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SCHNEIDEN - SPANNEN - SCHWEISSEN IN PERFEKTION

MIG — MAG Schwell3automat

MIG - MAG Schweil3en mit automatischer
Schweil3brenner und Spannvorrichtungszufihrung
und Schweil3brenner Abstandsreglung



Anschlie3en und Inbetriebnahme der Anlage:

1.) Anschlie3en der Spannungsversorgung 400V/ 16A/ 50Hz Absicherung 16A
trage

2.) Anschliel3en der Schweil3gasversorgung

3.) Anschlie3en der Druckluft min. 6 bar. Beim Anschliel3en der Druckluft
fahren der Schweil3brennersupport und der Spannvorrichtungssupport
selbsttatig in die Ausgangslage zurick

Achtung

Beim Anschliel3en der Druckluft fahren der Schweil3brenner und
die Spannvorrichtung zurlck, auch wenn die Anlage
ausgeschaltet ist



Einrichtbetrieb

Nach jedem Neustart der Anlage, egal ob Gber den Hauptschalter oder Not-Aus abgeschaltet
wurde, muss die Drehvorrichtung auf null gestellt werden. Taste 1 Drehvorrichtung
referenzieren: Referenzfahrt Start. Mit der Taste 2 Taste 1 Drehvorrichtung referenzieren:
Referenzfahrt Stopp. Kann die Referenzfahrt jederzeit gestoppt werden.

Im Einrichtbetrieb kann ein Bauteil testweise geschweil3t werden.
Ablauf:

1.) Bauteil einspannen

2.) Wen bendtigt Spannvorrichtung mit der manuellen Verstell Einheit weit genug vom Bauteil
weg platzieren, dann die Spannvorrichtung mit dem Druckluftzylinder ausfahren Taste 7
und mit der manuellen Verstell Einheit an das Bauteil heranfiihren. Das Bauteil mit der
ausgefahrenen Spannvorrichtung mit der manuellen Verstell Einheit soweit unter Druck
setzten das das Bauteil sicher gespannt ist.

3.) Brenner mit der manuellen Verstell Einheit weit genug vom Bauteil weg platzieren, dann mit

der Taste 9 den Brenner vorfahren du mit der manuellen Verstell Einheit den
Brennerabstand einstellen. Eine Feineinstellung kann tber die AVC (Schweil3brenner
Abstandsregelung) erfolgen.

4.) Mit der Taste 15 wird die Drehgeschwindigkeit eingestellt, die Drehgeschwindigkeit kann
wahrend dem Schweil3en nicht verandert werden.

5.) Nach dem Einstellen des Brennerabstandes kann die Drehvorrichtung im rechts Lauf Taste
14 oder links Lauf Taste 13 gestartet werden. Mit der Taste 12 wird das Schweil3gerat, und
mit der Taste 5 die AVC ein- und mit der Taste 6 ausgeschaltet.

6.) Nach erreichen der Endposition wird mit der Taste 6 erst die AVC, und dann mit der Taste
12 das Schweil3gerat ausgeschaltet.



Einrichtbetrieb:

Drehvorrichtung:

Testels b coumn SR 0 16 Taste

Taste13 | S E— 1 ot
Brenner:

Taste 11 P
 oamper- NN W 12 Taste

Taste o | [SEEN s f 0 Teste
Spannvorrichtung:

raste 7 | I psmmmn s Taste
AVC:

Taste 5 | (e By @ o Teste
Drehvorrichtg auf Auto-Nullpkt fahren:

Taste 3 _ _ 4 Taste
Drehvorrichtung referenzieren:

Taste 1 | N 2 Taste

Taste 17 Taste 18 Taste 19

Schweil3programme erstellen

1.) Schweil3programm Nummer Taste 17 (max. 100 Programme)

2.) Schweil3programm Name Taste 18

3.) Drehzahl Drehvorrichtung Taste 19

4.) Drehrichtung Drehvorrichtung, links oder rechts, Standard Drehrichtung ist rechts Taste 20

5.) Bauteilnullpunkt, wen die Drehvorrichtung mit der Taste 3 auf den Bauteilnullpunkt
verschoben wurde Taste 21

6.) Spannvorrichtung EIN — AUS Taste 22

7.) Kaltdraht Vorschub EIN — AUS Taste 23 (Nur bei WIG Schweil3en)

8.) Gasvorstromzeit Taste 24. Die Gasvorstromzeit startet sobald der Schweil3brenner in
Schweil3position steht, erst nach Ablauf der Gasvorstromzeit startet die Drehbewegung.
Die Gasnachstromzeit in der Anlagensteuerung sollte in Abstimmung mit dem
Schweil3gerat erfolgen.

Einstellen des Schweiffstromes und des Drehwinkels Tasten 25 bis 44

Ablauf:

Beispiel 1:

Eingabewerte:

Schritt1 130 Ampere, bis 380 Grad

Wird bei Schritt 1 Taste 25 ein Wert eingegeben z.B. 130 startet der Schweif3strom nach
Ablauf der Gasvorstromzeit bei 0° Drehwinkel mit 130A, wird bei Schritt 1 Taste 26 ein Wert
eingegeben z.B. 380, dreht die Drehvorrichtung bis 380° und stoppt dann das Schweil3en und
das drehen. Nach Ablauf der Gasnachstromung fahrt erst der Brenner zurlck, dann die
Spannvorrichtung (wenn sie eingeschaltet ist) und die Drehvorrichtung dreht wieder auf den
Nullpunkt.

Beispiel 2:
Schritt1 60  Ampere, bis 120 Grad
Schritt2 100 Ampere, bis 260 Grad



Schritt 3 130 Ampere, bis 380 Grad

Wird bei Schritt 1 Taste 25 ein Wert eingegeben z.B. 60 startet der Schweil3strom nach Ablauf
der Gasvorstromzeit bei 0° Drehwinkel mit 60A, wird bei Schritt 1 Taste 26 ein Wert
eingegeben z.B. 120, dreht die Drehvorrichtung bis 120°, andert dann den Stromwert auf 100A
Schritt 2 Taste 27, dreht weiter bis 260° Schritt 2 Taste 28, andert den Stromwert auf 130A
Schritt 3 Taste 29 und dreht weiter bis 380° Schritt 3 Taste 30, stoppt dann das Schweil3en
und das drehen. Nach Ablauf der Gasnachstromung fahrt erst der Brenner zuriick, dann die
Spannvorrichtung (wenn sie eingeschaltet ist) und die Drehvorrichtung dreht wieder auf den
Nullpunkt.

Beispiel 3:

Schritt1 0 Ampere, bis 10 Grad
Schritt2 100 Ampere, bis 260 Grad
Schritt 3 130 Ampere, bis 380 Grad

Wird bei Schritt 1 Taste 25 ein Wert eingegeben z.B. O startet Ablauf der Gasvorstromzeit bei
0° Drehwinkel mit OA, wird bei Schritt 1 Taste 26 ein Wert eingegeben z.B. 10, dreht die
Drehvorrichtung bis 10°, andert dann den Stromwert auf 100A Schritt 2 Taste 27, dreht weiter
bis 260° Schritt 2 Taste 28, andert den Stromwert auf 130A Schritt 3 Taste 29 und dreht weiter
bis 380° Schritt 3 Taste 30, stoppt dann das Schweil3en und das drehen. Nach Ablauf der
Gasnachstromung fahrt erst der Brenner zuriick, dann die Spannvorrichtung (wenn sie
eingeschaltet ist) und die Drehvorrichtung dreht wieder auf den Nullpunkt.

Erst wenn in einem Schritt beide Eingabewerte auf O sind ist der Programmablauf beendet.
9.) Gasnachstromzeit Taste 45 der Schweil3brenner bleibt solange am Bauteil bis die

Gasnachstromzeit abgelaufen ist. Die Gasnachstromzeit in der Anlagensteuerung sollte in
Abstimmung mit dem Schweil3geréat erfolgen.



Taste 25
Taste 27
Taste 29
Taste 31
Taste 33
Taste 35
Taste 37
Taste 39
Taste 41
Taste 43

Taste 17
Taste 18
Taste 19
Taste 20
Taste 21
Taste 22
Taste 23
Taste 24
Taste 26

Taste 28
Taste 30
Taste 32
Taste 34
Taste 36
Taste 38
Taste 40
Taste 42
Taste 44
Taste 45
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Geratelibersicht
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Bedienpanel X 37

Hauptschalter (EIN/AUS)
Einschalt-Kontrolllampe
Uberhitzungs-Kontrolllampe
Schweikabelanschluss, Minuspol (-)
Schweil3kabelanschluss, Pluspol (+)
Steuerkabelanschluss

Sicherung (trége, 6,3 A)

. Steuerkabelanschluss

0. Netzkabel

1. Anschluss des Messkabels

SV NOUAWN =

Maschinenpositionierung

Setzen Sie die Schweilmaschine auf einen stabilen, ebenen und trockenen Untergrund, auf dem
kein Staub oder sonstiger Schmutz in den Kiihlluftstrom gelangen kann. Setzen Sie die Maschine
vorzugsweise auf einen geeigneten Fahrwagen, sodass sie sich liber dem FuBBboden befindet.
Hinweise zur Aufstellung der Maschine

- Die Aufstellflache darf nicht mehr als 15 Grad geneigt sein.

- Sorgen Sie fir eine freie Zirkulation der Kuhlluft. Fur die Kihlluftzirkulation muss sich vor und

hinter der Maschine ein Freiraum von mindestens 20 cm befinden.
+ Schutzen Sie das Schweil3gerat vor starkem Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

HINWEIS! Die Maschine darf nicht bei Regen im Freien verwendet werden, da die Schutzart IP23S
lediglich eine Lagerung im Freien gestattet.

HINWEIS! Fiihren Sie Arbeiten mit einer Schleifmaschine so aus, dass der Funkenflug nicht auf das
Gerdit gerichtet ist.

© Kemppi Oy /1312
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2.5 Gasschlauch- und Kabelanschluss

HINWEIS! Uberpriifen Sie vor jeder Verwendung lhrer SchweilSmaschine, ob sich Stromkabel,
Massekabel und Masseklemme, Zwischenkabel und Schutzgasschlauch in funktionsfihigem
Zustand befinden. Versichern Sie sich, dass alle Anschliisse korrekt befestigt sind. Ein loser
Anschluss kann die SchweilSleistung beeintréichtigen und eine Beschddigung der Anschlussstiicke
verursachen.

2,5.1 Wassergekiihltes System: FastMig X 450 + MXP + FastCool 10
1]
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SN =
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11.
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Drahtvorschubgerat

FastMig X 450 Stromquelle

FastCool Wasserkuhler und Stromanschluss

Gasversorgung

E-Hand-SchweiBelektrodenhalter

Fernregler

Wassergekdiihlter Schwei3brenner

Stromkabel

Massekabel und Masseklemme

Kabelabmessung (von Stromquelle bis Drahtvorschubgerat)
Spannungserkennungskabel (von Drahtvorschubgerat zum Werkstiick)

SZYVeNoUuhAWN =

- O

FastMig X 450



2.5.2 Gasgekiihltes System: FastMig X 450 + MXP
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1. Drahtvorschubgerdt
2. FastMig X 450 Stromquelle
3.  Gasversorgung
4.  E-Hand-Schweif3elektrodenhalter
5. Fernregler
6.  Gasgekiihlter Brenner
7. Stromkabel
8.  Massekabel und Masseklemme
9.  Kabelabmessung (von Stromquelle bis Drahtvorschubgerét)
10. Spannungserkennungskabel (von Drahtvorschubgerat zum Werkstiick)
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2.5.3

2.5.4

Kabelpositionen fiir Konfigurationen mit mehreren Maschinen

Wenn mit zwei oder mehr FastMig X 450 Gerdten am gleichen Werkstiick gearbeitet wird, ist die
richtige Positionierung des Spannungssensorkabels und des Massekabels von Bedeutung.
Damit die Spannungserkennung ordnungsgemaf3 funktioniert, miissen das Massekabel und das
Spannungserkennungskabel fiir jedes FastMig X 450 Gerat nahe beieinander und von anderen
Kabeln entfernt angeschlossen werden (siehe nachstehende Bilder).

Netzanschluss

Die Schweil3stromquellen der Reihe FastMig werden standardmaBig mit einem 5 Meter langen
Netzkabel geliefert. Das Kabel ist nicht mit einem Netzstecker versehen.

HINWEIS! Sollte es in Ihrem Land Bestimmungen geben, die ein anderes Stromkabel erforderlich
machen, so muss das Netzkabel gemdf diesen Bestimmungen ausgetauscht werden. Das
Netzkabel und der Netzstecker sollten nur von einer befugten Fachkraft installiert und
angeschlossen werden.

Entfernen Sie die Abdeckung der Maschine, um die Installation des Netzkabels zu ermdglichen. Die
FastMig X 450 Schweil3gerate konnen an ein 400 V 3-Phasen-Stromnetz angeschlossen werden.

Folgendes ist zu beriicksichtigen, wenn das Netzkabel gewechselt wird:

Das Kabel wird durch den Einlassring an der Riickwand in die Maschine gefiihrt und mit einer
Kabelklemme (05) festgemacht. Die Phasenleiter des Kabels werden mit den Anschlussstellen
L1, L2 und L3 verbunden. Verbinden Sie den griin-gelben Schutzleiter mit der gekennzeichneten
Anschlussstelle.

Wenn Sie ein 5-adriges Kabel verwenden, wird der Neutralleiter nicht angeschlossen.

=

L1
L2
L3

*)

05

*) Bei Kabeln des Typs,S” ist der Schutzleiter mit der Farbkombination griin/gelb gekennzeichnet.

Verwendung eines Generators

Sollte kein Stromanschluss vorhanden sein, kdnnen Sie die FastMig X 450 auch mit einem
Generator verwenden. Die empfohlene Mindestleistung des Generators betragt 35 kVA. Je groBer
die Leistung ist, desto stabiler ist der Betrieb der FastMig X 450.

FastMig X 450



2.5.5

2.5.6

Kabel

Kemppi empfiehlt immer die Verwendung hochqualitativer Kupferkabel mit geeignetem
Querschnitt. Die Wahl der KabelgroRBe ist von der vorgesehen Schweiflanwendung abhéngig.
50 mm? KupferschweiBkabel kénnen beim normalen und synergetischen 1-MIG-Schwei3en und
gering beanspruchenden Arbeiten verwendet werden. Bei Verwendung des MIG/MAG-
PulsschweiBverfahrens, langerer Kabel oder eines héheren Schweil3stroms steigt der
Spannungsverlust, wodurch Zwischenkabel und Riickstromkabel mit kleinerem Querschnitt die
Leistungsfahigkeit Ihrer SchweilBmaschine einschranken werden.

Empfohlener Querschnitt fiir FastMig X 450 Kabel: 70 - 90 mm?>.

Die beigefiigte Tabelle gibt Auskunft tiber die typische Lastkapazitdten und Spannungsverluste
gummiisolierter Kupferkabel bei einer Einschaltdauer von 100 %, 60 % und 30 %, wenn die
Umgebungstemperatur 25°C und die Kabeltemperatur 85°C betrdgt.

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

Eine Uberlastung der Schweilkabel durch Spannungsverluste und Erhitzung muss vermieden
werden.

HINWEIS! Uberpriifen Sie regelmdiBSig die Funktionsttichtigkeit des Massekabels und der
Masseklemme. Sorgen Sie dafiir, dass die metallische Oberflciche, mit der das Kabel verbunden
wird, von Metalloxid und Lack befreit ist. Das Kabel muss korrekt an der Stromquelle angeschlossen
sein.

Zwischenverbindung mit dem Drahtvorschubgerit

Kemppi ist Anbieter einer Auswahl an Zwischenkabelsatzen fiir verschiedene Arbeitsumgebungen.
Bei ihrer Herstellung kommen ausschlie8lich Materialien zum Einsatz, die den Anforderungen von
Kemppis internationalen Kunden gerecht werden.

Kabelsatze von Kemppi gewahrleisten eine hohe SchweiBleistung und Funktionstlchtigkeit.
Uberpriifen Sie vor der Verwendung immer, ob sich der Kabelsatz in gutem Zustand befindet und
er richtig angeschlossen ist. Lose Anschliisse verringern die Schweif3leistung und kénnen eine
durch Erhitzung hervorgerufene Beschadigung der Anschlussstiicke zur Folge haben.

Die schematischen Darstellungen in Abschnitt 2.5 dieses Handbuchs dienen als Hilfsmittel fir
die richtige Anordnung und den korrekten Anschluss der Kabelsatze.

HINWEIS! Die Schweilsstromquelle FastMig 450 ist fiir den Einsatz mit MXF- und MXP-
Drahtvorschubgerdten bestimmt.

© Kemppi Oy /1312
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3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

BETRIEBSSTEUERUNG

Hauptschalter 1/0

Wenn Sie den Ein/Aus-Schalter auf Position | drehen, leuchtet die Einschalt-Kontrolllampe auf, und
Ihr Schweil3gerat ist betriebsbereit. Schalten Sie die Stromquelle immer an ihrem Netzschalter ein
und aus. Verwenden Sie dafiir niemals den Netzstecker.

Kontrolllampen

Die Kontrolllampen dienen der Anzeige des Betriebszustands lhrer SchweiBmaschine:

Wenn die griine Kontrolllampe leuchtet, weist sie darauf hin, dass die Maschine eingeschaltet
und betriebsbereit ist.

Leuchtet die orangefarbene Kontrolllampe, so zeigt sie an, dass der Warmeschutz aktiviert
wurde, weil die Arbeitsbelastung die zuldssige Einschaltdauer Gberschreitet. Der Kiihlltfter wird
weiterhin laufen und die Maschine abkiihlen. Wenn diese Lampe erlischt, ist Inre Maschine wieder
schweillbereit.

Liifterbetrieb

Die FastMig X 450 Schweif3stromquellen sind mit zwei gleichzeitig betriebenen Liftern
ausgestattet.
- Die Lufter sind betriebsbereit, sobald der Hauptschalter auf Position | gelegt wird.
« Die Lufter werden wahrend des Schweil3vorgangs starten, wenn sich die Maschine ihrer
Betriebstemperatur ndhert, und sie werden je nach der Schwei3dauer noch 1 bis 10
Minuten lang nach dem Schweil3vorgang weiterlaufen.

E-Hand-Schweif3en

E-Hand-Schweillen ist eine Standardfunktion der FastMig X 450 Stromquelle. Dazu miissen Sie
den Elektrodenhalter an den Pluspol (+) der Stromversorgung anschlieBen und entweder an der
Stromversorgung oder am Drahtvorschubgerdt den MMA-Schweilmodus auswahlen:
« Wahlen Sie im Bedienpanel der Stromquelle MMA/CC/CV Modus im Hauptmendi.
- ODER -
« wabhlen Sie auf dem Bedienpanel des Drahtvorschubgerats die Option MMA/CC/CV mit
langem Driicken der entsprechenden Pfeiltaste.

HINWEIS! Bevor Sie diese Modi verwenden kénnen, muss ein MMA-Speicherkanal festgelegt
worden sein. Im Abschnitt ,Bedienpanel’ dieses Handbuchs erfahren Sie, wie ein Speicherkanal
erstellt wird.

Verwenden externer Gerate im CC- und CV-Modus

FastMig X 450 ist eine CC- (Konstantstrom) und CV- (Konstantspannung) Stromquelle. Mit
dieser Funktion konnen Sie es als Stromquelle fiir ArcFeed - das Drahtvorschubgerdt mit
Spannungserkennung - sowie fiir das WIG-Schweil3gerdt MasterTig LT 250 verwenden.

Zur Verwendung der CC/CV-Funktion wahlen Sie im Bedienpanel der Stromquelle die Option
MMA/CC/CV Modus.

HINWEIS! Bevor Sie diese Modi verwenden kénnen, muss ein CC- oder CV-Speicherkanal festgelegt
worden sein. Im Abschnitt ,Bedienpanel’ dieses Handbuchs erfahren Sie, wie ein Speicherkanal
erstellt wird..

BEDIENPANEL X 37

Die FastMig X 450 Stromquelle verfiuigt Giber das Bedienpanel X 37 mit einem hellen und logisch
aufgebauten LCD-Mendldisplay. Das Menl ermdglicht dem Bediener die Steuerung, Anpassung
und Feinabstimmung des Lichtbogenverhaltens und der Systemfunktion vor, wahrend und nach
der SchweiBarbeit.

FastMig X 450



4.1

Im Folgenden sind Gestaltung, Tastenfunktionen, Betrieb und Einrichtung des Bedienpanels
ausfiihrlich beschrieben. Die Menloptionen werden mit ihren Beschreibungen fiir jeden
Menubefehl aufgelistet.

Tastenlayout und Funktionen
1. 2. 7. 8. 4,

CHANNEL .

iMENUI
. X 37

W007238

KEMPP!

1. Ein/Aus-Taste
- Langes Driicken (5 Sek.) schaltet das Panel an oder aus.
+ Kurzes Driicken schaltet das Panel auf die standardmaBige Startanzeige um
(Kanalinformationen).

HINWEIS! Mit dieser Taste wird das Bedienpanel mit Strom versorgt. Benutzen Sie zum Ein- und
Ausschalten des Netzstroms immer den Hauptschalter auf der Vorderseite der Schweil3stromquelle.

2. Auswahltasten der Schwei3kanile

Die FastMig X 450 bietet lhnen insgesamt bis zu 100 Speicherkanéle, um lhre hdufig anfallenden
SchweiBauftréage zu speichern.
+ Um die Speicherkandle zu durchsuchen, driicken Sie die Tasten,+' und,-"
+ Driicken Sie den Softkey unter dem Displaytext NEU, um einen neuen Schweif3auftrag in
einem leeren Kanal zu speichern.

3. MENU-Taste

Mit dieser Taste kehren Sie zur Hauptmenidiliste zurtick. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem
Bildschirm.

X 37 Hauptmeniiliste

Kanal @ndern Ainderungen an einem belegten SchweiBkanal vornehmen
Benutzeranmeldung Wahl eines von zehn Benutzern

Weld Data Uberpriifung der bei der letzten SchweiBarbeit verwendeten Werte
Systemkonfigurationsmenii Geratekonfiguration und -information anzeigen

Sprache Auswahl Ihrer Meniisprache

Auswahl DV Wahlen eines anderen parallelen Drahtvorschubgerits als Setup-Ziel
MMA/CC/CV-Modus Aktivieren des E-Hand-SchweiBens oder Verwendung des CC- oder

(V-Modus fiir ArcFeed oder MasterTig LT 250

© Kemppi Oy /1312
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4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

4. Einstellknopf
Den gewlinschten Parameter durch Drehen des Knopfs andern.

5. Menii-Navigationstasten

Verwenden Sie die Pfeil- Tasten, um die Auswahl in der Menustruktur nach oben und nach unten zu
bewegen.

6. Menii-Funktionstasten
« Mit F1 werden die Informationen zum Kanal angezeigt.
« Mit F2 wird der Benutzer ausgewahilt.
» F3 wahlt ein anderes Drahtvorschubgerat-Untersystem als Setup-Ziel

7.LCD-Meniidisplay

8. Softkeys fiir die Menii-Auswahl

Verwenden Sie diese Tasten, um die Meniioptionen auszuwahlen. Ihre Funktionen hdangen
jeweils von den ausgewdhlten Meniioptionen ab.

Verwendung der Meniis

Auswabhl der Bildschirmsprache

Die vorgegebene Menisprache ist Englisch. Gehen Sie bitte wie folgt vor, falls Sie fiir das Menii
eine andere Sprache auswdhlen mdchten:
1. SchlieBBen Sie Ihr Schweigerat am Stromnetz an und schalten Sie es ein.
+ Wenn Sie das System zum ersten Mal aktivieren, missen Sie EIN/AUS-TASTE auf der linken
Seite des Bedienpanels X 37 driicken und gedriickt halten. Halten Sie die Taste 5 Sekunden
lang gedriickt.
2. Dricken Sie die Taste Menu, um das Hauptmeni mit seinen 7 Menuoptionen anzeigen zu
lassen.
« Sie konnen sich mithilfe der Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten in der Meniiliste
bewegen.
» Beim Durchsuchen der Menioptionsliste wird die aktuell ausgewahlte Option am unteren
Rand des Displays angezeigt und als 1/7, 2/7, 3/7 usw. gekennzeichnet.
- Die ausgewahlte Mentiioption ist mit einem schwarzen Pfeilcursor markiert.
3. Gehen Sie zur Menlioption SPRACHE (5/7) und driicken Sie den Softkey AUSWAHL.
4.  Gehen Sie zu lhrer Sprache und driicken Sie den Softkey AUSWAHL/SPEICH.. lhre Sprachwahl
wird bestdtigt, und die gewahlte Sprache bleibt eingestellt, bis sie wieder gedndert wird.

Uber die Speicherkanile

Sie kdnnen die Parameter fiir mehrere Setups mit verschiedenen SchweilRanwendungen
abspeichern. Diese Setups (oder SchweiRauftrdge) werden im Bedienpanel X 37 als Speicherkanale
gespeichert.

Es kénnen bis zu 10 Benutzerprofile im FastMig X 450 hinterlegt werden. Jedem Profil werden
bis zu 10 Speicherkanale zugewiesen. Somit stehen lhnen insgesamt bis zu 100 Speicherkanale
zur Verfligung, um lhre haufig anfallenden Schweiauftrdge zu speichern. Dazu stehen 10
Speicherkandle fiir die Verwendung mit MMA/CC/CV zur Verfiigung.

Um einen neuen Schweiauftrag zu definieren, missen Sie die notwendigen Schweil3parameter
auswahlen und in einem Speicherkanal Ihrer Wahl abspeichern.

Wenn Sie diese Einstellungen verwenden wollen, wahlen Sie einfach die Nummer

des entsprechenden Speicherkanals auf dem Bedienpanel der Stromquelle oder des
Drahtvorschubgerats und starten die SchweiBarbeiten. Auf dem Bedienpanel des
Drahtvorschubgeréts sind die am haufigsten verwendeten Befehle verfligbar, um das SchweiRen
einfach und bequem zu machen.

Sie kdnnen jeden Speicherkanal verwenden und aktualisieren, sofern er nicht vom Administrator
mithilfe der vierstelligen Geheimzahl gesperrt wurde.

Funktionstasten

Es gibt drei Funktionstasten auf dem Bedienpanel, mit denen wichtige Informationen auf dem
Display angezeigt werden kdnnen.
« F1 (KANALINFO) - Anzeige der im angezeigten Kanal gespeicherten Grunddaten.

FastMig X 450



4.2.4

4.2.5

4.2.6

« F2 (BENUTZ) - Anzeige des ausgewdhlten aktiven Benutzers und Mdglichkeit, ein neues
Benutzerprofil zu aktivieren.

- F3 (DV#) zeigt das gewahlte und aktive Drahtvorschubgerat (DVG) und ermdglicht die
Auswahl eines neuen DVG.

HINWEIS! An der FastMig X 450 kénnen bis zu 3 Drahtvorschubgerdte angeschlossen werden. Nur
ein Drahtvorschubgerdt kann jeweils aktiv sein. Es muss vor seinem Einsatz ausgewdhlt werden.

Erstellen des ersten Speicherkanals

Falls Sie eine neue FastMig X 450 in Betrieb nehmen, die noch keine Speicherkandle enthdlt, gehen

Sie bitte wie folgt vor, um den ersten Speicherkanal einzurichten

1. SchlieBen Sie das Schweil3gerat am Hauptschalter ein. Sie missen die Ein/Aus-Taste auf dem
Bedienpanel 5 Sekunden lang driicken, um das Bedienpanel X 37 einzuschalten.

2. Einleerer Speicherkanal wird angezeigt. Driicken Sie den Softkey NEU.

Wahlen Sie Kanal ertellen und driicken Sie den Softkey AUSWAHL.

4. Wahlen Sie den gewlinschten Schwei3prozess sowie weitere Schweil3parameter.
« Verwenden Sie die Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten, um sich in den Menis zu

bewegen.

« Eine Auswahl kénnen Sie mithilfe des Softkeys AUSWAHL bestatigen.

5. Nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben, driicken Sie bitte den Softkey SPEICH.,
um die Einstellungen im aktiven Speicherkanal zu speichern.

w

Erstellen des ersten MMA/CC/CV-Speicherkanals

Falls Sie eine neue FastMig X 450 in Betrieb nehmen, die noch keine MMA/CC/CV-Speicherkandle

enthalt, gehen Sie bitte wie folgt vor, um den ersten MMA/CC/CV-Speicherkanal einzurichten

1. Driicken Sie die Taste Menu, um das Hauptmeni anzeigen zu lassen.

2. Gehen Sie mithilfe der Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten zu MMA/CC/CV Modus
(7/7) und driicken Sie AUSWAHL.
« Der MMA/CC/CV-Modus wird angezeigt.

3. Wahlen Sie mit dem Einstellknopf EIN und driicken Sie AUSWAHL.
- Ein leerer MMA/CC/CV-Speicherkanal wird angezeigt.

4. Wenn ein leerer MMA/CC/CV-Speicherkanal angezeigt wird, driicken Sie bitte den Softkey
NEU.

5. Wahlen Sie Kanal ertellen und driicken Sie den Softkey AUSWAHL.

Wahlen Sie MMA, CC oder CV sowie die weiteren Parameter.

7. Nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben, driicken Sie bitte den Softkey SPEICH.,
um die Einstellungen im aktiven Speicherkanal zu speichern.

o

Erstellen und Andern von Speicherkanilen

1. Drlicken Sie die Taste Menu, um das Hauptmenu anzeigen zu lassen.
2. Wahlen Sie Kanal aendern und driicken Sie AUSWAHL.
3. Wahlen Sie die Nummer des zu andernden Kanals und driicken Sie AUSWAHL.
« Verwenden Sie die Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten, um sich zwischen den
Nummern der Kandle zu bewegen.
« Wahlen Sie die Taste KANALINFO (F1), um die Einstellungen des gewadhlten Kanals
anzuzeigen.
- Um einen neuen Kanal zu erstellen, wahlen Sie bitte einen Kanal, der mit (Frei)
gekennzeichnet ist.
4. Wahlen Sie im Meni die gewiinschten Optionen und Parameter aus.
- Verwenden Sie die Pfeil-nach-oben- & Pfeil-nach-unten-Tasten, um sich in den MenUs zu
bewegen.
« Eine Auswahl kénnen Sie mithilfe des Softkeys AUSWAHL bestatigen.
- Siehe den Abschnitt,Schwei8parameter und -funktionen’ dieses Handbuchs.
5. Nachdem Sie alle Einstellungen vorgenommen haben, driicken Sie bitte den Softkey SPEICH.,
um die Einstellungen im ausgewdhlten Speicherkanal zu speichern.
Nach der Erstellung eines Speicherkanals ist das System funktionsbereit. Wahlen Sie auf
dem Bedienpanel des Drahtvorschubgerdts den gewlinschten Speicherkanal aus. Stellen Sie
Schweilleistung und Lichtbogenlange ein und starten Sie die Schweil3arbeiten.
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4.3 Schweilparameter

MIG
DV-Geschw 0,7-25 m/min

DVg-Max
DVg-Min

Spannung 8-50V
SpannungMax
SpannungMin

Dynamik -9 bis +9

1-MIG
DV-Geschw 0,7-25 m/min*

DVg-Max
DVg-Min
Feineinstell. -9 bis +9
Feineinst.Max -9 bis +9

Feineinst.Min -9 bis +9
Dynamik -9 bis +9

MIG-PULSSCHWEISSEN
DV-Geschw 0,7-25m/

min *
DVg-Max
DVg-Min
Feineinstell. -9 bis +9

Feineinst.Max -9 bis +9
Feineinst.Min -9...4+9

FastMig X 450

Schritte: 0,1

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

(= Kurvenpunkt)
Schritte: 0,5
Schritte: 0,5

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

(= Kurvenpunkt)
Schritte: 0,5

Schritte: 0,5

Festlegung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Anderung in Schritten von 0,05, wenn
DV-Geschwindigkeit < 5 m/min, und von 0,1, wenn
DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hochste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir die niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Zur Steuerung der Lichtbogenlange
Setzen Sie den Maximalwert der Spannung
Einstellung des Minimalwerts der Spannung

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichtbogens.
Je geringer der Wert, desto weicher ist der Lichthogen. Je
hoher der Wert, desto hdrter ist der Lichtbogen.

Festlegung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Knderung in Schritten von 0,05, wenn
DV-Geschwindigkeit < 5 m/min, und von 0,1, wenn
DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hochste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir die niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Einstellung der Lichtbogenspannung der Kurve
(Lichtbogenlange) innerhalb bestimmter Grenzen

Einstellung der maximalen Lichtbogenlange
Einstellung der minimalen Lichthogenldnge

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichtbogens.
Je geringer der Wert, desto weicher ist der Lichtbogen. Je
hoher der Wert, desto harter ist der Lichthogen.

Festlegung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Anderung in Schritten von 0,05, wenn DV-Geschwindigkeit
< 5m/min, und von 0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5
m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hochste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir die niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Einstellung des Grundstroms der Kurve (Lichtbogenldnge)
innerhalb bestimmter Grenzen

Einstellung der maximalen Lichtbogenlange
Einstellung der minimalen Lichtbogenldnge



Dynamik -9 bis +9 Werkseinstellung ~ Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichtbogens.
ist0 Je geringer der Wert, desto weicher ist der Lichthogen. Je
hoher der Wert, desto harter ist der Lichthogen.
Pulsstrom -10bis +15%  Werkseinstellung ~ Senkt (-) oder erhdht (+) den Pulsstrom der Kurve

ist 0%

DOPPELIMPULS-MIG-SCHWEISSEN
DV-Geschw 0,7-25 m/min*

DVg-Max
DVg-Min

Feineinstell. -9 bis +9 Werkseinstellung
ist0

(= Kurvenpunkt)

Feineinst.Max -9 bis +9 Schritte: 0,5

Festlegung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Anderung in Schritten von 0,05, wenn
DV-Geschwindigkeit < 5 m/min, und von 0,1, wenn
DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

Festlegen des Grenzwerts fiir die hochste
DV-Geschwindigkeit

Festlegen des Grenzwerts fiir die niedrigste
DV-Geschwindigkeit

Einstellung des Grundstroms der Kurve
(Lichtbogenlange) innerhalb bestimmter Grenzen

Einstellung der maximalen Lichtbogenlange

Feineinst.Min -9 bis +9 Schritte: 0,5 Einstellung der minimalen Lichthogenldnge
Dynamik -9 bis +9 Werkseinstellung ~ Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichtbogens.
ist0 Je geringer der Wert, desto weicher ist der Lichthogen. Je
hoher der Wert, desto harter ist der Lichtbogen.
Pulsstrom -10bis +15%  Werkseinstellung ~ Senkt (-) oder erhoht (+) den Pulsstrom der Kurve
ist 0%
DPulseAmp  0,1-3.0m/min  Werkseinstellung ~ Passt die Amplitude der DV-Geschwindigkeit in Schritten
ist KURVE von 0,1 an. Wert stammt von dem SchweiBprogramm.
DPulseFreq 0,4-8,0 Hz Werkseinstellung ~ Zur Einstellung der Frequenz des Doppelpulses
ist KURVE in Schritten von 0,1. Wert stammt von dem
SchweiBprogramm.
WISEROOT+
DV-Geschw  1,5-8,0 m/min * Festlegung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Anderung in Schritten von 0,05, wenn DV-Geschwindigkeit <
5 m/min, und von 0,1, wenn DV-Geschwindigkeit > 5 m/min

DVg-Max Festlegen des Grenzwerts fiir die hochste DV-Geschwindigkeit
DVg-Min Setzen Sie die niedrigste DV-Geschwindigkeit
Feineinstell. -9 bis +9 Einstellung des Grundstroms der Kurve (Lichtbogenhitze)

innerhalb bestimmter Grenzen

Feineinst.Max -9 bis +9

Feineinst.Min -9 bis +9

Schritte: 0,5  Festlegen des Grenzwerts fiir die hochste Lichtbogenhitze
Schritte: 0,5  Festlegen des Grenzwerts fiir die niedrigste Lichtbogenhitze

*Verschiedene Schweillprogramme kénnen die Werte weiter einschranken.

MMA-VERFAHREN
Strom 14-450 A Schweilstrom
StromMax 14-450 A Setzen Sie den Maximalwert der Stromstarke
StromMin 14-450 A Setzen Sie den Minimalwert der Stromstarke
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ArcForce -9 bis +9
Startleistung -9 bis +9
CC-VERFAHREN
Strom 10-450 A
StromMax 10-450 A
StromMin 10-450 A
Dynamik -9 bis +9
Startleistung -9 bis +9
CV-VERFAHREN
Spannung 10-50V
SpannungMax  10-50V
SpannungMin  10-50V
Dynamik -9 bis +9
Startleistung -9 bis +9

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

Werkseinstellung
ist0

4.4 SchweiBfunktionen

WISEROOT+ UND ANDERE VERFAHREN

21/4T

HotStart

HotStartLevel
Hot 2T Zeit

Kraterfiillen

Krater-Start

Krater-Ende

Krater-Zeit

FastMig X 450

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichthogens. Je
geringer der Wert, desto weicher ist der Lichthogen. Je hoher
der Wert, desto harter ist der Lichtbogen.

Stellt Lichtbogenziindung ein

SchweilSstrom
Setzen Sie den Maximalwert der Stromstérke
Setzen Sie den Minimalwert der Stromstarke

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichtbogens. Je
geringer der Wert, desto weicher ist der Lichthogen. Je hoher
der Wert, desto harter ist der Lichtbogen.

Stellt Lichtbogenziindung ein

SchweiBspannung
Setzen Sie den Maximalwert der Spannung
Setzen Sie den Minimalwert der Spannung

Zur Regelung des Kurzschlussverhaltens des Lichthogens. Je
geringer der Wert, desto weicher ist der Lichtbogen. Je hoher
der Wert, desto harter ist der Lichthogen.

Stellt Lichtbogenziindung ein

Einstellen der Schaltlogik

Legt die Kurvenhohe fiir den Punkt fest, an
dem die Kraterfiillung beginnt

Legt die Kurvenhghe fiir den Punkt fest, an
dem die Kraterfiillung endet

21,47, Werkseinstellung ist

MATCHLOG, BENUTZER (Benutzer wahlt

USER die Schaltlogik)

ON, OFF, USER  Werkseinstellung ist
BENUTZER (Benutzer wahlt
ON oder OFF)

-50bis +100 % Schritte: 1
Werkseinstellung 40 %

0-9,9s Schritte: 0,1
Werkseinstellungist 1,2 s

ON, OFF, USER  Werkseinstellung ist
BENUTZER (Benutzer wahlt
ON oder OFF)

10-250 % Werkseinstellung ist 100 %

10-250 %, Schritte: 1

nicht hoherals ~ Werkseinstellung ist 30 %

der Start

0,0-10,0's Schritte: 0,1.

Legt die Rampenzeit fiir die Kraterfiillung fest

Werkseinstellungist 1,0 s



Krater 4T Zeit  ON, OFF

Einschleichen 10-99 %
Startleistung -9 bis +9
ERWEITERTE FUNKTIONEN
WisePenet EIN, AUS
Penet%(123A) -30 bis +30
WiseFusion EIN, AUS
WiseFusion% 10-60 % oder
KURVE
MatchFunc ¥ Minilog,
MatchChOFF
AUS

MinilogLevel -99 bis +125 %

MatchMemKanal 0-9

Werkseinstellung ist AUS

Schritte: 1
AUS, KURVE (AUS=100%)
Werkseinstellung ist KURVE

Werkseinstellung ist 0

%  Werkseinstellung
0%

Werkseinstellung ist
KURVE

Standardeinstellung
ist AUS

Werkseinstellung
ist 20

Werkseinstellung
ist0

EIN: Wenn 4T gewahlt ist, wird die
Kraterfiillung mindestens fiir die eingestellte
Kraterfiillzeit andauern oder solange dauern,
wie der Taster gedriickt ist.

AUS: Wenn 4T gewahlt ist, wird die
Kraterfiillung solange dauern, wie der Taster
gedriickt ist.

KURVE bedeutet, dass der Einschleichwert aus
dem SchweiBprogramm stammt.

Stellt Lichthogenziindung ein
Wird beim WiseRoot+-Verfahren nicht
verwendet.

Wahl der Einbrandsteuerung

Prozenteinstellung fiir WisePenetration. Stellen
Sie den Einbrandstrom ein.

WiseFusion Auswahl

Wenn WiseFusion eingeschaltet ist, wird die
Anzahl der Kurzschliisse im Lichtbogen gesteuert.
Je niedriger der Wert ist, desto weniger
Kurzschliisse erfolgen im Lichtbogen. Je hher
der Wert ist, desto mehr Kurzschliisse erfolgen im
Lichtbogen.

Wahlt die Funktion fiir das Umschalten zwischen
zwei Satzen der Schweiparameter wahrend des
SchweiBens:

Minilog = Prozentsatz des Grundstroms.
MatchCh = alternativer Speicherkanal

Einstellung der alternativen Stromstarke auf
einen Prozentsatz des Grundstroms

Einstellung des vordefinierten Speicherkanals, in
dem der alternative Parametersatz gespeichert
wird

* MatchFunc ist eine Funktion, mit der Sie wahrend des Schweil3ens zwei vordefinierte Satze von
Schweilparametern verwenden konnen. Sie kénnen zwischen diesen Parametersatzen hin- und
herschalten, indem Sie den Schalter des Schwei3brenners kurz driicken, ohne den Schweif3vorgang

unterbrechen zu missen.

SYSTEMKONFIGURATIONSMENU

Wasser- ON, OFF,
kiihlung AUTO
Kabelldnge 10-100 m

© Kemppi Oy /1312

Werkseinstellung
ist AUTO

Steuerung der Wasserkiihlung.
EIN: Der Wasserkiihler istimmer eingeschaltet.

AUS: Wasserkiihler ist AUS

AUTO: Der Wasserkiihler setzt ein, wenn der
SchweiBvorgang beginnt, und er wird nach einer
Verzogerung ausgeschaltet, wenn der Schweilvorgang
beendet ist.

Schritte: 5
Werkseinstellung
ist10m

Zur Einstellung der SchweiBkabelbaumlénge fiir die
Optimierung der Lichtbogenkontrolle
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Feinabgl.

Systemuhr

Gerateliste
Info

Einstellungen
wieder-
herstellen

Lizenz-Menii

WeldData
Verzoe

Anzeige-
verzégerung

GasvorstrZeit

FastMig X 450

0V/100A ... Schritte:0,1V Kalibrierpunkt Feineinstellung Ausgleich fiir variierende
10V/100A  Werkseinstellung ~ Kabelwiderstande
ist1,0V/100 A

Systemuhre-
instellungen

Anzeige einer Liste der angeschlossenen Gerate.

Anzeige folgender Informationen des ausgewahlten Gerats.
Gerdtename:

DevSW: Geratesoftwareversion.

SysSW: Systemsoftwareversion (Basissoftwareversion)
BootSW: Bootsoftwareversion.

SW-Artikel Softwareartikelnummer (IFS-Nummer).
Seriennummer: Gerdteseriennummer

Prog: Programmierername

Datum: Zeit und Datum der Programmierung.

Benutzer 1 (einer von zehn Benutzern) Kanal:

Der gewdhlte Benutzer kann seine Sicherungsspeicherkanale (Backup) einen nach dem
anderen wiederherstellen.

Die Speicherkandle der anderen Benutzer bleiben unberiihrt.

Die Setup-Einstellungen bleiben auch unberiihrt.

Alle Kandle Benutzer 1 (einer von zehn Benutzern)

Der gewahlte Benutzer kann all seine Sicherungsspeicherkandle (0 - 9) auf einmal
wiederherstellen.

Die Speicherkandle der anderen Benutzer bleiben unberiihrt.

Die Setup-Einstellungen bleiben auch unberiihrt.

Werkseinstellungen wiederherstellen

Alle Kandle (von allen Benutzern) werden geldscht.
Die Sicherungskandle aller Benutzer werden geldscht.
Alle Setup-Einstellungen werden zuriickgestellt.

Ist der MMA/CC/CV-Modus ausgewahlt, dann gibt es folgende Optionen beim Riicksetzen:
MMA/CC/CV Kanal

MMA Alle Kandle

Werkseinstellungen wiederherstellen

Lizenzcode ermaglicht die Eingabe des Lizenzcodes:

- Die Pfeiltasten,,nach oben/unten” werden benutzt, um die Position der Kennnummer zu
wahlen.

Der Impulskodierer wird verwendet, um die einzugebende Kennnummer (0-255) zu wéhlen.
- Der rechte Softkey wird verwendet, um die Lizenznummer zu aktivieren (nachdem alle
Zahlen eingegeben wurden). Wenn eine falsche Kennnummer eingegeben wurde, wird die
vorherige Ansicht wieder angezeigt.

Lizenz-Timer ermdglicht, die verbleibende Zeit der zeitbasierten Wise-Funktionen zu priifen.

1-60's Schritte: 1 Zur Bestimmung, wie lange die Schweidaten nach dem
Werkseinstellung ~ SchweiRvorgang angezeigt werden sollen.
ist20s Die SchweiBdaten werden ausgeblendet, wenn der
Impulskodierer gedreht oder irgendeine Taste gedriickt
wird.
1-20s Schritte: 1 Festlegen der Anzeigedauer von Informationstexten (z. B.
Werkseinstellung  der Text ,Einstellung gesichert”). Die Zeit ist nicht immer
ist 10 exakt.
0,0-9,9s, Schritte: 0,1 KURVE: Die Gasvorstromzeit wird aus dem
KURVE. Werkseinstellung ~ SchweiBprogramm abgelesen.
ist KURVE 0.0 —9.9s: Benutzereinstellung der Gasvorstromzeit.



Gasnach- 0,0-9,95, Schritte: 0,1 KURVE: Die Gasvorstromzeit wird aus dem

stromzeit KURVE. Werkseinstellung =~ SchweiBprogramm abgelesen.
ist KURVE 0.0 — 9.9s: Benutzereinstellung der Gasnachstromzeit
Kontro. BENUTZER Werkseinstellung  Die Einstellungen beziehen sich auf die Wahl des
/ PANEL/ ist BENUTZER Fernreglers des Bedienpanels XF 37.
REMOTE / USER Der Benutzer kann den Fernregler fiir das Panel XF
BRENNER 37 wahlen.

PANEL Die Wahl beschrénkt sich auf PANEL - der Benutzer
kann den Fernregler am Panel XF 37 nicht wahlen.
REMOTE: Die Wahl beschrankt sich auf den Fernregler.
SCHWEIBBRENNER Die Wahl beschrankt sich auf den
Brennerfernregler.

Fernreglererken EIN, AUS Werkseinstellung ~ Automatische Erkennung des Fernreglers
ist EIN EIN: Die Fernregler werden erkannt. Das Panel XF 37 am
Drahtvorschubgerdt wechselt auf die Auswahl PANEL, falls
der gewdhlte Fernregler verschwindet.
AUS: Die Fernregler werden nicht erkannt. Die
Fernreglerwahl bleibt unverandert, wenn der gewahlte
Fernregler verschwindet.

MIGStroman- EIN, AUS Werkseinstellung ~ EIN: Zeigt Stromstarke (A). Voreingestellte Werte

zeige ist AUS AUS: Anzeige der Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min)
DVMotor- 1,5-50A Werkseinstellung ~ Alarmebene des Stroms fiir den Drahtvorschubmotor.
WarnLev ist3,5A Priifen und warten des Drahtvorschubmechanismus, der
Einstellung und der Brennerkomponenten.
Riickbrand- EIN, AUS Werkseinstellung  EIN: Zusatzwerkstoff bewegt sich am Ende des
komp. ist AUS SchweiBzyklus noch ein Stiick weiter.
AUS: Zusatzwerkstoff stoppt am Ende des SchweiBzyklus.
Auto Einfaedeln  EIN, AUS Werkseinstellung ~ Automatische SuperSnake Drahtvorschubschalterfunktion.
ist EIN Bei EIN fiihrt der Drahtvorschubschalter den
Lusatzwerkstoff automatisch bis zum SuperSnake.
Gaswachter EIN, AUS Werkseinstellung ~ Stellt Gaswachter an oder aus, sofern dieses Zubehor
ist AUS installiert ist.

* Beim Anschluss eines Fernreglers an die Stromquelle brauchen Sie beim MMA/CC/CV-Schweil3en
keine Anpassungen an dieser Einstellung vorzunehmen. Der Fernregler wird automatisch erkannt,
sobald die Option,BENUTZER' ausgewahlt wird (Standard) und,Fernreglererken’ AN ist.

ADMINISTRATORMENU
PIN Code Werkseingestellte  Anderung der Geheimzahl durch den Administrator
aendern Geheimzahl lautet
0000
AskPIN  AUS, Werkseinstellung  Auswahl PIN Abfrage
StartUp, st AUS AUS: Keine PIN Abfrage.
Menu StartUp: Das Bedienpanel X 37 fragt immer die PIN ab, wenn die

Maschine eingeschaltet wird. Das Panel XF 37 des Drahtvorschubs ist
nicht betroffen und funktioniert immer ohne PIN Eingabe.

Menu: Das Bedienpanel X 37 fragt die PIN jedes Mal ab, wenn die
MENUTASTE gedriickt wird und sich das Display im Kanalinfomodus
befindet (Einschaltansicht). PIN Eingabe erfolgt nur einmal, wenn
das Menii gestartet wird. AnschlieBend kann die Meniitaste jederzeit
ohne PIN Eingabe gedriickt werden.
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TASTENFUNKTIONEN

EIN/AUS-Taste « Kurzes Driicken schaltet das Panel auf die standardmaBige Startanzeige um

(Kanalinformationen).

« Langes Driicken (>5 sec) schaltet das Panel X 37 und das Panel XF 37 des Drahtvorschubs ON oder
OFF.

- Halten Sie diese Taste gedriickt, wahrend sie die Maschine einschalten, um auf die
Werkseinstellungen zuriickzusetzen. Vor der Riicksetzung auf die Standardwerte muss eine
Bestatigung auf dem Panel erfolgen.

- If X37 Panel is AUS and a Drahtvorschub (m.) Panel XF 37 is turned AN, the X 37 Panel will also be
turned AN and linked automatisch to this Drahtvorschub (m.) Panel.

F1-Taste « Abruf weiterer Informationen zum gewahlten Speicherkanal.
- Halten Sie F1 gedriickt, wahrend sie die Maschine einschalten, um wieder Englisch als
Meniisprache zu verwenden.

F2-Taste « Durchsuchen und Auswahlen der Benutzer: 1-10, Administrator.
+ Bei Auswahl von MMA/CC/CV ist nur der Administrator zugelassen.

F3-Taste (DV #) « Wahlt ein anderes Drahtvorschubgerét-Subsystem als Setup-Ziel. An dem Panel kann nur dann
eine DV-Nummer gewahlt werden, wenn das entsprechende Drahtvorschubgerat am System
angeschlossen ist.

« Wenn MMA/CC/CV ausgewahlt ist, zeigt das Display den Text, MMA/CC/CV Modus”.

Kanal +/- Durchsuchen und Auswahlen der Speicherkandle.
Pfeil-Tasten Bewegt die Auswahl im Menii nach oben und nach unten.

Rechts- und Links-  Funktion hangt davon ab, welcher Meniibefehl aktiv ist. Die Funktion wird auf dem Display
Softkeys angezeigt.

4.5 Lieferprofil der Schwei3software

In Verbindung mit den Kemppi MXF oder MXP Drahtvorschubgeraten ist die FastMig X 450
Stromquelle ein sehr effizientes, fur viele Verfahren geeignetes Schweil3system.

Wenn Sie lhr System erhalten, wird es die Schweil3software umfassen, die Sie bei lhrer Bestellung
angegeben haben.

Falls sich Ihre schweil3technischen Anforderungen dndern sollten und Sie lhr FastMig X 450 System
zukiinftig aktualisieren wollen, kdnnen Sie zusatzliche Schwei3programme oder die Wise™- und
Match™-SchweiBsoftware bestellen und mithilfe des KEMPPI DataGun Programmiergerat in lhr
System laden.

Weitere Informationen Uber die erhéltlichen Schweilprogramme, gednderte Verfahren, Match™-
Funktionen und besondere Losungen fir eine bessere Lichtbogenleistung finden Sie in der
Betriebsanleitung des Drahtvorschubgeréats oder auf der Kemppi Website unter www.kemppi.com.
Mit dem Erwerb von MatchCurve- und MatchCustom-Produkten sind weitere Schwei3programme
erhaltlich.

FastMig X 450



5. FEHLERSUCHE

HINWEIS! Die folgende Liste der Probleme und méglichen Ursachen ist nicht verbindlich. Jedoch
dient sie als Hilfsmittel bei einigen standardmdl3igen und typischen Situationen, die unter
normalen Umgebungsbedingungen eintreten kénnen, wenn Sie das MIG/MAG-SchweilSverfahren
mit lhrer FastMig X 450 verwenden.

Problem

Maschine funktioniert
nicht.

Schmutzige, mangelhafte
Schweinaht

Schwankende
SchweiBleistung

Drahtvorschub
funktioniert nicht

Viele SchweiBspritzer

© Kemppi Oy /1312

Uberpriifen Sie Folgendes

- Uberpriifen Sie, ob der Netzstecker richtig eingesteckt ist.

- Uberpiifen Sie, ob der Netzstromverteiler eingeschaltet ist.

- Uberpriifen Sie die Netzsicherung und den Leitungsschutzschalter.

- Uberpriifen Sie, ob Ihre Maschine eingeschaltet ist (Hauptschalter auf Position I).

- Uberpriifen Sie, ob das Zwischenkabel zwischen der Stromquelle und dem
Drahtvorschubgerat richtig an seinen Anschliissen angeschlossen ist. Siehe das
Diagramm im Handbuch

- Uberpriifen Sie, ob das Massekabel angeschlossen ist.

- Uberpriifen Sie, ob die Bedienpanele angeschlossen sind.

« Uberpriifen Sie die Schutzgasversorgung.

« Uberpriifen Sie den Gasdurchsatz und stellen Sie ihn ggf. neu ein.

« Uberpriifen Sie, ob sich das Schutzgas fiir Ihre Anwendung eignet.

- Uberpriifen Sie die Polaritiit des SchweiBbrenners bzw. der Elektrode

- Uberpriifen Sie, ob das richtige SchweiBprogramm gewahlt ist

« Uberpriifen Sie, ob auf dem Bedienpanel des Drahtvorschubgerits die richtige
Kanalnummer gewahlt ist

« Uberpriifen Sie die Stromversorgung (Phasenverlust?).

- Uberpriifen Sie, ob der Drahtvorschubmechanismus richtig eingestellt ist.

- Uberpriifen Sie, ob die richtigen Vorschubrollen eingesetzt sind.

- Uberpriifen Sie, ob der Anpressdruck richtig eingestellt ist.

- Uberpriifen Sie, ob der Drahtleiter im SchweiBbrenner blockiert ist. Gegebenenfalls
ersetzen

- Uberpriifen Sie, ob sich der verwendete Drahtleiter fiir den Durchmesser und den Typ des
SchweiBdrahts eignet.

« Priifen Sie die Stromdiise auf GroRe, Typ und Verschlei.

- Uberpriifen Sie, ob sich der SchweiBbrenner bei Verwendung iiberhitzt.

- Uberpriifen Sie die Kabelanschliisse und die Masseklemme.

- Uberpriifen Sie die Finstellung der SchweiBparameter.

« Uberpriifen, ob die Druckarme geschlossen und im Vorschubmechanismus eingestellt
sind.

« Uberpriifen Sie die Funktion des Brennertasters

« Uberpriifen Sie, ob das Brennerkabel richtig angeschlossen ist

« Uberpriifen Sie, ob der Drahtleiter im SchweiRbrenner blockiert ist.

« Priifen Sie die Stromdiise auf GroBe, Typ und VerschleiB.

« Verwenden Sie ggf. einen anderen Schweilbrenner

- Uberpriifen Sie die Werte der SchweiBparameter.

« Uberpriifen Sie die Induktivitits-/Dynamikwerte.

- Uberpriifen Sie den Kabelausgleichswert, wenn Sie lange Kabel verwenden.
« Uberpriifen Sie die Gassorte und den Gasdurchsatz.

- Uberpriifen Sie die SchweiBpolaritt (Kabelanschliisse).

« Uberpriifen Sie, ob sich der Zusatzwerkstoff fiir Ihre Anwendung eignet.

- Uberpriifen Sie, ob das richtige SchweiBprogramm gewahlt ist

- Uberpriifen Sie, ob die richtige Kanalnummer gewahlt st

« Uberpriifen Sie das Drahtvorschubsystem.

« Uberpriifen Sie die Stromversorgung. 3 Phasen vorhanden?
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Errl

Err3

Errd

Err5

Err8

Err9

Err 10

Err27

Err 42 oder Err 43

Err 45

Err 50

Err 51

Err 52

Err 62

Err 81

MEM ERR

NO BUS

Stromquelle ist nicht kalibriert oder Kalibrierungsdaten konnen nicht gelesen

werden

« Stromquelle neu starten

- Sollte das Problem nach mehreren Neustarts weiterhin bestehen, wenden Sie sich bitte
an lhren Kemppi Service-Vertreter

Uberspannung in der Stromzufuhr
« Uberpriifen Sie die Stromzufuhr

Stromquelle ist dberhitzt

« Nicht ausschalten, sondern Maschine mit den Liiftern abkiihlen lassen.

« Priifen der Beliiftung.

« Sollten die Liifter nicht laufen, wenden Sie sich bitte an lhren Kemppi Service-Vertreter.

Hauptstromversorgung ist zu schwach, eine der Phasen ist ausgefallen oder

Nebenstromversorgung ist fehlerhaft.

+ Priifen Sie die Stromzufuhr und die Nebenstromzufuhr. Wenden Sie sich gegebenenfalls
an lhren Kemppi Service-Vertreter.

FPGA ist nicht konfiguriert

« Stromquelle neu starten.

« Sollte der Fehler weiterhin bestehen, wenden Sie sich bitte an Ihren Kemppi Service-
Vertreter

Geloste Kabelanschliisse
« Uberpriifung des Spannungssensorkabels, des Messkabels und des Massekabels.

Nicht verfiigharer Prozess
« Der SchweiBprozess ist auf dieser Maschine nicht verfiigbar.

Fehler in der Wasserkiihleinheit
« Anschliisse an der Kiihleinheit dberpriifen.

Uberstrom am Motor des Vorschubgeréts
« Uberpriifen, ob SchweiRbrenner und VerschleiBteile richtig montiert sind

Gaswadchter-Alarm
« Priifen Sie Schutzgas, Gaswachter sowie samtliche Anschliisse.

Die Funktion ist an dieser Maschine nicht aktiviert
« Falls Sie diese Funktion bendtigen, bestellen Sie bitte eine Lizenz bei lhrem Kemppi-
Vertreter.

Die hintere Fiihrungsrolle kann lose sein
« Priifen, ob die Drahtfiihrungsrollen richtig festgezogen sind.

Die hintere Fiihrungsrolle kann lose sein
« Priifen, ob die Drahtfiihrungsrollen richtig festgezogen sind

Stromquelle ist nicht angeschlossen oder wird vom Drahtvorschubgert nicht
erkannt
« Zwischenkabel und dessen Anschliisse priifen.

Schweillprogramm wurde nicht gefunden
« Falls Sie das SchweiBprogramm bendtigen, bestellen Sie bitte eine entsprechende Lizenz
bei Ihrem Kemppi-Vertreter.

Maschine kann Lese- oder Schreibvorgange auf der Speicherkarte des
Drahtvorschubgerats nicht abschlieBen

« Uberpriifen Sie die Kabel und die Anschliisse.

« Wenden Sie sich bitte an Ihren Kemppi Service-Vertreter

Bedienpanel kann keine Verbindung zum CAN-Bus herstellen
- Flachbandkabel und Bedienpanel iiberpriifen.
« Wenden Sie sich bitte an lhren Kemppi Servicedienst-Vertreter

HINWEIS! Viele dieser Uberpriifungen kénnen vom Bediener selbst durchgefiihrt werden.
Jedoch sind bestimmte Uberpriifungen, die mit dem Netzstrom zusammenhdngen, von einem
ausgebildeten und befugten Elektriker vorzunehmen.

FastMig X 450



7.1

HINWEIS! Sollte ein anderer Fehlercode als vorstehend aufgelistet angezeigt werden, wenden Sie
sich bitte an Ihren Kemppi Service-Vertreter.

BETRIEBSSTORUNGEN

Wenn Sie einen Fehler an lhrer Maschine feststellen, sollten Sie zuerst in der obigen Fehlersuchliste
nachsehen und einige grundlegende Checks durchfiihren.

Setzen Sie sich mit dem KEMPPI Kundendienst in Verbindung, wenn Sie den Maschinenfehler
mithilfe der Fehlersuchliste nicht beheben kénnen.

Uberlastungsschutz

Die gelbe Warnlampe (Warmeschutz) leuchtet, wenn der Thermostat aufgrund einer
Temperaturbelastung arbeitet, die auf eine Uberschreitung der angegebenen Einschaltdauer
zurlickzufiihren ist.

Der Thermostat wird arbeiten, wenn die Maschine infolge tberschrittener Nennwerte konstant
belastet wird oder die Kihlluftzirkulation blockiert ist.

Innenlifter werden die Maschine abkiihlen, und sie ist wieder betriebsbereit, sobald die
Warnlampe erlischt.

Steuersicherungen

An der Riickwand der Maschine befindet sich eine trage 6,3 A Sicherung, die als Schutz fiir die
Hilfsgerate dient.

Verwenden Sie immer den Sicherungstyp und -wert, die neben der Sicherungsfassung angegeben
sind. Schaden, die durch eine falsche Sicherungswahl verursacht werden, sind nicht durch die
Garantie abgedeckt.

Uber- und Unterspannungen im Stromnetz

Die Hauptstromkreise der SchweilSmaschine sind vor plétzlich auftretenden, voriibergehenden
Uberspannungen geschiitzt. Ihre Maschine ist dafiir ausgelegt, einer Spannung von 3 x 440V
kontinuierlich standzuhalten. Es ist dafiir zu sorgen, dass die Spannung in diesem Grenzbereich
gehalten wird, insbesondere in Féllen, in denen die Stromversorgung liber einen Generator mit
Verbrennungsmotor erfolgt. Wenn das Stromnetz eine Unterspannung (unter ca. 300 V) oder eine
Uberspannung (iiber ca. 480 V) aufweist, unterbricht das Steuersystem der Maschine automatisch
ihren Betrieb.

Verlust einer Phase in der Stromversorgung

Der Verlust einer Hauptstromphase fiihrt zu merklich schlechten SchweiBeigenschaften. In
manchen Féllen kann die Maschine gar nicht mehr eingeschaltet werden. Ein Phasenverlust kann
durch Folgendes verursacht werden:
« Eine durchgebrannte Netzsicherung
« Ein defektes Netzkabel
+ Eine fehlerhafte Verbindung des Netzstromkabels zur Anschlussleiste der Maschine oder zum
Netzstecker.

WARTUNG

Bitte bedenken Sie die Einsatzhaufigkeit der SchweilSmaschine und das Arbeitsumfeld, wenn Sie
routinemafige Wartungsarbeiten planen.

Die sachgerechte Verwendung der Maschine und regelméfBige Wartungsarbeiten helfen lhnen
dabei, unnétige Stillstandszeiten und Geratefehler zu vermeiden.

HINWEIS! Trennen Sie die SchweilSmaschine immer vom Stromnetz, bevor Sie elektrische Kabel
anfassen.

Tagliche Wartungsarbeiten

. Uberpriifen Sie den Gesamtzustand des Schwei3brenners. Entfernen Sie alle SchweiBspritzer
von der Stromduse und reinigen Sie die Gasduse. Tauschen Sie abgenutzte und beschadigte
Teile sofort aus. Verwenden Sie ausschlief3lich Originalersatzteile von Kemppi.

© Kemppi Oy /1312
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7.2

7.3

« Uberpriifen Sie den Zustand und die Verbindungsstellen der Komponenten des
Schweil3stromkreises: SchweiRbrenner, Riickstromkabel, Masseklemme, Steckdose, Buchsen
und Anschlisse.

« Uberpriifen Sie den Zustand der Drahtvorschubrollen, Nadellager und Wellen. Reinigen
Sie die Lager und Wellen, und schmieren Sie sie ggf. mit etwas leichtem Maschinendl.
Bauen Sie die Teile wieder zusammen, stellen Sie die Vorschubrollen ein und priifen Sie ihre
Funktionsfahigkeit.

« Prifen Sie, ob die Flihrungsrolle fiir den von lhnen verwendeten Zusatzwerkstoff geeignet ist,
und ob die entsprechende Druckeinstellung korrekt ist.

Periodische Instandhaltung

HINWEIS! RegelmdiBige Wartungsarbeiten sollten nur von qualifizierten Personen durchgefiihrt
werden. Ziehen Sie den Netzstecker aus der Netzsteckdose und warten Sie etwa 2 Minuten
(Kondensatoraufladung), bevor Sie die Abdeckung entfernen.

Uberpriifen Sie Folgendes mindestens jedes halbe Jahr:
« Elektroanschliisse der Maschine - reinigen Sie alle oxidierten Teile und befestigen Sie lose
Verbindungen

HINWEIS! Sie miissen die korrekten Anzugsmomentwerte kennen, bevor Sie Schrauben
nachziehen.

Befreien Sie die Innenteile Ihrer Maschine z. B. mit einer weichen Biirste und/oder einem
Staubsauger von Schmutz und Staub. Reinigen Sie zudem das Liftungsnetz hinter dem Frontgitter.

Verwenden Sie keine Druckluft, weil sonst die Gefahr besteht, dass der Schmutz noch fester in die
Spalten des Kuhlers gedriickt wird.

Hochdruckreiniger diirfen ebenfalls nicht benutzt werden.
Die Schweilimaschinen von Kemppi sollten nur von einem befugten Elektriker repariert werden.

Instandhaltung in Reparaturwerkstatt

Kemppi’s Kundendienst flihrt Wartungsarbeiten gemal dem Wartungsvertrag durch.
Folgendes wird dabei hauptsachlich erledigt:

« Reinigung der Maschine

« Uberpriifung und Wartung der SchweiBwerkzeuge

« Uberpriifung der Anschliisse, Schalter und des Potentiometers

« Uberpriifung der Elektroanschliisse

« Uberpriifung des Netzkabels und des Netzsteckers

« Ersatz beschadigter Teile bzw. von Teilen in schlechtem Zustand durch neue

« Wartungstest

« Uberpriifung der Betriebs- und Leistungswerte der Maschine und ggf. ihre Neueinstellung

mit Hilfe von Software und Priifgeraten

Laden der Software

Der Kemppi Kundendienst steht auch fiir das Installieren und Testen von Firmware und
Schweil3software zur Verfligung.

ENTSORGUNG DER MASCHINE

Elektrogerate diirfen nicht mit dem normalen Hausmiill entsorgt werden.

Gemal der Richtlinie 2002/96/EG des Europdischen Parlaments und des Rates tber Elektro-
und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht miissen
Elektrogerate, die das Ende ihrer Nutzungsdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu
einer geeigneten Entsorgungsstelle gebracht werden.

Laut Anweisung der Gemeindebehdrden und des Unternehmens Kemppi ist der Geratebesitzer
verpflichtet, ein auer Betrieb gesetztes Gerat einer regionalen Sammelzentrale zu Gibergeben.
Die Anwendung dieser Richtlinie tragt zu einer besseren und gesiinderen Umwelt bei.

FastMig X 450



Bedienungsanleitung

Schweil3brenner Abstandsregelung fir das WIG nud MIG-MAG Schweil3en




Installation



3.1 AVC101 Installation (MIG oder Plasma-Schweil3en) Seite 4

AVC-101 Steuereinheit \
3 Pins Kabelverbindung (Start) zum SchweiBgerat \ MIG SchweiBgeréit
_
+

5 Pins EE———) _
(P ———— ————)

AbstandsmeRbox -

Handrad

Beim MIG-MAG Schweifl3en mit Konstant- 'é_
spannungs CV Geraten wird eine zusatzliche
Signalwandlerbox bendtigt.

Fussschalter (Start/Stopp)

1

I
I
I
I
I
1

Brenner
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3.2 AVC101 Installation(MIG/MAG, Plasma und Plasma WIG)

AVC-101 Steuereinheit

3 Pins  kabelverbindung (Start) zum SchweiRgerat \ WIG SchweiBgerét
o )
+

Handrad i
5 Pins EEe———) _
| (D —— ——)
4 Pins — AbstandsmeRbox
/ ®

o

S
A WAV
o

o
o\ o
o\ o
v

S

Kaltdrahtvorschubgeréat
Fussschalter oder manuell Start/Stopp manuell —

_______

1
1
1
1
1
I
1

Q
— o~

AP2 Klemmbhalter

1.5M Schlauch 2 Pins




Betrieb
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4.1 Einstellung des Brennerabstands
(ohne vorherige Funktionsfestlegung)
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_yH

Automatisches Uberpriifen des Abstands
zwischen Brenner und Werkstuck

Festlegen des Abstands des Brenners Nach dem SchweiRstart wird die Spannung geman
durch den Bediener Einstellung automatisch geregelt

v

Al
i 0y

Automatisches Halten der Schweil3spannung / / /

Festlegen der Schwei3spannung Nach dem Schweil3start wird der Abstand geman
durch den Bediener Einstellung automatisch geregelt




4.3 Schweildmodus

2-Takt

i a

4-Takt
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4.4 Automatische Vorschweil3zeit einstellen

Set g

Driicken (2sek) Display blinkt

4.5 Kraterfullen (Zeit) einstellen

Drucken (2sek) Display blinkt

4.6 Schweil3spannung festlegen

="

Set [ng

Dricken (2sek) Display blinkt
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Fax: +43 7682 / 217 18 17

Tel.: +43 664 8512370
Schmidham 26
4870 Vocklamarkt

Internet: www.wal-austria.at

WAL-AUStria E-Mail: office@wal-austria.at

EU-KONFORMITATSERKLARUNG
iIm Sinne der EU-Richtlinie Maschinen 98/37/EG, Anhang Il A

Hersteller:
‘ Werkstatt Ausriistung Leitner Josef
Schmidham 26
WAL-Austria ~ A-4870 Vocklamarkt

Hiermit erklaren wir, dass das Produkt das unten angefuhrt ist, mit den genannten Richtlinien und
Normen ubereinstimmt.

Die oben genannte Firma halt Dokumentationen als Nachweis der Erfillung der Sicherheitsziele
und die wesentlichen Schutzanforderungen zur Einsicht bereit.

Beschreibung der Maschine: Vorrichtung zum Schweil3en von Auspuffteilen mit MIG-MAG
Verfahren. Die Bauteile werden manuell eingelegt, der
Schweil3brenner und die Spannvorrichtung werden mittels
Druckluftzylinder zugestellt.

Maschinentyp: SchweilRautomat WIG Schweil3en
Serien Nummer: 2018-MIG001

Anwendbare EU-Richtlinie EN- und IEC Standarts:

EN 60974-2:2008 Lichtbogen Schweil3gerate
IEC 60974-10:2007 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Vocklamarkt 22.08.2018

Werkstatt Aﬁsrﬁstung

Leitner Josef
4870 Vocklamarkt,,Schmidham 26
0664 7885 123 70
07682 - 217 18 17

Josef Leitner





