien nakymassa

Hitsin lammaontuonti voidaan laskea syottamalla hitsin pituus.

Valitse "Aseta pituus" painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.
Aseta pituus kdantamalla oikeanpuoleista sadtonuppia.

Vahvista pituus laskelmaa varten painamalla saatonuppia.

3.4.7 AP/APC-ohjauspaneeli: Info-nakyma

Info-ndkymadssa nadytetddn laitteen kayttoon liittyvia tietoja.
Tasta nakymasta padasee myos virhelokeihin ja ndkee asennetut hitsausohjelmat, prosessit ja ominaisuudet seka kayttoon
liittyvat lisatiedot ja laitetiedot, kuten ohjelmistoversion seka laitteiston sarjanumerot.
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@® InFo

©" 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.4.8 AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset

DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

(o]\]
ON
2s

1cm

~
s O  SELECT y

Asetusten muuttaminen

Kaanna oikeanpuoleista sdatonuppia valitaksesi halutun asetusparametrin.

Paina oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi asetusparametrin saddettavaksi.

Kaanna oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi halutun asetusarvon.

>> Riippuen sdddettdvastd asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta asetustaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje sdatonakyma painamalla oikeanpuoleista sddténuppia.

Kayttajat

Jarjestelmdasetukset voidaan raataldida kymmenelle eri kayttajélle. Jarjestelmaasetusten lisdksi myds muistikanavat ovat
kayttajakohtaisia. Kullakin kayttajalld voi olla 100 MIG-kanavaa, 10 TIG-kanavaa, 10 puikkokanavaa ja 10 talttauskanavaa.
Muistikanavat ja jarjestelmdasetukset tallentuvat automaattisesti valitun kayttdjan tietoihin.
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Asetukset

Kayttaja

Nykyinen kdyttaja

Jarjestelmadssd on aina yksi kayttdja
valittuna. Kun uusi kdyttdja valitaan,
edellinen kayttaja kirjataan
automaattisesti ulos.
Kaksoislankuriasennuksessa, jossa toinen
langansyéttolaite on Manual-malli,
kayttdja 1 otetaan automaattisesti
kayttoon, eika kdyttdjan vaihto ole
mahdollista.

Tila

MIG/TIG/Puikko/Talttaus

Huom: Napaisuus (+/-) tulee vaihtaa TIG-
hitsausta varten. Lisatietoa on kohdassa
"Kaapelien asennus" sivulla 58.

Demoaika

Pois/Paalla

Demoaikaominaisuus mahdollistaa
valinnaisten hitsausominaisuuksien ja -
toimintojen kokeilemisen ilman lisenssia
rajoitetun ajan. Kokonaisdemoaika on
kolme tuntia. Demoaika kuluu vain, kun
hitsataan kayttden sellaista
hitsausominaisuutta, jolle sinulla ei ole
lisenssid. Kun demoaika on asetettu
padlle, jaljelld oleva aika esitetaan
naytolla.

Asetuslukko

Ei kdytossa / Ei lukittu / Lukittu

Asetuslukolla voidaan estdaad muutokset
ennalta maarattyihin
hitsausparametreihin ja laiteasetuksiin.
Kun tdmd ominaisuus on kdytossa,
asetukset voidaan lukita ja lukitus voidaan
avata laiteasetuksissa. Asetuslukolle
voidaan asettaa PIN-koodi. Lisdtietoa on
kohdassa "Asetuslukko" sivulla 153.

Kaukosaadin

Pois/Kaukosaadin/Pistooli
Oletusasetus = Pois

Mikali kaukosaddin ei ole kytkettynd, tdma
valinta ei ole saatavilla.

Kaukosaatotila
(1-nuppikaukoséatimelld)

Langansydtténopeus tai virta / Kanava

Kaukosaatotila
(2-nuppikaukosdatimelld)

Hitsausparametrit / Kanava

Tama madrittad sen, mita kaukosaatimella
saddetdan: hitsausparametria vai
muistikanavaa (kaukosaatokanavat: 1..5).
Parametrit ovat prosessikohtaisia.

Mikali kaukosdadin ei ole kytkettyna ja/tai
se ei ole valittuna, tdmad valinta ei ole
saatavilla.

Huom. (2-nuppikaukosaddin): Kun
kaukosdatotilaksi on valittu 'Kanava', vain
kaukosdatimen vasen saatonuppi on
kaytossa.

Valisy6ttolaite
(vain MIG-tilassa ja X5 Wire Feeder 300
-langansyottolaitteella)

Vdlisycttolaitteen mallil / Ei mitddn
Oletusasetus = Ei mitaan

Mikali yhteensopiva valisyottolaite on
kytkettynd, valitse kyseinen valisyottolaite
luettelosta.

Yhteensopivat valisyottolaitteet:
SuperSnake GTX (10m, 15m, 20m, 25m),
Binzel PP401D, Binzel PP36D.
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Langanajon turvatoiminto Pois/Paalla Kun "Paalla", eiké valokaari syty,

(vain MIG) lisdainelankaa syotetadn 5 cm Kun "Pois”,
lisdainelankaa syotetadn 5 m.

Langanajo taakse Pois/Paalla Tama on langan taakseajon
automaattitoiminto. Valokaaren

- Langanajo taakse, viive 2.105 askel sammuttua lankaa vedetadn taaksepdin,

Oletusasetus=5s

- Langanajo taakse, pituus

1..10 cm, askel 1
Oletusasetus =2 cm

mika lisad laitteen kdyton turvallisuutta.
Kayttaja voi vaihtaa langan taakseajon
viiveen ja pituuden asetuksia.

Huom: Langanajo taakse -toiminto on
pois kdytostd, jos valisydttolaite on
kytketty.

Kieli

Kaytettavissa olevat kielet

Tama mahdollistaa ohjauspaneelin kielen
valinnan kéytettavissa olevien kielten
listalta.

Hitsaustietojen kesto

0..305s, askel 1
0= Pois
Oletusasetus=5s

Tama madrittdd ndytetddnko
hitsaustietojen yhteenveto kunkin
hitsaustapahtuman jalkeen, ja jos
naytetdan, niin kuinka kauan.

Hitsaustietojen keskiarvo

llman nousu- ja laskuaikoja / Koko hitsi
Oletusasetus = llman nousu- ja
laskuaikoja

Télla asetuksella voidaan vaikuttaa siihen,
kuinka hitsaustietojen keskiarvot
lasketaan: ilman virran nousu- ja
laskuaikoja hitsin alussa ja lopussa, vai
niiden kanssa.

Asetus vaikuttaa seuraavien keskiarvojen
laskentaan: hitsausjannite (napa-ja
kaarijannite), hitsausvirta, hitsausteho ja

langansydtténopeus.
Kirkkaus 1..10 Ohjauspaneelin ndyton kirkkaus.
Paivays Nykyinen pvm Paivamaaran asetus.
Aika (24h) Nykyinen aika Aika-asetus 24h muodossa.
NaytOnsaastdja Pois/1..120 min, askel 1 N&ytonsaastajan kuva naytetasn

Oletusasetus =5 min

madritellyn ajan jalkeen. Oletuksena
ndytetadn Kemppi-logo. Naytdnsaastajan
kuvan vaihtamiseksi, katso ohjeet

taalta: "USB-paivitys" sivulla 150.

Nayttd pois paalta

Pois/1..120 min, askel 1
Oletusasetus = 5 min

Ohjauspaneelin ndyttd sammutetaan
asetetun ajan jalkeen. Oikean saatonupin
valo palaa, kun ndyttd on sammuksissa.

Kaapelin kalibrointi

Aloita/Peruuta

Edellisen kalibroinnin pdivdmaard ja

(vain MIG) kellonaika seka tiedot ndytetdan myos.
Lisatietoja kaapelin kalibroinnista on
kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"
sivulla 93.

Vesijaahdytys Pois/Auto/Paalla Kun "P3all3" on valittuna,

Oletusasetus = Auto

jadhdytysnestettd kierrdtetadn
jarjestelmdssd jatkuvasti, ja kun "Auto" on
valittuna, jadhdytysnestettd kierratetadn
jarjestelmassa vain hitsauksen aikana.
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Kaasuvahti Pois/Paélla Kaasuvahti estaa hitsauksen ilman
Oletusasetus = Pois suojakaasua. Tdma asetus ei ole
kdytettdvissd, jos kaasuvahtia ei ole
asennettu.
VRD Pois/12V/24V Jannitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa

(vain puikkohitsaus ja talttaus)

Oletusasetus = Pois

tyhjakdyntijannitteen maaritellyn
jannitearvon alapuolelle.

Varmuuskopio

(Valinta)

Tdmad mahdollistaa asetusten
tallentamisen laitteeseen kytketylle USB-
muistitikulle.

Palauta

(Valinta)

Tama mahdollistaa asetusten
palauttamisen laitteeseen kytketyltd USB-
muistitikulta.

Tehdasasetusten palautus

Aloita/Peruuta
Oletusasetus = Peruuta

Tama palauttaa kaikki laitteiston
asetukset tehdasarvoihin.

3.4.9 AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen

MIG-hitsausprosessin ja -ohjelman kdyttoon ottamiseksi, on luotava soveltuva muistikanava.

Luotaessa muistikanavaa tietylle MIG-hitsausprosessille, hitsausohjelmavaihtoehtoja voi rajata kaytettavissa olevien MIG-
hitsausprosessien perusteella: Manuaalinen, 1-MIG, MAX Speed (valinnainen), MAX Position (valinnainen), MAX Cool
(valinnainen), WiseRoot+ (valinnainen) ja WiseThin+ (valinnainen).

@ Liscittyjen hitsausohjelmien sekd Wise ja MAX -toimintojen kdytté on mahdollista X5 FastMig Auto -laitteistoilla MIG-
toimintatilassa. Pulssivirtaldhde tarvitaan, kun kdytetédn MAX Position -prosessia (valinnainen) ja Pulse+ -
pulssivirtaldhde, kun kdytetédn WiseRoot+ (valinnainen) ja WiseThin+ (valinnainen) -prosesseja.

Valitse hitsausohjelma, joka soveltuu kéyttotarkoitukseesi parhaiten ja on yhteensopiva laiteasetustesi kanssa (esim.

lanka- ja kaasuominaisuudet).

1. Mene muistikanavandakymaan. (Katso lisatiedot kohdasta "AP/APC-ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 122.)

2. Avaa toimintovalikko.

3. Valitse Luo kanava.

>> Suodatusvalintandkyma aukeaa:
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® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

=
S O SELECT

Kayta suodatusvalintoja (esim. perusaine, lankamateriaali tai langan vahvuus) I16ytaaksesi tarkoitukseesi parhaiten
sopivat hitsausohjelmat.

Ohjauspaneelin Asetukset-valikossa valittu toimintatila mddrdd sen, minkd prosessin ohjelmat ndytetddn.
Kanavanluontindkymdn prosessivalinta antaa MIG-tilassa mahdollisuuden rajata ohjelmia myds eri MIG-prosessien

mukaan.

()  Mikdli manuaali-MIG on valittu prosessiksi, muut suodatus- ja hitsausohjelmavalinnat ovat pois kdytosta.

Kun valinnat on tehty, siirry Hitsausohjelma-kohtaan ndkyman alaosassa ndhdaksesi soveltuvat hitsausohjelmat.

[ N

WELDING PROGRAM

F0O1 7o
Fe 0.8 mm Ar+18%C02 Fe 1MIG

Valitse hitsausohjelma.

>> Valittu hitsausohjelma nakyy nyt suodatusnakymassa.
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Siirry alas kohtaan Tallenna... ja valitse se tallentaaksesi.

® CREATE CHANNEL

FO06
Fe 1.6 mm Ar+18%CO2 Fe

& saveTo

=
S O seLecT

Valitse haluamasi muistikanava tallennusta varten ja vahvista valinta.
Kun tdma on tehty, voit jatkaa luodun kanavan hitsausparametrien saatéa menemalla hitsausparametrindkymaan, tai
halutessasi luoda uuden kanavan tai palata muistikanavandkymaan.

Vihje:Voit myds luoda uudet muistikanavat kaikista laitteeseen asennetuista, mutta vield kdyttamattomista

hitsausohjelmista, jotka ovat yhteensopivia kdytdssa olevan toimintatilan kanssa valitsemalla Luo kaikki
muistikanavandkyman toimintovalikossa. Tama toiminto kdyttaa vapaita muistikanavapaikkoja.

3.4.10 AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsaustiedot-nakyma

Jokaisen hitsaustapahtuman jalkeen ndytetdan yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi hitsaustietondkyman kestoa tai
kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden kanssa), katso ohjeet taalta: "AP/APC-

ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 134.

WELD DATA
MO004

Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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3.5 Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista

Tama osio kokoaa yhteen X5 FastMig -laitteiston edistyneitd toimintoja ja ominaisuuksia, ja kuinka niita kaytetaan.

@ Osa kuvatuista toiminnoista on valinnaisia ja/tai saatavilla ainoastaan X5 FastMig Auto ja Pulse -
laitteistokonfiguraatioihin (see "Yleistd" sivulla 5). Katso liscitiedot kunkin toimintokohtaisen kuvauksen yhteydessdi.
Kun toiminto on malli- tai laitteistokonfiguraatiokohtainen, kyseinen X5-yhteensopivuustieto ndytetddn
kappaleen alussa:

3.5.1 Liipaisintoiminnot

X5 Wire Feeder 200 Manual, 300 Manual ja HD300 M -ohjauspaneeleissa liipaisintoiminto valitaan painamalla
liipaisintoiminnon valintapainiketta ("X5 Manual -ohjauspaneelin kdytto" sivulla 94).

X5 Wire Feeder 300 AP/APC ja Auto/Auto+ -ohjauspaneelissa liipaisintoiminto valitaan hitsausparametrindkymassa
("AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausparametrit” sivulla 126 or "Auto-ohjauspaneeli: Hitsausparametrit” sivulla 105).

2T

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

v A

4T

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

VA VA

Powerlog

Powerlog-liipaisinlogiikka mahdollistaa kahden tai kolmen eri tehotason vililla vaihtamisen. Powerlog-tilassa liipaisimen
painaminen kdynnistda etukaasun sy6ton ja liipaisimen vapauttaminen sytyttda valokaaren. Liipaisimen lyhyt painallus
hitsauksen aikana vaihtaa tasojen valilla (viimeisen maaritetyn tehotason jalkeen valituksi tulee jélleen ensimmainen
taso). Liipaisimen pitka painallus milloin tahansa hitsauksen aikana sammuttaa valokaaren.
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VA YA YA VA

Powerlogin kdyttodn ottamiseksi, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse Powerlog liipaisinlogiikaksi.
Valitse lisdksi, kdytetdaanko kahta vai kolmea tehotasoa. Edelleen hitsausparametrindkymdssa, aseta tehotasot télle
toiminnolle. Sdadettavat parametrit ovat:

» Langansyottonopeus ja sen minimi- ja maksimiarvot
» Jannite / Hienosaato
» Dynamiikka (ei kdytettavissa MAX Coolin kanssa)

Kunkin tason langansyéttonopeutta on mahdollista sddtaa myos kotinakymassa. Vasemman sadtonupin painiketta
painamalla vaihdetaan tehotasoa. Vihrea véri osoittaa valitun Powerlog-tason:

+

© 67mL +(l)l.1

- .
@ SHORTCUT
Z

@ Powerlog-liipaisinlogiikka ei ole kéytettdvissd WiseSteel-toiminnon kanssa eikd manuaalisella MIG, MAX Speed, MAX
Position tai DPulse -prosessilla.

Powerlog-liipaisinlogiikkaa ei voi kéyttdd yhdessd kaukosddtimen kanssa. Mikdli Powerlog-muistikanava valitaan,
kun kaukosdddin on kdytéssd, liipaisinlogiikka vaihtuu automaattisesti pelkkddn 4T-tilaan.

352 1-MIG

1-MIG tai "Auto" on MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa hitsausjannite maarittyy automaattisesti, kun langansyottonopeutta
saadetaan. Jannite lasketaan kdytossa olevan hitsausohjelman perusteella. Prosessi soveltuu kaikille materiaaleille,
suojakaasuille ja hitsausasennoille. 1-MIG tukee WiseSteel-, WisePenetration- ja WiseFusion-toimintoja seka useita
optimoituja hitsausohjelmia.

>> Ottaaksesi 1-MIG kdyttoon, mene Muistikanavat-ndkymaan ja valitse olemassa oleva 1-MIG -kanava.

Mikali yhtdan valmista 1-MIG -kanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava 1-MIG -prosessille vailtsemalla sille sopiva 1-
MIG -hitsausohjelma. Noudata taalld annettuja ohjeita: "AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kadyttdminen"
sivulla 137 (AP/APC) tai "Auto-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kdyttaminen" sivulla 115 (Auto/Auto+).

Kun X5-laitteisto on MIG-tilassa, muistikanava '0' on aina varattu manuaaliselle MIG-prosessille. Kaikki muut
muistikanavat ovat myGs muiden prosessien kéytettdvissd.

3.5.3 WiseFusion-toiminto

4
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WiseFusion-toiminto mahdollistaa valokaaren pituuden adaptiivisen saadon, jolloin valokaari voidaan pitaa optimaalisen
lyhyend ja fokusoituna. WiseFusion lisda hitsausnopeutta ja tunkeumaa ja vahentaa lammontuontia. WiseFusion-
toimintoa voidaan kayttaa kaikilla tehoalueilla (lyhytkaari, sekakaari ja kuumakaari). WiseFusion on yhteensopiva 1-MIG-
ja pulssihitsausprosessien kanssa. (Ei kdytettavissa WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position -
prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WiseFusion-toiminnon kdyttddn, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse Wise-
toiminnoksi WiseFusion.

>> Sddtaaksesi hitsaustehoa/langansydttonopeutta, mene kotindkymaan ja kddnna ohjauspaneelin vasemmanpuoleista
saatonuppia.

>> Saataaksesi hitsauksenaikaista ldmmaontuontia, kddnnad ohjauspaneelin oikeanpuoleista sadtdnuppia kotindkymassa.

Lisatietoja Wise-tuotteista on sivustolla www.kemppi.com.

3.5.4 WisePenetration-toiminto

A

Perinteisessa MIG/MAG-hitsauksessa vapaalangan pituuden muutokset aiheuttavat hitsausvirran vaihtelua.
WisePenetration pitda hitsausvirran tasaisena saatamalla langansy6ttonopeutta vapaalangan pituuden perusteella. Se
takaa vakaan ja tehokkaan tunkeuman ja ehkdisee ldpipalamisen. WisePenetration pitdd myos valokaaren optimaalisen
lyhyena ja fokusoituna adaptiivisen jannitteensaddon ansiosta. WisePenetration-toiminto mahdollistaa RGT-tekniikan
(Reduced Gap Technolology) kdyton ja on yhteensopiva 1-MIG-hitsausprosessin kanssa. (Ei kdytettavissa WiseRoot+,
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WisePenetration-toiminnon kdyttdédn, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse Wise-
toiminnoksi WisePenetration.

>> Saataaksesi hitsauksenaikaista hitsausvirtaa, kddnna ohjauspaneelin vasemmanpuoleista sddtonuppia
kotinakymassa.

>> Sdatdaksesi hitsauksenaikaista ldmmaontuontia, kddnna ohjauspaneelin oikeanpuoleista sadtdnuppia kotindkymassa.

Lisdtietoja Wise-tuotteista on sivustolla www.kemppi.com.

3.5.5 WiseSteel-toiminto
¢

WiseSteel-toiminto perustuu perinteisten MIG/MAG-valokaarien muokkaamiseen hitsien laadun parantamiseksi.
WiseSteel parantaa valokaaren hallintaa, vahentaa roiskeisuutta ja edistda optimaalisen hitsisulan muodostumista.
WiseSteel-toiminto on kaytettdvissa valittujen hitsausohjelmien kanssa. (Ei kdytettavissa WiseRoot+, WiseThin+, MAX
Cool, MAX Speed ja MAX Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WiseSteel-toiminnon kdyttddn, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse Wise-
toiminnoksi WiseSteel.

>> Sadtadksesi hitsauksenaikaista hitsaustehoa/langansydttonopeutta, kddnnd ohjauspaneelin vasemmanpuoleista
sadtonuppia kotindkymassa.

>> Saataaksesi hitsauksenaikaista ldmmaontuontia, kddnnad ohjauspaneelin oikeanpuoleista sadtonuppia kotindkymassa.

WiseSteel-toiminnossa kdytetdan erilaisia sddtomenetelmia eri tehoalueilla (erilaisissa valokaarissa). Kaarialue kay ilmi
langansyottdnopeuden / virran osoittimen perusteella: Lyhytkaari — Sekakaari — Kuumakaari.
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Lyhytkaarialue:

»  WiseSteel perustuu adaptiiviseen lyhytkaaren hallintaan. Toisin sanoen prosessilla sédadetdan oikosulkusuhdetta.
Tama helpottaa valokaaren hallintaa ja vahentaa roiskeita. Lyhytkaarialueella virran muoto on samanlainen kuin

perinteisessd lyhytkaarihitsauksessa. Kun lyhytkaarta kdytetaan hitsaukseen alhaalta yldspain ja poltinta
vaaputetaan, WiseSteel takaa tyon korkean laadun mukautumalla vapaalangan pituuden muutoksiin.

Sekakaarialue:

« Sekakaarialueella WiseSteel vaihtelee tehoa lyhytkaari- ja kuumakaarialueen valilla matalalla taajuudella, jolloin
tehon keskiarvo pysyy sekakaarialueella. Tdméan ansiosta roiskeita muodostuu vdhemman kuin perinteisessa

sekakaarihitsauksessa ja syntyva hitsisula takaa hitsin erinomaisen rakenteellisen kestavyyden.
Kuumakaarialue:

o Kuumakaarialueella WiseSteel pitda valokaaren optimaalisen lyhyena valokaaren pituuden adaptiivisen saadon
ansiosta. WiseSteel hyddyntaa myos mikropulssivirtaa. Tuloksena on erinomainen hitsisulan muoto, joka

mahdollistaa hyvdn palkogeometrian, optimaalisen tunkeuman ja liitosten tasaisuuden ja kestavyyden. Lisdksi
tyonteko nopeutuu. Hitsaaja ei erota pulsseja. Virran muoto ja ohjaus ovat lahes samanlaiset kuin perinteisessa
kuumakaarihitsauksessa.

Lisdtietoja Wise-tuotteista on sivustolla www.kemppi.com.

3.5.6 Pulssihitsaus

Pulssihitsauksen etuja ovat suurempi hitsausnopeus ja hitsiaineentuotto kuin lyhytkaarihitsauksessa, matalampi
ldammdntuonti 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.

Pulssi

JUL

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

>> Ottaaksesi pulssihitsausprosessin kdyttédn, mene Kanavat-ndkymaan ja valitse kdytettdvissd oleva pulssikanava.
Mikali yhtdan valmista pulssikanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava pulssiprosessille valitsemalla sille sopiva

pulssihitsausohjelma. Noudata ndita ohjeita: "AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen" sivulla 137.

>> Kun valittu, pulssihitsausprosessin parametrit tulevat saddettaviksi Hitsausparametrit-ndkymaan. Lisdtietoja
pulssihitsausparametreista on kohdissa "AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausparametrit" sivulla 126 tai "Auto-ohjauspaneeli:
Hitsausparametrit" sivulla 105.

DPulse

mnlllnn

Kaksoispulssihitsaus (DPulse) on MIG/MAG-pulssihitsausprosessi, jossa on kaksi erillista tehotasoa. Hitsausteho vaihtelee
naiden kahden tason valilla. X5 FastMig -laitteistolla saadetaan kumpaakin pulssitasoa erikseen.
>> Ottaaksesi DPulse-hitsausprosessin kdyttéon, mene Kanavat-ndkymaan ja valitse kdytettdvissa oleva DPulse-kanava.

Mikali yhtadn valmista DPulse-kanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava DPulse-prosessille valitsemalla sille sopiva
DPulse-hitsausohjelma. Noudata naita ohjeita: "AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kdyttaminen" sivulla 137.
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>> Kun valittu, DPulse-hitsausprosessin parametrit tulevat sdddettdviksi Hitsausparametrit-nakymaan. Lisatietoja
pulssihitsausparametreista on kohdissa "AP/APC-ohjauspaneeli: Hitsausparametrit" sivulla 126 tai "Auto-ohjauspaneeli:
Hitsausparametrit" sivulla 105.

3.5.7 WiseRoot+ -prosessi

Vaatii erillisen jénnitteentunnistuskaapelin.

WiseRoot+ parantaa pohjapalkojen laatua. WiseRoot+ perustuu kaarijannitteen tarkkaan mittaamiseen.

Kiinnitd jannitteentunnistuskaapeli tydkappaleeseen ennen hitsausta. Jotta jannitteenmittaus toimii optimaalisesti, kytke
maadoituskaapeli ja jannitteentunnistuskaapeli Iahelle toisiaan ja kauas toisten yksikdiden kaapeleista.

WiseRoot+ on ilmaraollisten liitosten pohjapalkohitsaukseen optimoitu synerginen MIG/MAG-prosessi. Menetelma
perustuu hitsauspistoolin suuttimen ja tydkappaleen vdlisen jannitteen tarkkaan mittaamiseen. Mittaustiedot ohjaavat
hitsausvirran hallintaa. Menetelma soveltuu pohjapalon hitsaukseen kaikissa asennoissa, ja sen ansiosta valokaari on
tasainen ja roiskeeton.

>> Ottaaksesi WiseRoot+ kdyttddn, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse WiseRoot+.
Vaihtoehtoisesti voit menna muistikanavanakymaan ja luoda uuden muistikanavan WiseRoot+ -prosessille.

>> Sadtadksesi langansyottonopeutta, kddnnd vasenta sdadtonuppia ollessasi hitsausnakymadssa (kotindkymdssa).

>> Hienosdadtddksesi [ammaontuontia hitsauksen aikana, kddnna oikeaa sdadtonuppia ollessasi hitsausndkymadssa
(kotindkymdssa).

3.5.8 WiseThin+ -prosessi

Vaatii erillisen jénnitteentunnistuskaapelin.

WiseThin+ on synerginen MIG/MAG-prosessi, jonka lyhytkaariominaisuudet on optimoitu metallilevyjen (levynvahvuus
0,8-3,0 mm) hitsaukseen. Menetelma perustuu hitsauspistoolin suuttimen ja tydkappaleen valisen jannitteen tarkkaan
mittaamiseen.

Kiinnita jannitteentunnistuskaapeli tydkappaleeseen ennen hitsausta. Jotta jannitteenmittaus toimii optimaalisesti, kytke
maadoituskaapeli ja jannitteentunnistuskaapeli Iahelle toisiaan ja kauas toisten yksikdiden kaapeleista.

Mittaustiedot ohjaavat hitsausjannitteen hallintaa. Menetelma vdahentaa lammaontuontia, muodonmuutoksia ja roiskeita.
WiseThin+ soveltuu myds erinomaisesti paksujen levyjen asentohitsaukseen.

>> Ottaaksesi WiseThin+ kdyttdon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse WiseThin+.
Vaihtoehtoisesti voit mennd muistikanavanakymaan ja luoda uuden muistikanavan WiseThin+ -prosessille.

>> Saataaksesi langansyottonopeutta, kddnna vasenta saatonuppia ollessasi hitsausndkymassa (kotindkymaéssa).

>> Hienosdatddksesi ldmmontuontia hitsauksen aikana, kddnna oikeaa sadtonuppia ollessasi hitsausnakymadssa
(kotindkymaéssa).

3.5.9 MAX Cool -prosessi

MAX Cool on pohjapalkojen ja ohutlevyjen hitsaukseen suunniteltu synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi. MAX Cool
soveltuu hitsaukseen kaikissa asennoissa ja tarjoaa tasaisen valokaaren ja vdhemman roiskeita.

>> Ottaaksesi MAX Coolin kdyttdédn, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse MAX Cool -prosessi.
Vaihtoehtoisesti voit mennd muistikanavanakymaan ja luoda uuden muistikanavan MAX Cool -prosessille.

>> Sdatéksesi langansydttdnopeutta hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotindkymassa, kdanna ohjauspaneelin
vasemmanpuolesta saatonuppia. Myds sdddon vaikutus levynvahvuuteen ndytetaan.

© Kemppi 144 1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


© KEMPP! s

>> Saataaksesi lammaontuontia hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotindkymassa, kddnna ohjauspaneelin
oikeanpuoleista sddténuppia.

MAX Cool tukee seuraavia lisdainelanka- ja suojakaasuyhdistelmia:

« Fe-umpilanka & Ar + 8...25 % CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)
e Fe-umpilanka & CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e Ss-umpilanka & Ar + 2 % CO3 (1,0 mm, 1,2 mm)

o CuSi3 &Ar (1,0 mm)

o CuAI8 & Ar (1,0 mm).

3.5.10 MAX Position -prosessi

MAX Position on pystypienan hitsaukseen (PF-asento) optimoitu synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi. MAX Position
vaihtelee automaattisesti kahden eri tehotason vililla. Nama kaksi tehotasoa voivat kdyttdd samaa hitsausprosessia tai
kahta eri hitsausprosessia.

>> Ottaaksesi MAX Position kdyttoon, mene ohjauspaneelin Hitsausparametrit-nakymaan ja valitse MAX Position -
prosessi. Vaihtoehtoisesti voit mennd muistikanavanakymaan ja luoda uuden muistikanavan MAX Position -
prosessille.

>> MAX Positionin taajuutta voi sddtdd hitsausparametrinakymadssa, ja myos valinnainen WiseFusion-toiminto on
mahdollista ottaa kdyttéon. Tehotasojen valinen suhde on esiasetettu.

>> Sadtadksesi keskimadrdista langansyottdnopeutta hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotinakymassa, kdanna
ohjauspaneelin vasemmanpuoleista sddtonuppia. Myos sdddon vaikutus levynvahvuuteen ndytetdan.

>> Sdataaksesi lammaontuontia hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotindkymassa, kddnna oikeanpuoleista
saatonuppia.

MAX Position tukee seuraavia lisdainelanka- ja suojakaasuyhdistelmia:

« Fe-umpilanka & Ar + 18% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-umpilanka & Ar + 8% CO> (1,0 mm, 1,2 mm)
e Fe MC&Ar+18% CO5 (1,2 mm)

e Ss-umpilanka & Ar + 2% CO; (1,0 mm, 1,2 mm)
e AIMg &Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position tukee seuraavia levynvahvuuksia:

¢ 3.12mm

MAX Position hyddyntda myds muita hitsausprosesseja, materiaalista ja laitteistotyypista riippuen:

+ Fe &Fe MC: 1-MIG (alempi tehotaso) ja pulssi-MIG (ylempi tehotaso)
e Ss & Al: Pulssi-MIG (kaikki tehoalueet).

3.5.11 MAX Speed -prosessi

MAX Speed on synerginen MIG/MAG-pulssihitsausprosessi. Se on suunniteltu hitsausnopeuden maksimoimiseen ja
[dammdntuonnin minimoimiseen muokkaamalla perinteisia MIG/MAG-valokaaria. MAX Speed on tarkoitettu terdksen ja
ruostumattoman terdksen hitsaukseen ensisijaisesti PA ja PB -asennoissa. Se soveltuu yli 2,5 mm levynvahvuuksille,
suurimman suositellun levynvahvuuden ollessa noin 6 mm.

MAX Speed toimii kuumakaarialueella. Hitsausvirtaa pulssitetaan vakiotaajuudella ja amplitudilla. Valokaaren pituutta
hallitaan normaalilla jannitteensaadolla. MAX Speed -prosessin matala-amplitudinen pulssitus mahdollistaa tehokkaan
aineensiirtyman alhaisemmalla langansyéttdonopeudella kuin perinteinen MIG/MAG-valokaari. Hitsaaja ei erota pulsseja.

>> Ottaaksesi MAX Speed kdyttoon, mene ohjauspaneelin Hitsausparametrit-ndkymaan ja valitse MAX Speed -prosessi.
Vaihtoehtoisesti voit mennd muistikanavanakymaan ja luoda uuden muistikanavan MAX Speed -prosessille.
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>> Saatadksesi langansydttonopeutta hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotindkymassa, kddnna ohjauspaneelin
vasemmanpuoleista sdadtonuppia. Myos saddon vaikutus levynvahvuuteen ndytetdan.

>> Saataaksesi lammaontuontia hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotindkymassa, kddnna oikeanpuoleista
saatonuppia.

MAX Speed tukee seuraavia lisdainelanka- ja suojakaasuyhdistelmia:

« Fe-umpilanka & Ar + 18% CO3 (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-umpilanka & Ar + 8% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e Fe MC&Ar+18% CO5 (1,2 mm)

e Ss-umpilanka & Ar + 2% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm).

3.5.12 Langaton yhteys (WLAN)

Yhdistaaksesi hitsauslaitteiston paikalliseen langattomaan verkkoon:

Mene ohjauspaneelissa WLAN-ndkymaan.

Kytke WLAN-toiminto paalle kddntamalla ja painamalla oikeaa saatonuppia.

Silakkaverkko

Syota paikallisen langattoman verkon SSID (Service Set Identifier), eli WLAN-verkon nimi.

SSID
‘N, Silakkaverkko|

SELECT

>> Kdytd oikeaa sadatonuppia kirjoittaaksesi.
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$ KEMPPI

X5 FastMig
Kayttdohje - Fl

Syota WLAN-salasana.

Password

’\ ********91 o~
)

R

o
SO seLecT

>> Kaytd oikeaa sdatonuppia kirjoittaaksesi.

Kun yhdistetty, WLAN-verkon tiedot tulevat nédkyviin.

= WLAN

Z CONNECTED
= WLAN ON
Hhhdhnj

*kk
WPA2

0.kemppi.pool.ntp.org

A
Q SELECT
~

() WLAN-tila on asetettu oletuksena asiakastilaksi (client), eikd sitd voi muuttaa.

Verkkoaikaprotokolla (NTP, Network Time Protocol)

Kun laite on yhdistetty verkkoon, se synkronoi kellon automaattisesti verkkojen valilla. X5 FastMig kdyttda oletuksena

Kempin maarittelemaa NTP-verkkoaikaprotokollapalvelua. Joissain tapauksessa, paikallisista verkkomaarittelyista
riippuen, tata asetusta on muutettava. Ota yhteytta paikalliseen IT-tukeen tai verkkopalveluntarjoajaan uuden NTP-

osoitteen saamiseksi.

Vaihtaaksesi NTP-verkkoaikaprotokollapalvelun osoitteen:

Tarkista WLAN-nakymassa, ettd WLAN on paalla ja yhdistettyna verkkoon.

Mene NTP-palvelun osoiteasetuksiin ja korvaa oletusosoite kdyttamdssasi verkossa toimivalla NTP-osoitteella.

Edellinen synkronointiaika ndytetdaan WLAN-tietojen yhteydessa.

3.5.13 Digitaaliset hitsausohjeet (dWPS)
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Digitaalinen hitsausohje (dWPS) on sdhkdisessd muodossa oleva hitsausohje, joka voidaan ottaa kdyttdon tuetuissa X5

FastMig -laitteistoissa hitsausparametrien maarittelemiseksi. WPS-nakyma ndyttaa ne digitaaliset hitsausohjeet, joissa
on kyseiselle hitsausasemalle Kempin WeldEye-pilvipalvelussa maariteltyja hitsipalkoja.

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kaytto ja WeldEye-pilvipalvelu edellyttavat X5 Wire Feeder 300 APC -
langansyottolaitetta ja voimassa olevaa Kemppi WeldEye-tilausta, joka sisdltdd Welding Procedures -moduulin. X5-
laitteisto sisaltda linkin maksuttoman kokeilujakson rekisterdimiseksi - mukana on myds maksuton WeldEye ArcVision
kokeilujakso. Lisatietoja WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

Hitsausohjeet voidaan lukea ohjauspaneelin ndytolta ja/tai muistikanava voidaan linkittda hitsausohjeen kanssa. X5 Wire
Feeder 300 APC:n ohjauspaneelin tarjoaa kaksi tapaa tdman tekemiseksi:

>> WPS-ndakymassa: Noudata nditd ohjeita: "APC-ohjauspaneeli: WPS-ndkyma" sivulla 123.

>> Muistikanavandakymassa ottamalla olemassa oleva muistikanava kayttdédn: Avaa muistikanavan Toiminnot' ja valitse
linkitys WPS:n kanssa. Avautuvassa nakymadssa valitse se hitsausohje ja hitsipalko, jonka haluat linkittdd muistikanavan
kanssa. Lisatietoja muistikanavista on kohdassa: "AP/APC-ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 122.

Kun hitsausohje on linkitetty muistikanavan kanssa, hitsausparametrit ovat yha manuaalisesti sdddettdvia, mutta
hitsausohjeessa madritellyt sadtoalueet esitetadn ndytolla.

3.5.14 WeldEye ArcVision

WeldEye-pilvipalvelun kdyttd edellyttid X5 Wire Feeder 300 APC -langansyéttélaitteen ja voimassa olevan Kemppi WeldEye -
tilauksen. X5-laitteisto sisdltdd linkin maksuttoman kokeilujakson rekister6imiseksi — mukana on myds maksuton WeldEye
ArcVision kokeilujakso. Lisditietoja WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

WeldEyen ArcVision-moduuli (valinnainen) on tarkoitettu siihen liitetyllad hitsauslaitteistolla suoritettujen hitsausten
pilvipohjaiseen seurantaan. Itse hitsauslaitteessa ArcVision on yhdistettdvyysominaisuus, jolla laite kytketdan WeldEye-
pilvipalveluun. Hitsauslaitteiston kerda@ma hitsaustieto valitetdan WeldEye-pilveen, missa sitd voi tarkastella tietokoneella
ja internet-selaimella.

Ottaaksesi WeldEye ArcVisionin kdyttdon, laitteiston tulee olla liitettyna internetiin, sisdédnrakennettua langatonta
verkko-ominaisuutta (WLAN) hyddyntéden. Katso ohjeet kohdasta "Langaton yhteys (WLAN)" sivulla 146.

X5 FastMig -laitteisto yhdessa X5 Wire Feeder 300 APC -langansyéttolaitteen kanssa sisaltda ArcVision-kokeilulisenssin.
Kokeilulisenssin voi aktivoida seuraavasti:
Mene WPS-ndkymaan X5 Wire Feeder 300 APC:n ohjauspaneelissa.

Lue QR-koodi mobiililaitteellasi avataksesi WeldEye-verkkolinkin tai mene osoitteeseen
'https://register.weldeye.io/weldeye' internet-selaimella.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye
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3. Suorita rekisterdinti sivulla annettujen ohjeiden mukaisesti. Kun valmis, laitteisto on liitetty WeldEye ArcVision -
pilveen.

Tdmd edellyttdd X5-virtaldhteesi sarjanumeron ja nelinumeroisen turvakoodin syottédmistd. Ne [6ytyvdit virtaldhteen
arvokilvestd.

@ Maksuton kokeilujakso sisdltéid sekd WeldEye Welding Procedures ettd WeldEye ArcVision -moduulit.

3.5.15 WeldEye DCM:lIa

Kempin WeldEye-hitsaushallintaohjelmisto (valinnainen) on kdytettavissa myds X5 FastMig -laitteiston kanssa.
X5 Wire Feeder 300 APC -langansyéttolaittessa WeldEye-yhdistettdvyys on sisddnrakennettuna.

Muiden X5 FastMig -laitemallien kanssa tarvitaan erillinen Digital Connectivity Module (DCM) -lisélaite. DCM kytketdén
suoraan X5 FastMigin ohjausliitintdan DCM:n mukana toimitetuilla kaapeleilla ja sovittimilla. DCM voidaan kytked joko
langansyottolaitteen tai virtaldhteen ohjausliitantaan.

Lisdtietoja DCM-laitteen asennuksesta ja kdytosta |0ydat taalta: userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

WeldEye - universaali hitsauksen hallintaohjelmisto

WeldEye on ensiluokkainen tyokalu ja sdilytyspaikka, jossa hitsausasiakirjat pysyvat jarjestyksessa. WeldEye on
universaali ratkaisu hitsaustuotannon hallintaan.

WeldEye-ohjelmiston moduulirakenne koostuu useista hyddyllisista toiminnoista, jotka palvelevat monien
teollisuudenalojen tarpeita ja helpottavat hitsaukseen liittyvien tehtdvien hoitamista.

» Hitsausohjeet
>> Tarkeimpien hitsausstandardien mukaisten alustavien hitsausohjeiden, menetelmakoepoytakirjojen ja
hitsausohjeiden mallien hallinta ja digitaalinen kirjasto.
o Henkil6sto ja patevyydet
>> Koko henkiloston (hitsaajat ja tarkastajat) patevyystodistusten hallinta ja uusiminen.
« Laadunhallinta
>> Laadunvarmistustoiminnot, joissa automaattisesti kerattyja digitaalisia hitsaustietoja verrataan digitaalisiin
hitsausohjeisiin ja patevyyksiin.
» Hitsauksen hallinta
>> Dokumenttirekisteri ja toiminnot hitsausprojektien kattavaan dokumentointiin ja hallintaan.

Lisatietoa WeldEye-palvelusta on sivustolla www.weldeye.com.
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3.5.16 USB-varmuuskopiointi ja -palautus

Tama ominaisuus mahdollistaa nykyisten hitsausparametrien, muistikanavien ja muiden asetusten varmuuskopioinnin
USB-muistitikulle. Nama tiedot voidaan palauttaa myhemmin samaan hitsauslaitteistoon tai muuhun yhteensopivaan
X5 FastMig -laitteistoon.
1. Kytke hitsauslaitteisto paalle.
2. Varmuuskopion luomiseksi, mene laiteasetuksiin ja valitse Varmuuskopioi.
3. Palautuksen tekemiseksi, mene laiteasetuksiin ja valitse Palauta.
4. Avaa USB-liittimen suoja ja kytke USB-muistitikku X5-ohjauspaneeliin.
>> X5 Wire Feeder 300:

5. Noudata ohjauspaneelin ndytolld nakyvia ohjeita varmuuskopioinnin ja palauttamisen saattamiseksi loppuun.

3.5.17 USB-padivitys

USB-paivitysominaisuus mahdollistaa laiteohjelmiston pdivittamisen seka hitsausohjelmien, prosessien ja
ominaisuuksien asentamisen USB-muistitikulta.
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@ Hitsauslaitteistoon liitettdvdlld USB-muistitikulla voi olla vain yksi ZIP-tiedosto kerrallaan. Tdmd voi olla joko
laitteistokohtainen laiteohjelmistopaketti tai hitsausohjelma- ja lisenssipaketti (joka vastaa virtaldhteen

sarjanumeroa). Lisctietoja saatavilla olevista ohjelmistoista ja niiden yhteensopivuuksista saat paikalliselta Kemppi-
edustajaltasi.

@ Kaksoislankuriasennuksessa kumpikin langansyéttélaite tulee pdivittdd erikseen.

Laite- ja hitsausohjelmisto

1. Varmista, ettd tietokoneelle on ladattuna oikea laite- ja/tai hitsausohjelmisto ZIP-pakettina hitsauslaitteistoasi
varten.

Kytke USB-muistitikku tietokoneeseen.

Valmistele USB-muistitikku kopioimalla laite- ja/tai hitsausohjelmiston ZIP-tiedosto muistitikun juurikansioon.

Kytke hitsauslaitteisto péalle.

v ok W N

Avaa USB-liittimen suoja ja kytke USB-muistitikku X5-langansy6ttolaitteeseen.
>> X5 Wire Feeder 300:

>> X5 Wire Feeder HD300:
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6. Paivitys alkaa automaattisesti. Seuraa ndytolle tulevia ohjeita.

Mukautettu ndytonsaastdjan kuva

Tdmd nédytdnsddstdjdominaisuus on X5 Wire Feeder 300 AP/APC ja X5 Wire Feeder HD300 AP/APC -langansyéttdlaitteissa.

Mukautettu ndytonsaastdjan kuva tulee ensin valmistella osoitteessa https://kemp.cc/screensaver ja sen jalkeen kopioida
USB-muistitikulle. Tuetut kuvaformaatit ovat JPG, PNG ja GIF.

1. Siirry tietokoneesi nettiselaimella osoitteeseen https://kemp.cc/screensaver.

2. Noudata ndyttdon tulevia ohjeita ja lahetd, muokkaa ja lataa uusi ndytdnsaastajan kuva USB-muistitikulle.

3. Kytke USB-muistitikku X5-ohjauspaneeliin ja noudata samaa asennustapaa kuin ohjelmistopaivitysten kanssa
(edellinen kappale) seka ndytolle tulevia ohjeita.

Naytonsaastdjan kuva ndytetdan kdynnistyksen yhteydessa ja kun ohjauspaneeli on ollut kdyttamattd maaratyn ajan.
Naytonsadstdjan asetuksia voi muuttaa taalla: "AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 134.

3.5.18 Jaksoajastin

Jaksoajastin on hitsaustoiminto, joka tuottaa automaattisesti tietynkestoisen hitsin tai hitseja yhdella hitsauspistoolin
liipaisimen painalluksella. Toimintoa voidaan kayttda esimerkiksi tasaisen hitsauslaadun takaamiseksi, kun luodaan yksi
yksittdinen hitsi (A) tai katkohitsi (B), tai helppoon silloitushitsien tekemiseen alhaisella [immd&ntuonnilla.

A ] B

>> Ottaaksesi jaksoajastimen kdyttddn, mene hitsausparametrinakymaan ja aseta jaksoajastin paalle.

>> Kun jaksoajastin on asetettu paalle, jakson kaariaika (hitsin kesto) voidaan asettaa.
Kun asetetaan ainoastaan jakson kaariaika, syntyy vain yksi yksittdinen hitsi. Katkohitsiominaisuus otetaan kayttoon
asettamalla myos jakson taukoaika.

>> Asettaaksesi jaksoajastimen katkohitsiominaisuuden padlle, mene hitsausparametrinakymaan ja aseta jaksoajastin
sekd jaksotauotus paalle. Taman jalkeen voit madritelld jakson taukoajan (tauon kesto ennen seuraavaa hitsid).
Jaksoajastimen kanssa hitsin aloitus- ja lopetustoiminnot kuten etukaasu, jalkikaasu, nousuvirta, kuuma-aloitus,
aloitushidastus seka kraatterintaytto ovat kaytettdvissa ja sdadettavissa valitun hitsausprosessin mukaisesti. Huomaa,
ettd ndiden toimintojen kadytto jaksoajastimen kanssa vaikuttaa lopulliseen hitsin kestoon ja etta jakson kaariaika-asetus
ei sisalla naita.

3.5.19 Demoaika

Demoaikaominaisuus mahdollistaa MAX- ja Wise-hitsausohjelmistojen ilmaisen kokeilun. Demoaika on kaytettavissa
(lokakuusta 2023 alkaen) kaikissa uusissa X5 Wire Feeder AP/APC- ja X5 Power Source 400/500 -laitteissa, joihin on
asennettu vakiohitsausohjelmapaketti.

Koko kdytettdvissa oleva demoaika on 3 tuntia. Demoaika kuluu vain, kun hitsaat hitsaustoiminnolla, johon sinulla ei ole
lisenssia. Kun demoaika on paalld, jaljelld oleva aika nakyy naytdssa.
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Huomaa, ettd eri Wise- ja MAX-hitsausohjelmia koskevat erilaiset laitevaatimukset.

Kokeiltavissa olevat ohjelmistot:

WisePenetration

>> Vaatii X5 Wire Feeder AP/APC:n. Lisatietoa on kohdassa "WisePenetration-toiminto" sivulla 142.

WiseRoot+

>> Vaatii X5 Wire Feeder AP/APC:n ja X5 Power Source 400/500 Pulse+:n. Lisdtietoa on kohdassa "WiseRoot+ -prosessi"
sivulla 144.

WiseThin+

>> Vaatii X5 Wire Feeder AP/APC:n ja X5 Power Source 400/500 Pulse+:n. Lisdtietoa on kohdassa "WiseThin+ -prosessi"
sivulla 144,

MAX Cool

>> Vaatii X5 Wire Feeder AP/APC:n. Lisatietoa on kohdassa "MAX Cool -prosessi” sivulla 144.

MAX Speed

>> Vaatii X5 Wire Feeder AP/APC:n. Lisatietoa on kohdassa "MAX Speed -prosessi” sivulla 145.

MAX Position

>> Vaatii X5 Wire Feeder AP/APC:n ja X5 Power Source 400/500 Pulse tai Pulse+ -virtaldhteen. Lisdtietoa on kohdassa
"MAX Position -prosessi" sivulla 145.

Demoaikaominaisuus voidaan kytked paalle ja pois taalld: "AP/APC-ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 134.
Oletusarvoisesti demoaika on pois paalta.

Kun demoaika paattyy, ominaisuuksia ei voi enda kayttaa ilman lisenssid. Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
kayttdd, sinun on ostettava niille lisenssit.

3.5.20 Asetuslukko

Asetuslukolla voidaan estad muutokset ennalta maarattyihin hitsausparametreihin ja laiteasetuksiin. Asetuslukolle
madritetaan PIN-koodi.

>> Kun otat asetuslukon kdyttoon ensimmaistd kertaa, mene laiteasetusnakymaan, valitse 'Asetuslukko' ja maarita sille
PIN-koodi: Valitse 'Maaritd PIN-koodi' ja sydtd 4-numeroinen PIN-koodi.

>> Lukitaksesi laitteen tai avataksesi lukituksen, valitse asetuslukko laiteasetusnakymassa. Kun lukitusta avataan, tulee
pyydettdessd myds syottad aiemmin madritetty PIN-koodi.
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Settings lock restricts the use of most
welding parameters and device settings.

The user can always select memory
channels and adjust the main parameters
in the Home view.

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

o

Unlocked

SELECT

Tietyt perushitsausparametrit ja kdyttajakohtaiset laiteasetukset sailyvat aina lukitsemattomina ja ovat sdddettavissa.
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3.6 Kaukosdatimen kayttd

Kaukosaadin HR43

Saada langansyottonopeutta kadantdmalla kaukosaatimen sdaténuppia.

Auto/AP/APC -ohjauspaneeli: Vaihtaaksesi kaukosaatimelld muistikanavaa langansyéttdnopeuden sijaan, muuta asetusta
ohjauspaneelin asetuksissa.

Kaukosaadin HR40

Saada hitsausparametreja kdaantamalla kaukosdatimen saatonuppeja.

Automaattisessa 1-MIG -tilassa HR40-kaukosddtimen saatonuppien toiminnot perustuvat valittuun 1-MIG -prosessiin ja
ovat samat kuin ohjauspaneelin kahden saaténupin.

Manuaalisessa MIG-tilassa kaukosaadon asetuksia, myds saddettdvien arvojen minimi- ja maksimirajat, voidaan saataa
ohjauspaneelin asetuksissa.

@ HR40-kaukosddtimen kohdalla minimi- ja maksimiarvojen mddrittdminen vaikuttaa myés kaukosdédddn
herkkyyteen.

@ HR40-kaukosdddin vaatii toimiakseen hitsauslaitteiston laiteohjelmistoversion 1.30 tai uudemman. Tarkista
hitsauslaitteiston nykyinen versio Auto/AP/APC -ohjauspaneelin infondkymdissd (valitse 'Laitetiedot’) ja Manual-
ohjauspaneelin lisdasetusvalikossa (valitse 'Info). Lisdtietoa laiteohjelmiston pdivittdmisestd saat paikalliselta
Kemppi-jdlleenmyyjdltdsi.
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3.7 Laitteiden nostaminen

Mikali sinun tarvitsee nostaa X5 FastMig -laitteistoa, kiinnita erityishuomio turvallisuusseikkoihin. Noudata my®os aina
paikallisia maarayksia. X5 FastMig -laitteisto voidaan nostaa mekaanisella nostimella kokonaisuudessaan vain, kun
laitteiston on asennettu huolellisesti tarkoitukseen suunniteltuun kuljetusyksikkdon.

A i yritd nostaa laitetta nostolaitteella kahvasta.

A Jos kéirryyn on asennettu kaasupullo, ALA yrité nostaa kdrryd niin, etté kaasupullo on paikallaan.

4-pyorainen karry:
1. Varmista, ettd hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnita 4-haarainen ketju tai hihnat nostimen koukusta kérryn neljadan nostokohtaan hitsauslaitteen kummallakin
puolella.
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2-pyordinen karry:
1. Varmista, ettd hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnita nosturin koukku karryn nostokahvaan.
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4. HUOLTO

Perushuoltoa harkittaessa ja suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kayttomaara ja kdyttdymparisto.

Kun kaytat laitetta asianmukaisesti ja huollat sitd saannollisesti, valtyt turhilta kayttohairioilta ja keskeytyksilta.
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4.1 Paivittainen huolto

A Kytke virtaldhde irti verkkovirrasta ennen sdhkdéjohtojen kdsittelydi.

Virtaldhteen ja langansyottolaitteen huolto
Varmista hitsausjarjestelman jatkuva kdyttokunto noudattamalla seuraavia huolto-ohjeita:
« Tarkista, ettd kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.

« Tarkista kaikki kaapelit ja liittimet. Al4 kdyta vaurioituneita osia ja tilaa varaosat huollosta.

» Tarkista langansyo6ttolaitteen syottopyorat ja puristuskahva. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa pienelld maaralla kevytta
konedoljya.

Ota korjausasioissa yhteytta Kemppiin osoitteessa www.kemppi.com tai Kemppi-jalleenmyyjaan.

Hitsauspistoolin huolto

Flexlite GX -hitsauspistoolien kdyttdohjeet |0ytyvadt osoitteesta userdoc.kemppi.com.
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4.2 Maaraaikaishuolto

A Vain pdtevd huoltohenkildstéd saa tehdd mddrdaikaishuoltoja.

A Vain pditevdt séhkbalan ammattilaiset saavat tehdd sdhkotoitd.

Kytke virtaldhde irti verkkovirrasta ja odota noin kaksi minuuttia ennen kondensaattorin varauksen purkamista.
Irrota suojalevy vasta sitten.

Tarkista laitteen sahkoliittimet vahintaan kuuden kuukauden vélein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista 16ystyneet
liittimet.

@ Kiristé 16ystyneet osat oikealla vidntomomentilla tarvittaessa.

Puhdista laitteen ulkopuoli polysta ja liasta esimerkiksi pehmedllad harjalla ja polynimurilla. Puhdista myos laitteen
takaosassa oleva tuuletusritild. Ald kiyta paineilmaa. Vaarana on lian pakkautuminen entistd tiukemmin
jaahdytysprofiilien rakoihin.

@ Ald kéytd painepesuria.

Pdivita langansyottolaitteeseen viimeisin laiteohjelmaversio ja lataa uudet hitsausohjelmistot.
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4.3 Laitekorjaamot

Kemppi-huoltokorjaamot huoltavat hitsauslaitteita sopimuksen mukaan.

Korjaamojen huolto-ohjelman padkohdat 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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44 \ianetsinta

Luetellut ongelmat ja niiden mahdolliset syyt eivdt ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin tavallisia tilanteita,
joita voi ilmetd hitsauslaitteen normaalissa kéytdssd.

Hitsausjdirjestelmd:

Hitsausjdrjestelmad ei kdynnisty Tarkista, ettd verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd virtalahteen paakytkin on ON-asennossa.

Tarkista, etta virransyottd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

Tarkista, ettd virtaldhteen ja langansyottolaitteen vélinen
valikaapeli on ehjd ja kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsausjdrjestelmd lakkaa toimimasta Kaasujaahdytteinen pistooli on saattanut ylikuumentua. Odota,
ettd se jaahtyy.

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
esteetdn kulku.

Langansyéttolaite:

Lisdainelanka purkautuu kelalta Tarkista, etta lankakelan lukituskansi on kiinni.

Langansyottolaite ei sy6ta lisdainelankaa Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, etta lisdainelanka kulkee oikeaa reittid syottopyorien 1api
langanjohtimeen.

Tarkista, ettd puristuskahva on suljettu kunnolla.

Tarkista, ettd syottopydrien puristusvoima on saddetty kaytossa
olevalle lisdainelangalle sopivaksi.

Tarkista, ettd hitsauskaapeli on kiinnitetty kunnolla
langansyéttolaitteeseen.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Hitsauksen laatu:
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Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi

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.

Hitsausteho vaihtelee

Tarkista, ettd langansydttémekanismi on saddetty oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Tarkista, ettd kdytat 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.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita

Tarkista hitsausparametrien arvot ja hitsausmenetelma.

Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, etta kaytat kdyttdkohteeseen soveltuvaa lisdainelankaa.

"Vikakoodit" seuraavalla sivulla
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4.5 Vikakoodit

Vikatilanteessa ohjauspaneeli ndyttaa vian numeron ja otsikon. X5 Wire Feeder 300 Auto/AP/APC:n ohjauspaneeli
ndyttdd myos vian mahdollisen syyn ja toimenpiteen ongelman korjaamiseksi.

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 virtaldahde 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.

FPGA-kortin alustusvirhe

Ohjauskortti on viallinen tai ohjelmisto
ei toimi virtalahteessa.

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

Mittauskaapelin hairio

Jannitteentunnistuskaapelia ei ole
kiinnitetty tydkappaleeseen tai
mittauskaapelin liitdnta on viallinen.

Kiinnitd jannitteentunnistuskaapeli
tydkappaleeseen ja tarkista mittauskaapeli ja sen
liittimet.

FET-yksikdn hairio

Virtaldhteen FET-yksikkd on
epakunnossa.

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

Hitsauskaapelin hairié

1
2
3
4
5
7
8
9
11
12

Plus- ja miinuskaapelit on liitetty
toisiinsa.

Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin liitdnnat.

13 IGBT ylivirtatilassa Virtalahteen verkkomuuntaja on Kéynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
epdakunnossa. poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
14 IGBT ylikuumentunut Liian pitkd yhtajaksoinen hitsaus Ald sammuta laitetta, vaan anna puhaltimien
suurella teholla tai korkeassa jadhdyttaa se. Jos puhaltimet eivét toimi, ota
ympadriston lampdtilassa. yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
17 Verkkovirrasta puuttuu Verkkovirrasta puuttuu yksi tai Tarkista verkkovirtakaapeli ja liittimet. Tarkista
vaihe useampi vaihe. 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
ympadriston lampdtilassa.

kiertad, kunnes puhaltimet jadhdyttavat sen. Jos
puhaltimet eivat toimi, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

26 Jashdytysneste ei kierrd

Jadhdytysnestetta ei ole tai nesteen
kierto on estynyt.

Tarkista jadhdytyslaitteen nestetaso. Tarkista,
onko letkuissa tai liittimissa tukoksia.
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27 Jashdytyslaitetta ei I6ydy

33 Hairio hitsauskaapelin
kalibroinnissa

40 VRD-vika
(jJannitteenalennuspiiri)

42 Korkea virta
langansyottolaitteen
moottorissa

43 Ylivirta

langansyottolaitteen
moottorissa

44 Langansydtténopeuden
mittaus puuttuu

50 Lisenssivirhe

61 Toiminto ei sallittu

62 Virtaldhdetta ei l6ydy

64 Robotin ohjauslaite
kadotettu

65 Valisysttolaite ei ole sallittu

81 Hitsausohjelman tiedot
puuttuvat

103

Tyhja muistikanava

132 Robotti ei vastaa

238 Virtaldhteen sarjanumero
puuttuu

244 Hairio sisdisessa muistissa

245 Demoaikaa jéljelld: %min
min

246

Demoaika on paattynyt

Jadhdytys on kytketty padlle
asetusvalikossa, mutta
jaahdytyslaitetta ei ole yhdistetty
virtaldhteeseen tai kaapelointi on
viallinen.

Hitsauskaapelin kalibrointi
epaonnistui.

Tyhjakdyntijannite ylittaa
jannitteenalennuspiirin rajan.

Syottdpydrien puristusvoima voi olla
liian suuri tai lankalinjassa voi olla likaa.

Sy6ttépyodrien puristusvoima voi olla
liian suuri tai lankalinjassa voi olla likaa.

Langansydttolaitteen anturi tai
johdotus on viallinen.

Valitun ominaisuuden lisenssi puuttuu.

Langansyo6ttolaite on kytketty, mutta
sitd ei ole valittu jarjestelmdasetuksissa.

Virtaldhdettd ei ole liitetty
langansyottolaitteeseen tai liitantd on
viallinen.

Langansy6ttolaite menetti yhteyden
robotin ohjauslaitteeseen.

Valisyottolaitteen kdytto ei ole sallittu
valitussa hitsausprosessissa.

Hitsausohjelman tiedot ovat
kadonneet.

Robotti yritti aloittaa hitsauksen
kdyttamalld muistikanavaa, jota ei ole
olemassa.

Robotin ja RCM-laitteen valilld on
yhteysongelma.

Ei yhteytta sarjanumerokorttiin.

Alustus epdonnistui (Yesub:%device).

Kun demoaika péattyy, ominaisuuksia
ei voi endd kdyttaa ilman lisenssia.

Toimintoja, joille ei ole lisenssid, ei voi
endd kdyttda.

Tarkista jadhdytyslaitteen liitdnndt. Varmista, ettd
jadhdytys on poistettu kdytostd asetusvalikossa,
jos jadhdytysyksikko ei ole kdytdssa.

Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja niiden
litdnnat.

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

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

Saada syottopyodrien puristusvoima. Puhdista
lankalinja. Vaihda hitsauspistoolin kuluneet osat.

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

Asenna lisenssi jatkaaksesi ominaisuuden
kayttoa.

Mene ohjauspaneelin jarjestelmdasetuksiin ja
valitse langansyottolaitteen malli ja tyyppi.

Tarkista ohjauskaapeli ja sen liittimet.

Tarkista robotin ohjauslaite ja vélikaapelit. Jos
vika ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Poista valisyottolaite tai vaihda hitsausprosessia.

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

Tarkista robotin valitsema muistikanava.

Tarkista kenttavaylan kaapeloinnit, liittimet seka
kenttdvaylamoduuli.

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

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

Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
kdyttdd, sinun on ostettava niille lisenssit.

Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
kdyttdd, sinun on ostettava niille lisenssit.
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250 Hairio sisdisessa muistissa | Muistiyhteys ei toimi (%sub:%edevice). | Kdynnistd hitsausjdrjestelmd uudelleen. Jos virhe
ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
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4.6 Virtalahteen ilmansuodattimen asentaminen ja puhdistaminen

Virtaldhteen valinnainen ilmansuodatin voidaan hankkia erikseen. lmansuodatin toimitetaan yhdessa tarkoitusta varten
suunnitellun kotelon kanssa, joka kiinnitetdan suoraan virtalahteen ilmanottoaukkoon.

@ Valinnaisen ilmansuodattimen kdytto laskee virtaldhteen nimellistehoja seuraavasti (kuormitettavuus 40 °C): 60%
>>>45% ja 100% >>> 100%-20A. Tdmd johtuu lievdsti heikentyneestd jédhdytysilmanotosta.

Tarvittavat tyokalut:

= \'}P“Q&%:_
Thom
1 \ |

=
=

==

Asennus ja vaihto

1. Aseta ilmansuodatinkasetti virtaldhteen ilmanottoaukkon pddlle, ja kiinnita se paikalleen reunan kiinnikkeilla.
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Puhdistaminen

1. Poista ilmansuodatinkasetti virtalahteestad vapauttamalla reunan kiinnikkeet.

2. Puhalla ilmansuodatin puhtaaksi paineilmalla.
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4.7 Laitteen havittaminen

h{

Ala havitd 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 keréttéva erikseen ja palautettava hyvaksyttyyn
jatteenkasittelypaikkaan. Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kdytosta poistetun laitteen viranomaisen tai
Kemppi-edustajan osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla nditd EU-direktiiveja edistdt ymparistoon
ja ihmisten terveyteen liittyvia asioita.

Lisatietoja:

(=] Ll
E:.
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5. TEKNISET TIEDOT

Tekniset tiedot:

» Katso X5-virtalahteiden tekniset tiedot taalta: "X5-virtaldhteet" seuraavalla sivulla.

» Katso X5-langansyottolaitteiden tekniset tiedot taalta: "X5-langansyottolaitteet” sivulla 187.

« Katso X5-jadhdytysyksikon tekniset tiedot taaltd: "X5-jadhdytysyksikkd" sivulla 193.
Lisatietoja:

o Katso tilaustiedot kohdasta "X5-tilaustiedot" sivulla 195.
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5.1 X5-virtalahteet

X5 Power Source 400

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

380..460 V£10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm?
Liitdntateho suurimmalla 20 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 380..460 V ! imax 28.24 A
Tehollinen liitdntavirta @ 380..460 V I1eff 24.21 A
Virrankulutus tyhjakaynnillda ~ MIG, TIG @ 400 V Piidie 30 W
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransaasto) @ 400 V 30W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 175 W
400V
Tyhjakayntijannite @ 380..460 V U, 52.67V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 52.67V
Sulake Hidas 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 400 A
100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/12V..400 A/42V
Puikkohitsaus 15A/10V..400A/42V
TIG 15A/1V..400A/42V
Jénnitteen saatdalue MIG 8.45V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,88
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla @400V n 90 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 5.8 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka 1P23S
Ulkomitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39kg
Oheislaitteiden jannitesyotto 12V,48V
Jaahdytysyksikon 380..460V, 24V
jannitesyotto
© Kemppi 171 1920960/ 2350


KOLJOSAM
Legacy edition


& KEMPPI

| LEGACY EDITION

X5 FastMig
Kayttoohje - Fl

Suositeltu generaattorin @400V sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vdyla
Standardit I[EC60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

220..230V£10%
380..460V +10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitdntateho suurimmalla 19 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V 11 max 47 A
@ 380..460 V !imax 28.24 A
Tehollinen liitdntavirta @ 220..230V lieff 30A
@ 380..460 V et 23.19A
Virrankulutus tyhjakaynnilla ~ MIG, TIG @ 400 V Piidle 30W
Tyhjakdyntijéannite @ 220..230V Up 51V
@ 380..460 V Uy 52.67V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 76..94V
Sulake Hidas, @ 220..230V 32 A
Hidas, @ 380...460 V 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % @ 220..230V 400 A
60 % @ 380...460 V 400 A
100 % @ 220..230 V 300A
100 % @ 380..460 V 350A
Hitsausvirta- ja jénnitealue MIG 15A/12V..400A/42V
Puikko 15A/10V..400A/42V
TIG 15A/1V..400A/42V
Jannitteen saatoalue MIG 8.45V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 089
nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla @400V n 90 %
nimellisvirralla
Kayttolampatila -20...+40°C
Varastointilampotila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 5,8 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka P23
Ulkomitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PXLXK 785 x 285 x 505 mm
Paino 43,5kg
Oheislaitteiden jannitesy6tto 12V,48V
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Jaéhdytysyksikon 220..230V,24V
jannitesyotto 380..460V, 24V
Suositeltu generaattorin @400V sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Standardit I[EC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

380..460 V£10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm?
Liitdntateho suurimmalla '20 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 380..460 V ! imax 28.26 A
Tehollinen liitdntavirta @ 380..460 V I1eff 24.22 A
Virrankulutus tyhjakaynnillda ~ MIG, TIG @ 400 V Piidie 31TW
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransaasto) @ 400 V 32W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 230 W
400V
Tyhjakayntijannite @ 380..460 V U, 76.94V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 76..94V
Sulake Hidas 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 400 A
100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..400A/50V
Puikkohitsaus 15A/10V..400A/50V
TIG 15A/1V..400A/50V
Jénnitteen saatoalue MIG 8.50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,85
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...440°C
Varastointilampoétila -40...+60°C
EMC-luokka A
Séhkoverkon Ssc 6,3 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka 1P23S
Ulkomitat PX[ XK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden jannitesyotto 12V,48V
Jaéhdytysyksikon 380..460V,24V
jannitesyotto
Suositeltu generaattorin @400V sgen 25 kVA
vahimmaisteho
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Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vdyla

Standardit IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse+

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

380..460 V£10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm?
Liitdntateho suurimmalla 20 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 380..460 V ! imax 28.26 A
Tehollinen liitdntavirta @ 380..460 V I1eff 24.22 A
Virrankulutus tyhjakaynnillda ~ MIG, TIG @ 400 V Piidie 33W
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransaasto) @ 400 V 34 W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 230 W
400V
Tyhjakayntijannite @ 380..460 V U, 76.94V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 76..94V
Sulake Hidas 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 400 A
100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..400A/50V
Puikkohitsaus 15A/10V..400A/50V
TIG 15A/1V..400A/50V
Jénnitteen saatdalue MIG 8.50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,86
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 6,3 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Aarimitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden jannitesyotto 12V,48V
Jaahdytysyksikon 380..460V, 24V
jannitesyotto
Suositeltu generaattorin @400V sgen 25 kVA
vahimmaisteho
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Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vdyla

Standardit IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV Pulse+

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

220..230V£10%
380..460V +10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitdntateho suurimmalla 19 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V 11 max 47 A
@ 380..460 V !imax 28.24 A
Tehollinen liitdntavirta @ 220..230V lieff 30A
@ 380..460 V et 22.19A
Virrankulutus tyhjakaynnilla ~ MIG, TIG @ 400 V Piidle 33W
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransdast6) @ 400 V 34W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 230 W
400V
Tyhjakdyntijannite @ 220..230V Up 72V
@ 380..460 V Up 76..94V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 76..94V
Sulake Hidas, @ 220..230 V 32A
Hidas, @ 380..460 V 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % @ 220..230 V 400 A
60 % @ 380...460 V 400 A
100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..400A/45V
Puikkohitsaus 15A/10V..400A/45V
TIG 15A/1V..400A/45V
Jannitteen saatoalue MIG 8.45V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hy6tysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...440°C
Varastointilampotila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Sahkdverkon Ssc 53 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PXLXK 785 x 285 x 505 mm
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Paino

43,5kg

Oheislaitteiden jannitesyotto

12V, 48V

Jaahdytysyksikon 220..230V,24V
jannitesysttd 380..460V, 24 V
Suositeltu generaattorin @400V Sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Standardit I[EC60974-1,-10
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X5 Power Source 500

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

380..460 V£10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitdntateho suurimmalla 27 KVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 380..460 V ! imax 38.33A
Tehollinen liitdntavirta @ 380..460 V I1eff 31.27A
Virrankulutus tyhjakaynnillda ~ MIG, TIG @ 400 V Piidie 30 W
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransaasto) @ 400 V 30W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 195 W
400V
Tyhjakayntijannite @ 380..460 V U, 59.75V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 59..75V
Sulake Hidas 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 500 A
100 % 430 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..500A/47V
Puikkohitsaus 15A/10V..500A/47V
TIG 15A/1V..500A/47V
Jénnitteen saatdalue MIG 8.50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,88
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla @400V n 90 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 6,4 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden jannitesyotto 12V,48V
Jaahdytysyksikon 380..460V, 24V
jannitesyotto
Suositeltu generaattorin @400V sgen 35 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
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X5 Power Source 500 Pulse

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

380..460 V£10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitdntateho suurimmalla 27 KVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 380..460 V ! imax 39.34 A
Tehollinen liitdntavirta @ 380..460 V I1eff 30.27 A
Virrankulutus tyhjakaynnillda ~ MIG, TIG @ 400 V Piidie 31TW
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransaasto) @ 400 V 32W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 240 W
400V
Tyhjakayntijannite @ 380..460 V U, 76.94V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 76..94V
Sulake Hidas 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 500 A
100 % 400 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..500A/50V
Puikkohitsaus 15A/10V..500A/50V
TIG 15A/1V..500A/50V
Jénnitteen saatdalue MIG 8.50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 6,7 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden jannitesyotto 12V,48V
Jaahdytysyksikon 380..460V, 24V
jannitesyotto
Suositeltu generaattorin @400V sgen 35 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
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X5 Power Source 500 Pulse+

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz

380..460 V£10 %

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitdntateho suurimmalla 27 KVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 380..460 V ! imax 39.34 A
Tehollinen liitdntavirta @ 380..460 V I1eff 30.27 A
Virrankulutus tyhjakaynnillda ~ MIG, TIG @ 400 V Piidie 33W
Virrankulutus ilman kuormaa  Puikko (virransaasto) @ 400 V 34 W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 240 W
400V
Tyhjakayntijannite @ 380..460 V U, 76.94V
Tyhjakdyntijannite @ 380..460 V Ugy 76..94V
Sulake Hidas 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 500 A
100 % 400 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..500A/50V
Puikkohitsaus 15A/10V..500A/50V
TIG 15A/1V..500A/50V
Jénnitteen saatdalue MIG 8.50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla @400V n 88 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 6,7 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Aarimitat PXLXK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden jannitesyotto 12V,48V
Jaahdytysyksikon 380..460V, 24V
jannitesyotto
Suositeltu generaattorin @400V sgen 35 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld
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5.2 X5-langansyottolaitteet

X5 Wire Feeder 200 Manual

Liitantajannite 48V
Liitantavirta enimmaiskuormituksella 6,3 A
Tyhjakayntiteho 6W
Tyhjakdyntiteho (kotelonlammitin 30W
kaytossd)
Hitsausvirta 60 % 500 A

100 % 430 A
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyottomekanismi 4-pydrdinen, yksimoottorinen
Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1,6mm

Ss 08..1,6mm

MC/FC 0,8..20mm

Al 08..24mm
Langansyottonopeus 0,5..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 5kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 200 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Kayttolampotila -20...+40°C
Varastointilampotila -40...460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 565x218x339mm
Pakkauksen ulkomitat PX[XK 598 x 258 x 371 mm
Paino 9,7 kg
Ohjauspaneeli * Kiintea X5 Feeder Panel 200R (Manual-

ohjauspaneeli) *

Langallisen yhteyden tyyppi

CAN-vayla

Standardit

IEC60974-5,10

* Katso liscitiedot tdditd: "Ohjauspaneelien tiedot:" sivulla 191.

X5 Wire Feeder 300 Manual

Liitantajannite

|48V
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Liitdntavirta enimmaiskuormituksella 63 A
Tyhjakdyntiteho 6W
Tyhjakdyntiteho (kotelonldammitin 30W
kaytossa)
Hitsausvirta 60 % 500 A

100 % 430A
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyéttdmekanismi 4-pydrdinen, yksimoottorinen
Syottépydrien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..20mm

Ss 08..2,0mm

MC/FC 08..24mm

Al 08..24mm
Langansyétténopeus 0,5..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 20 kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Kayttolampdtila -20...4+40°C
Varastointildmpétila -40...4+60°C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 650 x 230 x410 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[ XK 730x300x 520 mm
Paino 109 kg
Ohjauspaneeli * Kiinted X5 Feeder Panel 300R (Manual-

ohjauspaneeli) *

Langallisen yhteyden tyyppi

CAN-vayld

Standardit

IEC 60974-5, 10

* Katso lisdtiedot tdditd: "Ohjauspaneelien tiedot:" sivulla 191.

X5 Wire Feeder 300 AP/APC

Liitantajannite 48V

Liitdntavirta enimmaiskuormituksella 6,3 A

Tyhjakayntiteho 6W

Tyhjakdyntiteho (kotelonldammitin 30W

kaytossa)

Hitsausvirta 60 % 500 A
100 % 430 A
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Hitsauspistoolin liitin

Euro

Langansyottomekanismi

4-pydrdinen, yksimoottorinen

Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..20mm

Ss 08..20mm

MC/FC 08..24mm

Al 08..24mm
Langansyéttonopeus 0,5..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 20kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampoétila -40...460°C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 650 x 230 x410 mm
Pakkauksen ulkomitat PX[XK 730x300x 520 mm
Paino 109 kg
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayld

Ohjauspaneeli * Kiintea X5 Wire Feeder 300 AP tai APC -
ohjauspaneeli *
Standardit IEC 60974-5, 10

* Katso lisdtiedot tdditd: "Ohjauspaneelien tiedot:" sivulla 191.
X5 Wire Feeder HD300 AP/APC/M

Liitantajannite 48V
Liitantavirta enimmaiskuormituksella 63 A
Tyhjakdyntiteho 6W
Tyhjakdyntiteho (kotelonlammitin 1MW
kaytossa)
Hitsausvirta 60 % 500 A
100 % 430 A
Hitsauspistoolin liitin Euro

Langansyottémekanismi

4-pydrdinen, yksimoottorinen

Syottdpyorien halkaisija

32mm
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Lisdainelangat Fe 08..20mm
Ss 08..20mm
MC/FC 08..24mm
Al 08..24mm
Langansyottonopeus 0,5 ..25 m/min
Lankakelan enimmaispaino 20 kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Kayttolampatila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 670 x 240 x 465 mm
Pakkauksen ulkomitat PXLXK 730x 300 x 520 mm
Paino 14,4 kg
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-véyla

Ladattava akku Kiinted, LED-ty6valoille

LG CHEM: ICR18650HE4; Li-ion, 3.6 V,
2500 mAh

Samsung SDI: INR18650-26J; Li-ion, 3.6 V,
2600 mAh

Ohjauspaneeli * Kiinted

X5 Wire Feeder 300 AP, APC tai Manual -
ohjauspaneeli *

Standardit

IEC60974-5, 10

* Katso lisdtiedot tddiltd: "Ohjauspaneelien tiedot:" seuraavalla sivulla.
X5 Wire Feeder 300 Auto/Auto+

Liitantajannite 48V
Liitantavirta enimmaiskuormituksella 63 A
Tyhjakdyntiteho 6W
Tyhjakayntiteho (kotelonldmmitin 30W
kaytossa)
Hitsausvirta 60 % 500 A
100 % 430 A
Hitsauspistoolin liitin Euro

Langansyottémekanismi

4-pydrdinen, yksimoottorinen

Syottdpyorien halkaisija

32mm
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Lisdainelangat Fe 08..20mm

Ss 08..20mm

MC/FC 08..24mm

Al 08..24mm
Langansyottonopeus 0,5 ..25 m/min
Lankakelan enimmaispaino 20 kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Kayttolampatila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PXLXK 650x 230 x410 mm
Pakkauksen ulkomitat PXLXK 730x 300 x 520 mm
Paino 10,9 kg
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Ohjauspaneeli * Kiinted X5 Wire Feeder 300 Auto -ohjauspaneeli
Standardit IEC 60974-5, 10

* Katso liscitiedot tddltd: "Ohjauspaneelien tiedot:" alapuolella.

Ohjauspaneelien tiedot:
X5 Wire Feeder 200 Manual -ohjauspaneeli

Mallimerkinta

X5 Feeder Panel 200R

Asennuksen tyyppi

Sisdanrakennettu / tehdasasennettu

Saatolaitteet

- 2 sddtdnuppia painiketoiminnolla
- Kalvopaneelipainikkeet

Nayttd

Musta-valko OLED

Luokitus

12V DC, 100 mA
(Iséntélaitteen tehonsyottd ohjauspaneelille ei saa ylittdd 15 W)

X5 Wire Feeder 300 Manual -ohjauspaneeli

Mallimerkinta

X5 Feeder Panel 300R

Asennuksen tyyppi

Sisddnrakennettu / tehdasasennettu

Saatolaitteet

- 2 sddtdnuppia painiketoiminnolla
- Kalvopaneelipainikkeet

Nayttd

Musta-valko OLED
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Luokitus

12V DC, 100 mA
(Isdntalaitteen tehonsyottd ohjauspaneelille ei saa ylittdd 15 W)

X5 Wire Feeder 300 APC / X5 Wire Feeder HD300 APC -ohjauspaneeli

Mallimerkinta

X5 FP 300 APC/ X5 FP HD300 APC

Asennuksen tyyppi

Sisdanrakennettu / tehdasasennettu

Saatolaitteet

- 2 sddtdnuppia painiketoiminnolla
- 3 pikavalintapainiketta

Nayts

57"LCD

Luokitus

12V DC (£10%)
(Iséntélaitteen tehonsyottd ohjauspaneelille ei saa ylittdd 15 W)

Langattoman yhteyden tyyppi

WUBT-236ACN(BT)

- Langattoman ldhiverkon (WLAN) standardi

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

- Lahettimen taajuus ja teho, WLAN

24 GHz:2,412..2,484 GHz; 5,1 GHz: 5,150..5,240 GHz,
5,250..5,350 GHz, 5,470..5,725 GHz; 9..16 dBm

X5 Wire Feeder 300 AP -ohjauspaneeli

Mallimerkinta

X5 Feeder Panel 300 AP

Asennuksen tyyppi

Kiinted / tehdasasennettu

Saatolaitteet

- 2 sadtdnuppia painiketoiminnolla
- 3 pikavalintapainiketta

Néytd

57"LCD

Luokitus

12V DC (£10%)
(Isdntalaitteen tehonsydttd ohjauspaneelille ei saa ylittdd 15 W)

X5 Wire Feeder 300 Auto -ohjauspaneeli

Malli

X5 Feeder Panel 300

Asennuksen tyyppi

Kiintea / tehdasasennettu

Saatolaitteet

- 2 sddtdnuppia painiketoiminnolla
- 3 pikavalintapainiketta

Nayttd

5.7"TFT/LCD

Luokitus

12V DC, 100 mA
(Iséntélaitteen tehonsyottd ohjauspaneelille ei saa ylittdd 15 W)
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5.3 X5-jaahdytysyksikko

X5 Cooler

Liitantajannite U, 380..460V +/- 10 %

Syéttovirran enimmaisarvo @ 380...460 V 11 max 0,7 A

Jaéhdytysteho @ 11/min 1,1 kw

Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)

Jaéhdytysnesteen paine 0,4 MPa

enintaan

Séilion tilavuus 3]

Kayttolampdtila Kéytettdessa suositeltua -10..440°C

jaahdytysnestetta

Varastointilampotila -40..460 °C

EMC-luokka A

Kotelointiluokka Asennettuna 1P23S

Pakkauksen ulkomitat PXLXK 730 x 263 x 288 mm

Paino llman varusteita 14,3 kg

Standardit I[EC60974-2,-10

X5 Cooler MV

Liitdntajannite U; 220..230V +/-10%
380..460V +/- 10 %
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V 11 max 1,0A
@ 380..460 V !imax 0,7A
Jaahdytysteho @ 11/min 1,0 kW
Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)
Jaéhdytysnesteen paine 0,4 MPa
enintaan
Sailion tilavuus 31
Kayttolampdotila Kaytettdessa suositeltua -10..440 °C
jaahdytysnestetta
Varastointildmpétila -40..460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka Asennettuna 1P23S
Pakkauksen ulkomitat PX[XK 730x 263 x 288 mm
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Paino lIman varusteita 15,7 kg

Standardit IEC 60974-2,-10
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5.4 X5-tilaustiedot

X5 FastMig-laitteiston tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot 6ydat taalta: Kemppi.com.
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5.5 Langansyottolaitteen kulutusosat

Tama osio listaa syottopyorat ja langanohjainputket, jotka ovat saatavilla seka yksittdin ettd kulutusosasarjoina.
Kulutusosasarjat sisaltdvat suositellut sy6ttdpyodra- ja langanohjainputkiyhdistelmat valituille lisdaainelankamateriaaleille
ja -vahvuuksille. Langansyottélaitteiden kulutusosasarjat voi tilata taalta: Configurator.kemppi.com.

Taulukoissa standardi viittaa muovisiin sy6ttopyoriin ja heavy-duty metallisy6ttopydriin. Ensiksi mainitut materiaalit
viittaavat ensisijaiseen soveltuvuuteen ja sulkeissa mainitut materiaalit toissijaiseen soveltuvuuteen.

Langansyottolaitteen kulutusosasarjat

Alla oleva taulukko listaa suositellut kulutusosasarjat valituille lisGainelankamateriaaleille ja -vahvuuksille.

e (MC/FQ) V-ura 08-0,9 F000488 F000492
10 F000489 F000493
12 F000490 F000494
16 F000491 F000495
Ss (Fe, Cu) V-ura 0,8-0,9 F000455 -
10 F000456 -
1,2 F000457 -
14 F000496 -
16 F000497 -
Ss (Fe) V-ura 08-09 - F000458
1,0 - F000459
12 - F000460
16 - F000498
MC/FC V-ura, pyélletty 10 F000499 F000502
1,2 F000500 F000503
14-16 F000501 F000504
2,0 - F000505
Al U-ura 10 F000461 -
12 F000462 -
16 F000506 -
Langanohjainputket

Alla olevassa taulukossa on listattu saatavilla olevat langanohjainputket.
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Al, Ss (Fe, MC, FQ) | 06 | | SP007293 SP007273 SP016608
0,8-0,9 SP007294 SP007274 SP011440
10 SP007295 SP007275 SPO11441
1,2 SP007296 SP007276 SPO11442
14 SP007297 SP007277 SP016609
16 SP007298 SP007278 SP016610
20 SP007299 SP007279 SP016611
24 SP007300 SP007280 SP016612
Fe, MC, FC 06 (SP007293) (SP007273) SP016613
0,8-0,9 SP007536 (SP007274) SP016614
10 SP007537 (SP007275) SP016615
1,2 SP007538 (SP007276) SP016616
14 (SP007297) (SP007277) SP016617
14-16 SP007539 (SP007278) SP016618
20 SP007540 (SP007279) SP016619
24 SP007541 (SP007280) SP016620

Syottopyorat

Alla olevassa taulukossa on listattu saatavilla olevat standardisydttpydrdit.

Fe, Ss, Cu (Al, V-ura

MC/FQ)
\'

06 |

| W001045 W001046
08-09 | W001047 W001048
10 W000675 W000676
12 ‘ W000960 W000961
14 | W001049 W001050
16 W001051 W001052
20 W001053 W001054
24 | W001055 W001056
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MC/FC (Fe) V-ura, pyalletty 1,0 WO001057 WO001058

V E 1,2 -‘ W001059 W001060

14-16 W001061 W001062

2,0 W001063 W001064

24 W001065 W001066

Al (MC/FC, Ss, Fe, | U-ura 1,0 W001067 W001068
Cu)

U 1,2 W001069 W001070

14 | W008974 W008975

16 | W001071 W001072

Alla olevassa taulukossa on listattu saatavilla olevat heavy-duty -syéttépydrdt.

Fe, Ss (MC/FC) V-ura 0,8-0,9 W006074 W006075
V 10 W006076 W006077

1,2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC (Fe) V-ura, pyalletty 1,0 W006080 WO006081
V = 12 W006082 W006083

14-16 WO006084 W006085

20 WO006086 W006087

(MC/FC, Ss, Fe) U-ura 10 W006088 W006089
U 1,2 W006090 W006091

16 W006092 WO006093
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5.6 Vakiohitsausohjelmapaketit
Vakiohitsausohjelmapaketit (Work Pack) sisaltavat valikoiman vakio-ohjelmia, jotka mahdollistavat hitsauksen esim.

automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosessilla. Lisdtietoja saatavilla olevista X5 FastMig -histausohjelmavaihtoehdoista,
niiden asentamisesta seka ohjelmistopaivityksista saat paikalliselta Kemppi-jalleenmyyjéltasi tai osoitteesta Kemppi.com.

1-MIG -vakiohitsausohjelmapaketti:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1,0 Standardi
A02 1-MIG AlMg5 12 Ar Standardi
A1l 1-MIG AlSi5 1,0 Ar Standardi
A12 1-MIG AlSi5 12 Ar Standardi
con 1-MIG Cusi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
cos 1-MIG Cusi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
an 1-MIG CuAlg 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
13 1-MIG CuAl8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
Fo1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C02 Standardi
Fo2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C02 Standardi
FO3 1-MIG Fe 1,0 Ar+18%C0O2 Standardi
Fo4 1-MIG Fe 12 Ar+18%C02 Standardi
F06 1-MIG Fe 1,6 Ar+18%CO2 Standardi
F11 1-MIG Fe 038 Ar+8%C02 Standardi
F12 1-MIG Fe 0,9 Ar+8%CO2 Standardi
F13 1-MIG Fe 1,0 Ar+8%CO2 Standardi
F14 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standardi
F21 1-MIG Fe 08 CO2 Standardi
F22 1-MIG Fe 09 Cco2 Standardi
F23 1-MIG Fe 1 co2 Standardi
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standardi
F26 1-MIG Fe 16 co2 Standardi
M04 1-MIG Fe, metalli 12 Ar+18%C0O2 Standardi
Moé 1-MIG Fe, metalli 16 Ar+18%C02 Standardi
Ro4 1-MIG Fe, rutiili 12 Ar+18%C02 Standardi
R0O6 1-MIG Fe, rutiili 1,6 Ar+18%C0O2 Standardi
R14 1-MIG Fe, rutiili 12 Cco2 Standardi
501 1-MIG Ss 08 Ar+2%C0O2 Standardi
502 1-MIG Ss 0,9 Ar+2%CO2 Standardi
503 1-MIG Ss 1,0 Ar+2%CO2 Standardi
504 1-MIG Ss 12 Ar+2%C02 Standardi
582 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Standardi
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584 | 1-MIG | FC-CrNiMo | 12 | Ar+18%CO2 | Standardi

Vakiohitsausohjelmapaketti, pulssi:

Pulssihitsauksen vakiohitsausohjelmapaketti siséltdc myds kaikki 1-MIG -vakiohitsausohjelmapaketin ohjelmat.

AO01 Ar

Pulssi AlMg5 1,0 Standardi
A02 Pulssi AlMg5 12 Ar Standardi
AT Pulssi AlSi5 1,0 Ar Standardi
A12 Pulssi AlSi5 12 Ar Standardi
con Pulssi Cusi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
co3 Pulssi CusSi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
cn Pulssi CuAl8 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
i3 Pulssi CuAl8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
Fo1 Pulssi Fe 08 Ar+18%C02 Standardi
F02 Pulssi Fe 09 Ar+18%C02 Standardi
Fo3 Pulssi Fe 1,0 Ar+18%C02 Standardi
Fo4 Pulssi Fe 12 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 Pulssi Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 Pulssi Fe 09 Ar+8%C02 Standardi
F13 Pulssi Fe 1,0 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 Pulssi Fe 12 Ar+8%C02 Standardi
Mo4 Pulssi Fe, metalli 12 Ar+18%C02 Standardi
501 Pulssi Ss 08 Ar+2%C0O2 Standardi
502 Pulssi Ss 0,9 Ar2%C0O2 Standardi
503 Pulssi Ss 1,0 Ar+29%C02 Standardi
504 Pulssi Ss 12 Ar+29%C02 Standardi
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