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Wstep

Kemppi opracowuje i oferuje swoim klientom
nowoczesne rozwigzania do zrobotyzowanego oraz
zautomatyzowanego spawania tukowego.

Oferujemy urzadzenia do spawania tukowego z wysoka wydajnoscia przy zachowaniu niskich
kosztow w aplikacjach zrobotyzowanych - stosowane sg do spawania cienkich jak i grubych
elementoéw, do stali niestopowych i nierdzewnych, aluminium itd.

W sktad kompletnych pakietéw do poszczegdlnych proceséw spawalniczych wchodza
nowoczesne zrédta pradu, niezawodne podajniki drutu, solidne uchwyty spawalnicze,
przemyslane przewody fgczace oraz niezbedne akcesoria.

Opracowane przez Kemppi specjalne procesy spawania MAX i Wise pozwalajg osiggnac
nieznang wczesniej wydajnos¢ w spawaniu zrobotyzowanym. Dostepne rozwigzania sg
opracowane dla konkretnych zastosowan i pomagaja zdoby¢ przewage konkurencyjng nad
innym przedsiebiorstwami. Dzieki prowadzeniu intensywnych prac badawczo-rozwojowych
nad procesami spawania jesteSmy w stanie zapewnic kazdemu klientowi Kemppi najlepsze
wsparcie obecnie i w przysztosci, przez caty okres uzytkowania zrobotyzowanego systemu do
spawania tukowego.

Rozwigzania Kemppi moga zosta¢ wybrane sposréd réznych propozycji rozwigzan
technologicznych i pozioméw kosztéw. Dzieki temu wybrany produkt zawsze bedzie oferowat
najlepsza relacje ceny do mozliwosci, bez zadnych kompromiséw jakosciowych.

Pakiety Kemppi do spawania tukowego s3 fatwe w montazu oraz wspédtpracuja z robotami
najwazniejszych swiatowych producentéw. Nasze rozwigzania moga wykorzystywac wszystkie

nowoczesne protokoty do komunikacji miedzy sterownikiem robota a zrédtem pradu. Do
wspotpracy ze starszymi urzadzeniami dostepny jest rowniez interfejs analogowy.
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Kemppi prowadzi dziatalnos¢ na catym Swiecie. Siedziba i gtéwne zakfady produkcyjne znajduja
sie w Finlandii. Struktury sprzedazy Kemppi mieszczg sie w Finlandii, Szwecji, Norwegii, Danii,
Niemczech, Francji, Wielkiej Brytanii, Holandii, Polsce, Wtoszech, Australii, Indiach i Chinach.
Kemppi ma swoich przedstawicieli w ponad 60 roznych krajach. To oni odpowiadaja za dystrybucje
i sprzedaz produktow oraz obstuge klientow w danym kraju.

Petna liste dystrybutorow i dealeréw Kemppi mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com
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Doskonate
wilasciwosci tuku

Opracowane przez Kemppi specjalne procesy spawania MAX i Wise poprawiajg jakos$¢ i wydajnos¢
produkcji dzieki zredukowaniu ilosci rozpryskéw, zapewnieniu jednolitego wtopienia, zwiekszeniu
predkosci, zoptymalizowaniu ilosci wprowadzanego ciepta oraz zapobiezeniu magnetycznemu ugieciu
tuku. Jest to idealne rozwigzanie dla wielu aplikacji spawania: stali niestopowej, stali nierdzewnej lub
aluminium.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekgji, MAX i Wise - specjalne procesy i funkcje spawalnicze”.

SPECJALNE PROCESY | FUNKCJE

—’v,— Z N 7

—
WisePenetration WiseFusion WiseSteel WiseRoot+ WiseThin+
SPEED POSITION cooL

Stal niestopowa (Fe) Aluminium (Al) Stal nierdzewna (Ss)

Zwiekszona wydajnos¢ i jakos¢ Opracowany przez Kemppi proces Proces MAX Speed umozliwia
produkgji. Specjalny proces MAX Double Pulse nadaje sie doskonale wydajne spawanie stali nierdzewnej.
Position utatwia spawanie w do spawania aluminium. Pozwala Z kolei WiseThin+ nadaje sie
pozycjach wymuszonych, natomiast  uzyskac wysokiej jakosci spoiny z Swietnie do spawania cienkich

MAX Speed pozwala spawac ze maksymalna wydajnoscia. materiatow.

zwiekszong szybkoscia. Z kolei
WiseSteel minimalizuje efekt
ugiecia magnetycznego i poprawia

wtopienie.
B Doskonate wtasciwosci tuku _
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Intuicyjny interfejs
uzytkownika

Nowy intuicyjny interfejs uzytkownika umozliwia bardzo tatwe nawigowanie, a takze ustawianie

i modyfikowanie wszystkich parametréw i funkcji. Caty proces spawania mozna rozpocza¢ od
wbudowanej aplikacji Weld Assist, ktéra zaproponuje optymalne parametry i predkos¢ spawania.
Urzadzenie dodatkowo pofgczone z ustugg WeldEye ArcVision moze zbiera¢ ré6zne dane. Cyfrowe
instrukcje spawania dWPS mozna zapisa¢ w kanatach pamieci, a w trakcie spawania mozna na biezaco
monitorowac jakos¢ spoin.

W menu Widok mozna przechodzi¢ do réznych sekgji interfejsu uzytkownika, takich jak Widok gtéwny,
Kanaty pamieci, Parametry spawania, Narzedzia, Ustawienia itd. W widoku Parametry spawania mozna
skonfigurowac wiele ustawienr pozwalajacych uzyskac¢ zadang spoine. Wykonane wczesniej spoiny s
wyswietlane w oknie Historia spawania, a sekcja Dziennik zawiera rejestr wszystkich zdarzen.

Interfejs uzytkownika mozna uruchomi¢ na dowolnym urzadzeniu z zainstalowana przegladarka
internetowa: np. telefonie komdrkowym, tablecie, laptopie czy komputerze.

F=. WELDING PARAMETERS = A WELD ASSIST

v

Joint type
1.( Tauch Sense ignition

; Upslope
Upslops start level
Upslcpe tirme
Hot start
Hot start bivel

Hot start time

Wyswietlanie parametréw spawania  Intuicyjny widok umozliwiajacy Aplikacja Weld Assist pozwala tatwo

i korygowanie ich wartosci w trakcie  regulacje parametréw w kanatach i szybko znalez¢ odpowiednie

spawania przez robota. spawania. parametry w trakcie spawania
zrobotyzowanego.

Intuicyjny interfejs uzytkownika
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woustry 2.0 & WeldEye

Wydajne spawanie
zrobotyzowane z pelng
identyfikowalnoscia

Urzadzenie Kemppi AX MIG Welder moze odczuwalnie poprawic jakos$¢ i wydajnos¢ pracy systemu spawania
zrobotyzowanego. Ciesz sie tatwa integracja i zapewnij powtarzalne, wysokiej jakosci spoiny dzieki
wysokowydajnym aplikacjom do spawania tukowego.

Dzieki zZrodtom pradu o natezeniu 400 lub 500 A oraz robotowemu podajnikowi drutu AX MIG Welder doskonale
sprawdza sie w stanowiskach z intensywnym zautomatyzowanym spawaniem przez cata dobe (24h/7dni).
Potrzebujesz jeszcze wiecej? Do pracy w szczegdlnie trudnych warunkach i przy wymagajacych celach
produkcyjnych aktywuj specjalne procesy spawania tukowego MAX lub Wise, ktére zwieksza wydajnos¢, obniza ilo$¢
wprowadzanego ciepta i poprawia przetop.

Urzadzenie AX MIG Welder mozna bez problemu zintegrowac z istniejacym lub budowanym zrobotyzowanym
systemem spawalniczym. Szeroki zakres opcji komunikacji pomaga maksymalnie wykorzysta¢ mozliwosci robota do
spawania tukowego. AX MIG Welder ma intuicyjny interfejs zdalnego sterowania zaprojektowany przez czotowych
Swiatowych specjalistéw od UX. Jest niezwykle tatwy w obstudze, a dostep do niego mozna uzyskac z laptopa lub
urzadzenia przenosnego poprzez przegladarke internetowa.

Uzywajac funkcji Weld Assist, kazdy operator szybko znajdzie odpowiednie parametry spawania. Opcjonalna
aplikacja monitorujaca WeldEye ArcVision, stworzona wedtug zatozen Przemystu 4.0, pozwala doktadniej
dokumentowac caty proces oraz $ledzi¢ kluczowe parametry przebiegu spawania zrobotyzowanego.

Starannie dostrojone zajarzanie tuku i precyzyjny sygnat $ledzenia ztacza sprawiaja, ze robot do spawania tukowego
potrafi za kazdym razem uzyskac powtarzalnie wysoka jakosc¢ ztacza. Funkcja Touch Sense ustala potozenie

zlacza spawanego wzgledem robota, natomiast funkcja sledzenia ztacza przez tuk spawalniczy (TAST) pomaga
zrobotyzowanemu systemowi spawalniczemu korygowac trajektorie wykonywania spoiny jesli wystepuja odchytki
w tworzonym ztgczu. System zawiera réwniez czujnik przeptywu gazu i funkcje wykrywania kolizji.

Dodanie urzadzenia AX MIG Welder do uzywanego w przedsiebiorstwie systemu spawania zrobotyzowanego jest
bardzo tatwe. To najlepszy sposéb na uzyskanie wysokiej jakosci spoin wykonywanych w sposéb zautomatyzowany
oraz najnowszych funkgji komunikaciji.

Spawanie zrobotyzowane mozna réwniez wspomagac za pomoca uniwersalnego oprogramowania WeldEye
stuzacego do zarzadzania pracami spawalniczymi. Optymalnie dobrana kombinacja oprogramowania, sprzetu i
ustug wspierajacych sprawdzi sie w réznych branzach oraz podczas realizacji r6znorodnych prac spawalniczych.

WeldEye to ustuga w chmurze, pozwala w prosty sposéb kontrolowa¢ produkcje spawalnicza i jej jako$¢ niezaleznie
od lokalizacji. Redukuje ogdlne koszty przez uproszczenie procesu dokumentowania oraz obnizenie wspétczynnika
napraw. Oprogramowanie jest dostepne na catym swiecie.

Wydajne spawanie zrobotyzowane z petng identyfikowalnoscia -



(*}

Za utoma“tyzowane
funkcje spawania
zrobotyzowanego

Urzadzenie AX MIG Welder jest z definicji przeznaczone do pracy zautomatyzowanej. Zawiera szereg funkdji
zapewniajacych sprawng integracje z robotami, wygodnq obstuge i uzyskanie wysokiej jakosci spoin. Sygnat
Sledzenia ztacza (TAST) pomaga robotowi utrzymac tuk w z’chzu, natomiast funkcja wykrywania zetkniecia
(Touch Sense) utatwia robotowi odnajdowanie s anegoelrentu lub ztacza. TSI gwarantuje powtarzalne

wiasciwe zajarzanie tuku.

i 4. 8B B B B B B B B B

Zautomatyzowane funkcje spawania zrobotyzowanego
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Sledzenie ztacza spawanego (TAST)

Zrédto pradu wysyta do robota informacje o dtugosci tuku i dlugosci wolnego
wylotu drutu jako jedna wartos¢. Na podstawie tej wartosci robot utrzymuje
dtugos¢ wolnego wylotu drutu na stabilnym poziomie, a wykonywanie spoiny
na wihasciwej $ciezce. W celu prawidtowego umiejscowienia spoiny robot musi
wykonywac ruchy zakosowe.

Ta funkcja jest wykorzystywana, gdy ustawiona $ciezka wykonywania spoiny
nie pokrywa sie z rzeczywistym zlagczem. Tak jest na przyktad przy spawaniu
duzych elementéw w stoczniach, fabrykach maszyn, elektrowniach itd.

Touch Sense Ignition (TSI) - zajarzanie tuku

Funkcja Touch Sense Ignition (TSI) zapewnia niezawodne zajarzanie
bezzwarciowe, co minimalizuje ilo$¢ powstajacych odpryskéw spawalniczych
i ogranicza koniecznos¢ czyszczenia elementéw po zakonczeniu spawania.

Touch Sensing - wykrywanie zetkniecia

Za pomoca funkgji wykrywania zetkniecia robot moze znalez¢ punkt
poczatkowy i/lub korcowy ztacza.

Funkcja dziata w ten sposéb, ze zrédto pradu wysyta napiecie sledzenia
do drutu spawalniczego lub dyszy gazowej (50-200 V). Gdy drut lub
dysza dotknie uziemionego spawanego elementu, robot otrzyma o tym
komunikat i zapisze potozenie.

Collision Detection - wykrywanie kolizji

Funkcja wykrywania kolizji wysyta odpowiedni sygnat z czujnika kolizji
w uchwycie spawalniczym przez ztacze w podajniku drutu do magistrali
sterujacej w robocie albo do karty wej./wyj. (1/0), jezeli taka karta jest
zamontowana. Aby funkcja mogta dziata¢, na flanszy robota musi by¢
zamontowany czujnik kolizji.

Pomiar przeptywu gazu

Przeptywomierz gazu monitoruje przeptyw gazu w trakcie spawania i
natychmiast powiadamia robota, jezeli natezenie przeptywu spadnie ponizej
wartosci granicznej.

Zautomatyzowane funkcje spawania zrobotyzowanego “






MAX i Wise - specjalne
procesy i funkcje

spawalnicze

Oprogramowanie spawalnicze Kemppi pozwala zyska¢ przewage
konkurencyjna. Przygotowane rozwigzania zapewniajg optymalizacje
dziatania urzadzen spawalniczych w kazdym zadaniu, a programy
spawania zoptymalizowano pod katem pracy zrobotyzowane;.

Do automatyzacji, Kemppi oferuje wiele
zaawansowanych funkgji: WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel i MAX Position. Zwiekszajg one efektywnos¢
wykonywania codziennych zadan spawalniczych.

Aby zagwarantowac¢ doskonate wtopienie i mata

ilos¢ wprowadzanego ciepta oraz umozliwi¢ szybsze
spawanie w dowolnej pozycji, nalezy skorzysta¢ z
funkgji Wise i MAX.

Do eliminowania niepozadanych efektow zmian
dtugosci wolnego wylotu drutu podczas spawania
stuzy WisePenetration. Ta funkcja wykorzystywana jest
w opracowanej przez Kemppi technologii spawania
waskoszczelinowego Reduced Gap Technology (RGT),
ktéra radykalnie skraca czas i zmniejsza koszty spawania
grubych elementéw.

W przypadku tuku zwarciowego, funkcja WiseSteel
adaptacyjnie zwieksza stabilno$¢ tuku, a tym samym
zapewnia lepsze mozliwosci spawania w pozycjach
wymuszonych. Co wiecej, mikroimpulsy pradu i napiecia
w trybie natryskowym zwezaja tuk przy jednoczesnym
zwiekszaniu szybkosci spawania nawet o 30%.

MAX Position jest zoptymalizowana pod katem
wykonywania spoin pachwinowych wykonywanych
pionowo w goére przy grubosci blach 4-12 mm i dziata w
cyklach wysokiej i niskiej mocy. Wysoka moc zapewnia
odpowiednie wtopienie, a niska moc - chtodzenia

Specjalne procesy / funkcje spawania m

MAX Speed
MAX Cool

MAX Position
WiseSteel
WiseFusion
WisePenetration
WiseThin+

WiseRoot+

jeziorka spawalniczego. W konsekwencji, utatwia to
kontrole jeziorka spawalniczego w trudnych pozycjach

spawania.

Oprocz funkcji Kemppi oferuje rowniez wiele
zaawansowanych proceséw Wise i MAX: WiseRoot+,
WiseThin+, MAX Speed i MAX Cool.

WiseRoot+ umozliwia szybsze wykonywanie
doskonatych jakosciowo $ciegéw graniowych w
potaczeniach rur lub blach.

Proces WiseThin+ jest przeznaczony do spawania
cienkich blach. Pozwala uzyskac tatwy do
kontrolowania, stabilny tuk oraz wyzsza predkos¢
spawania w kazdej pozyciji.

Proces MAX Cool dziata w zakresie tuku zwarciowego,
zapewniajac doktadng kontrole nad pradem zwarcia.
Po zwarciu impuls formujacy zapewnia odpowiednie
ciepto jeziorka spawalniczego.

Proces spawania MAX Speed dziata w obszarze

tuku natryskowego i wykorzystuje impulsy o niskiej
amplitudzie i wysokiej czestotliwosci. Rezultatem jest
krétki i wysokoenergetyczny tuk, ktéry szybciej tworzy
czyste spoiny wysokiej jakosci, podnoszac wydajnos¢
spawania oraz obnizajac koszty pracy i spawania.

[ ] [ ]

Produkty Wise i MAX



WiseFusion

Zoptymalizowana funkcja spawania WiseFusion zapewnia bardzo
skoncentrowany i wysokoenergetyczny tuk spawalniczy, dzieki czemu spawanie
jest szybsze, a ilos¢ wprowadzanego ciepta mniejsza. Skoncentrowany obszar
wtopienia umozliwia spawanie w waskich i gtebokich rowkach. WiseFusion
zapewnia doskonaty przetop bez ryzyka podtopien. Wezszy tuk utatwia

rowniez kontrole nad jeziorkiem spawalniczym podczas spawania w pozycjach
wymuszonych. Proces WiseFusion zapewnia optymalng dtugos¢ tuku, co
eliminuje koniecznos¢ ciagtego wprowadzania zmian ustawien parametréw.
Adaptacyjna i automatyczna regulacja dtugosci tuku spawalniczego sprawia, ze
tuk zawsze miesci sie w zakresie zwarcia i wydtuza czas jarzenia sie tuku.

KORZYSCI

+ Wyzsza predkos$¢ spawania

+ Mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta co przektada sie na
mniejsze odksztatcenia i lepsze wtasciwosci mechaniczne spoiny

+ Mozliwos¢ spawania wezszych i gtebszych rowkéw

- Latwa kontrola jeziorka spawalniczego podczas spawania 1-MIG 1-MIG z funkcja
w pozycjach wymuszonych

- Latwe spawanie we wszystkich pozycjach

« Automatyczna kontrola dtugosci tuku zapewniajaca zawsze

odpowiednie parametry
« Latwa obstuga 2 50/ 2 50/

- Powtarzalna jako$¢ spoin ° o

KONTRA

WiseFusion

WIECEJ SPOIN MNIEJSZA ILOSC
WPROWADZONEGO

Zapewnia lepsze wymieszanie CIEPLA

materiatéw, co sie przekfada

na prawidtowe wtopienie, Niz w tradycyjnych procesach

wyzszq szybkos¢ spawania spawania MIG/MAG, co zapewnia
i zminimalizowanie znieksztatcer  opnizenie kosztéw napraw.

spawanego elementu. Poprawia
sie wydajnosc¢ i jakos¢ spawania.

WiseFusion AX30000 WiseFusion R

n Produkty Wise i MAX



WisePenetration

metodg MIG/MAG moc dostarczana do jeziorka spawalniczego ulega wahaniom
z powodu zmian odlegtosci miedzy spoing a dyszg uchwytu spawalniczego,
ktore wynikaja ze sposobu prowadzenia uchwytu lub ksztattu elementu. Moze to
powodowac problemy z jakoscia, w tym brak wtopienia, niepetne lub nieréwne
wtopienie, nieréwny profil spoiny i oczywiscie odpryski. WisePenetration redukuje
te problemy oraz ogranicza koniecznos¢ szlifowania i poprawiania spoin.
Przeciwdziata spadkowi pradu przez aktywna regulacje predkosci podawania
drutu. Umozliwia to utrzymanie odpowiednich wtasciwosci mechanicznych
spoiny oraz zapobiega wystgpieniu wad spawalniczych. Uzytkownik ustawia
zadane natezenie pradu i dzieki WisePenetration jego poziom nie spada, gdy
dtugos¢ drutu wzrasta.

Zoptymalizowana funkcja spawania WisePenetration zostata zaprojektowana
tak, aby utrzymac staty prad spawania, a tym samym niezmienne wtopienie
f niezaleznie od zmian dtugosci drutu w spawaniu. Podczas tradycyjnego spawania

KORZYSCI
Zapewniony przetop, nawet w przypadku: Dtugos¢ wolnego
- waskich konstrukgji, w ktérych wylotu drutu 30 mm

widocznos¢ tuku jest utrudniona
« ograniczonej widocznosci i dostepnosci
+ spawania w pozycjach wymuszonych
« zktaczy trudnych do spawania

15 mm

1-MIG

1-MIG z funkcja
WisePenetration

WisePenetration AX20000 WisePenetration R

Produkty Wise i MAX “



WiseThin+

Proces WiseThin+ zostat opracowany do szybszego i wydajniejszego spawania
blach z materiatéw zelaznych i niezelaznych. Przy jego uzyciu mozna spawacé w
dowolnej pozycji, takze PG (z gory na dét), nawet w przypadku szerokiej szczeliny
lub réznej szerokosci szczeliny. Kontrola jeziorka spawalniczego jest doskonata,

a liczba i wielkos$¢ odpryskéw zmniejszona. WiseThin+ zapewnia do 25% mniej
ciepta wprowadzanego w poréwnaniu do tradycyjnego spawania metoda MIG/
MAG, co zmniejsza znieksztatcenia materiatu i koniecznos¢ obrébki mechanicznej
po spawaniu.

Proces zapewnia doskonatg jakos¢ spawania blachy o grubosci 0,8-3,0 mm,
nawet z gazem ostonowym CO,. Predkos¢ spawania jest wyzsza niz w przypadku
tradycyjnego spawania tukiem zwarciowym. Udoskonalenie procesu polega na
doktadnym pomiarze napiecia w czasie rzeczywistym i oddzielenia kropli od
drutu spawalniczego. Dlatego przeniesienie kropli do jeziorka spawalniczego jest
) tagodne i kontrolowane.
KORZYSCI

+ Wyzsza predkos$¢ spawania niz w przypadku tradycyjnego
spawania fukowego

« Wysoka jako$¢ spoiny, mniej obrébki po spawaniu

+ Mniejsza ilo$¢ wprowadzanego ciepta i w zwigzku z tym
mniejsze odksztatcenia

« Zmniejszona ilos¢ i objetos¢ rozpryskow

« Stabilny tuk do spawania pozycyjnego na potrzeby
grubszych blach

+ Znakomite zajarzenie tuku do sczepiania i spoin przerywanych

+ Oszczednos$¢ kosztow spawania przy uzyciu czystego CO,,
w poréwnaniu do spawania w ostonie mieszanki.

« Spawanie w pozycji podolnej i wszystkich innych pozycjach
wymuszonych

« katwos¢ wykonania krétkich spoin dzieki precyzyjnej
kontroli fuku

« Zwiekszony dopuszczalny zakres parametréw, a zatem ogranicza
potrzebe stosowania drutu o mniejszej $rednicy

+ Miekka i przyjemna charakterystyka tuku

« Latwa obstuga

+ Odpowiedni do lutospawania

WiseThin+ AX50000 WiseThin+ R

“ Produkty Wise i MAX



WiseRoot+

WiseRoot+ to zoptymalizowany proces spawania zwarciowego, przeznaczony
do wykonywania $ciegéw graniowych bez uzycia podktadek. Proces ten jest
bardzo wydajny i znacznie szybszy niz spawanie elektroda otulong (MMA),
TIG lub standardowe spawanie MIG/MAG tukiem zwarciowym, jednoczesnie

‘ ‘ zapewnia wysokg jakos¢ spoin. Zamocowane rury mozna spawac w dowolnej
. pozycji, a kat rowka mozna zmniejszy¢ nawet o 40%, w zaleznosci od aplikacji.

Precyzyjny pomiar napiecia w czasie rzeczywistym, regulacja natezenia pradu

i odpowiedni moment oderwania kropli materiatu dodatkowego, pozwalaja
uzyskac stabilny i wydajny tuk zapewniajacy doskonatg jakos¢ spawania. Transfer
materiatu dodatkowego jest rownomierny i bez rozpryskow.

KORZYSCI

« Zwiekszenie szybkosci spawania w poréwnaniu do metody
MMA, TIG i standardowego spawania MAG krétkim tukiem

« Mozliwos$¢ zmniejszenia objetosci rowkéw

+ Mozliwos¢ zastosowania do duzych rozpietosci szerokosci
szczeliny i wysokosci progu, bez ryzyka niepetnego lub
nadmiernego wtopienia

- katwa nauka techniki spawania

« Brak koniecznosci stosowania podktadek

+ Mniej odpryskéw

+ Mozliwos¢ spawania zamocowanych rur w dowolnej pozycji

+ Mozliwos¢ spawania rur obracanych

+ Mozliwos¢ spawania z dtugimi kablami

+ Procesy mozna stosowac z r6znymi materiatami, takimi jak
stal, stal nierdzewna i stale wysokostopowe

- Doskonate wiasnosci tuku, takze z ostonie CO,

« Szeroki wybér srednic drutu (0,8-1,2 mm)

WiseRoot+ AX40000

WiseRoot+ R

Produkty Wise i MAX “



WiseSteel

KORZYSCI

« Latwiejsza kontrola jeziorka spawalniczego w pozycji
PF i precyzyjna kontrola ilosci wprowadzanego ciepta
na brzegach jeziorka, zwiekszaja szybkos¢ spawania

« Mniejsza ilo$¢ odpryskéw i wieksza szybkos¢ spawania
w poréwnaniu ze standardowym spawaniem tukiem

globularnym

« Wysoka jako$¢ spoin z regularnym wzorem "rybich tusek"

w trybie spawania z tukiem globularnym

- Dzieki precyzyjnym mikroimpulsom w trybie tuku
natryskowego szybkos¢ spawania wzrasta, a ilos¢
wprowadzanego ciepta maleje w poréwnaniu ze
standardowym spawaniem tukiem natryskowym

WiseSteel to opracowany przez Kemppi proces zoptymalizowane;j
kontroli tuku podczas spawania stali konstrukcyjnej metoda
MAG. Moze on by¢ uzywany do spawania stali drutami petnymi

i metalowymi drutami rdzeniowymi o réznej wytrzymatosci z
uzyciem gazu ostonowego Ar + 8-18% CO,.

WiseSteel AX10000

“ Produkty Wise i MAX

WiseSteel R



Technologia spawania waskoszczelinowego
(Reduced Gap Technology - RGT)

Technologia spawania waskoszczelinowego (Reduced Gap
Technology - RGT) wykorzystuje: WisePenetration

Zmniejszenie kata ukosowania moze znacznie zwiekszy¢
efektywnos¢ i wydajnos¢ spawania ciezkich stalowych konstrukgji.
Technologia Reduced Gap Technology (RGT) umozliwia niezawodne

f i sprawne spawanie waskoszczelinowe bez stosowania specjalnego
sprzetu i akcesoridw w przypadku materiatéw o grubosci do 30

' mm. Potagczono w niej inteligentng kontrole tuku z nowoczesnym

zrédtem zasilania, podajnikiem drutu i osprzetem do spawania firmy
Kemppi.

PRZYKLADOWE KORZYSCI

- Kat rowka 20° zamiast 45°-60°

« Skrécenie czasu jarzenia tuku o 38%

« Zuzycie materiatu dodatkowego mniejsze 0 25%
« Zmniejszona liczba sciegéw (5 zamiast 7)

RGT AX20000 WisePenetration R

Produkty Wise i MAX “



MAX Speed

M AX Proces MAX Speed zwieksza predkos¢ spawania nawet o 70%* w
A poréwnaniu z tradycyjnym spawaniem tukiem impulsowym lub
SPEED natryskowym. MAX Speed pozwala wykonywac najwyzszej jakosci spoiny

bez wad, skutecznie redukujac czas pracy i koszty spawania. Proces MAX
Speed zostat opracowany z mysla o spawaniu stali i stali nierdzewnej w
pozycjach PA i PB.

* Maksymalne zmierzone predkosci dla zautomatyzowanego i
poétautomatycznego spawania st. nierdzewnej. Ograniczenia predkosci maja
takze miejsce w przypadku spawania recznego materiatéw stalowych.

KORZYSCI

« Do 70%* wieksza predkos¢ 4
spawania w poréwnaniu
z tradycyjnym spawaniem tukiem /
-' i -

impulsowym lub natryskowym

« Czyste spoiny wysokiej jakosci o
redukujg ilos¢ niezbednej obrébki
po spawaniu i obnizaja koszty
produkcji spawalniczej

« Do spawania stali i stali nierdzewnej

+ Optymalne spoiny pachwinowe
dla grubosci materiatu 3-8 mm

+ Do spawania w pozycji podolnej
inabocznej (PA i PB)

MAX Speed AX70000 MAX Speed R

“ Produkty Wise i MAX



MAX Position

M AX MAX Position pomaga w pomaga w kontroli skutkéw grawitacji w ptynnym
A jeziorku spawalniczym. Proces MAX Position zapewnia lepszg kontrole

POSITION i pewnosc¢ podczas pracy w pozycjach wymuszonych; doskonale nadaje sie
do wykonywania warstw wypetniajacych i lica dla stali, stali nierdzewnej
i aluminium w pozycji spawania PF.

KORZYSCI

« Utatwia spawanie w pozycjach
wymuszonych

« Do spawania stali, stali nierdzewnej
i aluminium

« Zoptymalizowany pod katem
spoin pachwinowych w pozycji
pionowej z dotu do goéry przy
grubosci blachy 4-12 mm

- Latwa obstuga i regulacja

+ Nie trzeba stosowac technik
spawania ruchem zakosowym

+ Doskonata kontrola jeziorka
spawalniczego

« Estetyczne spoiny wysokiej jakosci

MAX Position AX60000 MAX Position R

Produkty Wise i MAX ﬂ



MAX Cool

M AX Proces MAX Cool zmniejsza energie liniowa nawet o 32% i poprawia
A kontrole tam, gdzie zbyt wysoka temperatura niekorzystnie wptywa na
cooL stabilno$¢ jeziorka spawalniczego i zwieksza odksztatcenia ztgczy. MAX

Cool to doskonate rozwigzanie dla wielu zastosowan, w tym do produkgji
cienkich blach, spoin graniowych, likwidowaniu szczelin i taczeniu cienkich,
wyttaczanych sekcji z wykorzystaniem drutéw litych Fe, Ss, CuAI8 i CuSi3.

KORZYSCI

+ Do 32% mniejsza ilos¢ wprowadzonego
ciepfa w poréwnaniu z tradycyjnym
spawaniem impulsowym lub tukiem
zwarciowym

- Toleruje wigksze szczeliny

« Nie potrzeba podktadek w ztagczach
doczotowych

« Zapewnia doskonata kontrole jeziorka
spawalniczego podczas spawania
cienkich blach i sciegéw graniowych

« Do spawania stali, stali nierdzewnej
i lutospawania

+ Optymalny do cienkich blach
1-3 mm, a takze $ciegéw
graniowych do grubszych ptyt

MAX Cool AX80000 MAX Cool R

“ Produkty Wise i MAX
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AX MIG Welder

Zrodto pradu

Uktad chtodzenia
Podajnik drutu

Modut tacznosci robota
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Przewody posrednie
Przew6d masowy
Prowadnik drutu

Uchwyt szpuli drutu




AX MIG Welder

Powtarzalne spoiny o wysokiej jakosci

AX MIG Welder to urzadzenie spawalnicze, ktére mozna bardzo fatwo i szybko integrowac z systemami
zrobotyzowanymi. Umozliwia ono automatyczne i wydajne ciaggte spawanie (24h/7dni). Intuicyjny
interfejs uzytkownika jest fatwy w obstudze, przyspiesza prace i pomaga osiggna¢ najwyzsza jakosc
spoin.

AX MIG Welder to system modutowy z wykorzystaniem wszystkich modeli Zzrédta pradu X5. Latwo
sie dostac do jego wnetrza w celu wykonania czynnosci serwisowych, a urzadzenie bezproblemowo
wspétpracuje z réznymi systemami spawania zautomatyzowanego.

Modut tacznosci robota (RCM) otwiera bardzo szerokie mozliwosci integracji. W celu zapewnienia

sprawnej komunikacji miedzy robotem lub innym automatycznym urzadzeniem a zrédtem pradu
mozna uzy¢ dowolnego cyfrowego protokotu komunikacji lub interfejsu analogowego.

60%

PROSTA INTEGRACJA, LATWOSC OBSLUGI WYSOKA WYDAJNOSC,
SZYBKA KONFIGURACJA NISKIE WYMAGANIA
Po zaledwie kilku godzinach Interfejs uzytkownika KONSERWACYJNE
przygotowan system z wykorzystaniem Prad 430 A w 100% cyklu pracy
spawalniczy AX MIG Welder przegladarki oraz procesy spawania MAX
jest gotowy do pracy. internetowej jest i Wise podnoszg wydajnosé

czytelny i przejrzysty,
a narzedzie Weld
Assist przyspiesza
konfigurowanie
optymalnych
parametréw spawania
nawet o 60%.

pracy.

AX MIG Welder




(1) ZRODLA PRADU

X5 to zrédto pradu nowej generacji do przemystowego spawania stali
weglowej, stali nierdzewnej i aluminium. Zaprojektowany i wytwarzany w
Finlandii, system X5 powstat w $cistej wspdtpracy z zawodowymi spawaczami,
ktérzy pomogli uwzgledni¢ najdrobniejsze detale istotne w codziennej

pracy ekspertéw. Jest dostepny w wersjach natezenia 400 Ai 500 A do
spawania synergicznego oraz impulsowego MIG/MAG. X5 to wszechstronne
zrédto pradu do spawania fukowego, jest ponadto energooszczedne dzieki
wykorzystaniu technologii inwertorowe;j.

DANE TECHNICZNE

X5 Power Source _ 400 PULSE 400 PULSE+ 400 MV PULSE+

Numer katalogowy X5110400000 X5130400000 X5100400000 X5100400100
Napiecie zasilania sieciowego 3f ~ 50/60 Hz 380..460V £10% 380..460V £10% 380..460V £10% 220..230V £10 %,
380..460V +10%

Wyjscie przy +40°C cyklpracy 40% - = = 400 A przy 220..230V
cykl pracy 60% 400 A 400 A 400 A 400 A przy 380..460V
cykl pracy 100% 350 A 350A 350A 350 A

Zakres natezenia i napiecia spawania MIG 15A/12V..400 A/42V 15A/10V..400 A/50V  15A/10V..400 A/50V  15A/10V..400 A/45V

Zakres temperatur pracy -20...440°C -20...440°C -20...440°C -20...440°C

Zakres temperatur przechowywania -40...+60 °C -40...4+60 °C -40...4+60 °C -40...4+60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A A A

Stopien ochrony IP23S IP23S IP23S IP23S

Wymiary zewnetrzne (dt. x szer. x wys.) 750 x 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm

Waga (bez akcesoriow) 39,0 kg 39,5kg 39,5kg 39,5kg

sromrsore Lo oorust _Jsoruse

Numer katalogowy X5110500000 X5130500000 X5100500000

Napiecie zasilania sieciowego 3f ~ 50/60 Hz 380..460 V +10% 380..460 V +10% 380..460 V +10%

Wyjscie przy +40°C cykl pracy 60% 500 A 500 A 500 A
cykl pracy 100% 430 A 400 A 400 A

Zakres natezenia i napiecia spawania MIG 15A/10V..500 A/47V 15A/10V..500 A/50V  15A/10V..500 A/50V

Zakres temperatur pracy -20...+40 °C -20...+40 °C -20...+40°C

Zakres temperatur przechowywania -40...4+60 °C -40...4+60 °C -40...+60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A A

Stopien ochrony IP23S IP23S IP23S

Wymiary zewnetrzne (df. x szer. x wys.) 750 X 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm 750 X 263 x 456 mm

Masa (bez akcesoriow) 39,5kg 39,5 kg 39,5kg

PODSTAWA NA ZRODtO PRADU

Numer kat. X5701050000 Dla fatwego transportu i utrzymania porzadku pod spawarka



(2) UKLAD CHLODZENIA

Szybka w montazu chtodnica X5 Cooler z trybami dziatania Auto/ON/OFF.
Zbiornik ptynu chtodzacego jest tatwy do napetniania i kontrolowania poziomu
ptynu. Adaptacyjne dynamiczne chtodzenie ogranicza pobdr energii i poziom
hatasu. Uktad chtodzenia ma regulowany czujnik przeptywu oraz filtr, ktére
wspdlnie dbaja o ciggtos¢ chtodzenia.

DANE TECHNICZNE

X5 Cooler 1400

Numer katalogowy X5620000000

Moc chtodzenia dla 1 I/min 1,4 kW

Zalecany ptyn chtodzacy MGP 4456 (mieszanka Kemppi)
Pojemnos¢ zbiornika 31

Zakres temperatur uzytkowania (z zalecanym ptynem chtodzacym)  -10..+40 °C

Zakres temperatur przechowywania -40..4+60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony obudowy (jesli zamontowano) IP23S

Waga (bez akcesoriow) 15 kg

PLYN CHLODZACY

Numer katalogowy SP9810765 MGP 4456, pojemnik 10 |



(3) PODAJNIKI DRUTU

Podajnik R500 Wire Feeder to wytrzymaty i zaawansowany 4-rolkowy
system podawania drutu zdwoma silnikami, zaprojektowany do
bezproblemowego wspoétdziatania ze spawarkg AX MIG Welder.

Do zamontowania podajnika drutu na robocie wymagany jest
dodatkowy wspornik mocujacy.

Zintegrowane funkgcje:

« Przycisk testu wyptywu gazu

« Przyciski wysuwu i wciggania drutu

« Wbudowany czujnik przeptywu gazu (tylko model R500+)

« Monitorowanie minimalnego natezenia przeptywu (tylko model
R500+)

« Zawor przedmuchu sprezonym powietrzem w celu czyszczenia
uchwytu (tylko model R500+)

DANE TECHNICZNE

Numer katalogowy RX20150025L RX21150025L
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy, 2-silnikowy 4-rolkowy, 2-silnikowy
Regulacja predkosci podawania drutu 0,5-25 m/min 0,5-25 m/min
Gniazdo uchwytu Euro Euro

Srednice drutéw (lity Fe) 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm
Srednice drutéw (rdzeniowych Fe) 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
Srednice drutéw (Ss) 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm
Srednice drutéw (Al) 1,0-2,4 mm 1,0-2,4 mm
Srednice drutéw (CusSi) 0,8-1,2mm 0,8-1,2 mm
Napiecie pracy (bezpieczne) 48V DC 48V DC

Zakres temperatur pracy -20..4+40 °C -20..4+40 °C
Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 374 x234x183 374x234x183
Waga (bez akcesoridw) 6,15 kg 6,75 kg
Stopier ochrony IP21S IP21S

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A

Zakres temperatur przechowywania -40..460 °C -40..+60 °C



3.1 ZESTAWY ROLEK PODAJACYCH DRUT

FE = stal niestopowa

SS = stal nierdzewna

AL = aluminium

u = rowek w ksztatcie U

\Y = standardowy rowek w ksztatcie V

VK = radetkowany rowek w ksztatcie V

T = rowek trapezoidalny

HD = zestaw o podwyzszonej odpornosci (zawiera metalowe rolki podajace)

MC/FC = rdzeniowy metaliczny/proszkowy

Dtugos¢ przedniej tulejki prowadzacej drut jest zoptymalizowana dla zrobotyzowanych uchwytéw spawalniczych

Binzel.

F000367
FO00368
FO00369
F000370
FO00371
F000372
F000373
FO00374
FO00375
FO00376
F000377
F000378
F000379
F000380
FO00381

FE (MC/FC) V0,8-0,9
FE (MC/FO) V1,0

FE (MC/FC) V1,2

FE (MC/FO) V1,4

FE (MC/FO) V1,6

FE (MC/FC) V0,8-0,9 HD
FE (MC/FC) V1,0 HD
FE (MC/FC) V1,2 HD
FE (MC/FC) V1,6 HD
SS, CU (FE) V0,8-0,9
SS, CU (FE)V1,0

SS, CU (FE) V1,2

SS, CU(FE) V1,4

SS, CU (FBE) V1,6

SS, CU (FE) V2,0

F000382
F000383
F000384
F000385
F000386
F000387
FO00388
F000389
F000390
F000391
F000392
F000393
F000394
F000395
F000396

SS, CU (FE) V24

SS (FE) V0,8-0,9 HD
SS (FE) V1,0 HD
SS(FE)V1,2HD

SS (FE) V1,6 HD
MC/FCVKT,0
MC/FCVKT,2
MC/FCVK1,4-1,6
MC/FCVK1,0 HD
MC/FCVK1,2 HD
MC/FCVK1,4-1,6 HD
ALU1,0

ALU1,2

ALU14

ALU1,6

Do zrobotyzowanych uchwytéw spawalniczych Dinse jest dostepna osobna plastikowa tuleja wylotowa.
Szczegdty — patrz tabela ponizej.

SP011443
SP011445
SP011769

TULEJA PROWADZACA WYLOTOWA 0,8-09/ 112 WH
TULEJA PROWADZACA WYLOTOWA 1,0/ 112 RD
TULEJA PROWADZACA WYLOTOWA 1,2/ 112 OG



3.2 WSPORNIKI MONTAZOWE PODAJNIKA DRUTU

Do zamontowania podajnika drutu R500 na trzeciej osi robota wymagane
sg wsporniki mocujace.

Komplet sktada sie z dwdch czesci: gérnej i dolne;j.
Do wspornika gdérnego (2 wersje) mocuje sie podajnik drutu.
Wspornik dolny jest przeznaczony do konkretnych modeli robotéw.

Produkty opisane numerami katalogowymi zawieraja gtéwne wsporniki
metalowe, pierscienie izolujgce oraz $ruby.
Sruby mocujace do 3 osi robota nie sg zataczone.

Wsporniki gérne - modele

SP801149 Wspornik krotki, do podajnika drutu R500 Wire Feeder Wymagany do robotéw HW (T1/T3)
SP801150 Wspornik dtugi, do podajnika drutu R500 Wire Feeder Wymagany do robotéw HW (T1/T3)

Wsporniki dolne - modele

Wspornik dedykowany do konkretnego robota (wspornik dolny) mozna wybrac
stosujac narzedzie Kemppi Configurator.
Zeskanuj kod QR:




(4) MODUL £ACZNOSCI Z ROBOTAM|

Modut RCM (tacznosci z robotami) jest sercem systemu spawania
zrobotyzowanego. Zarzadza zautomatyzowana komunikacja w
stanowisku, tgcznoscia z oprogramowaniem WeldEye oraz interfejsem
uzytkownika AX Manager, wykrywaniem zetkniecia (touch sensing)

i wieloma innymi funkcjami zrobotyzowanego stanowiska. Zawiera
réwniez moduty facznosci typu LAN i WLAN. Internetowy interfejs
uzytkownika (AX Manager) mozna obstugiwac z dowolnego urzadzenia
wyposazonego w przegladarke internetowa, w tym z telefonu
komérkowego, tableta, komputera stacjonarnego i laptopa.

RX 301 000000 Robot Connectivity Module Pofaczenie LAN
RX 311 000000 Robot Connectivity Module+ Pofaczenie LAN i WLAN (Wi-Fi).

4.1 MODUL INTERFEJSU MAGISTRALI STERUJACE)J

Dzieki odpowiednim modutom mozliwa jest komunikacja miedzy
zrédtem pradu a kontrolerem robota za posrednictwem magistrali
sterujacej. Protokét mozna wybra¢ na podstawie preferencji klienta.

Najczesciej jest wykorzystywany Ethernet IP. Urzadzenia KUKA i Beckhoff
uzywaja Ethercat. Profinet i Profibus sa typowe dla urzadzen Siemens,

a Modbus jest na przyktad popularny dla urzadzen Universal Robot.
DeviceNet to protokot sieciowy powszechnie spotykany w starszych
urzadzeniach.

RX 701 1200 M40 EtherNet/IP RJ45 2
RX 702 1200 M40 ProfiNet RJ45 2

RX 703 1200 M40 EtherCAT RJ45 2

RX 704 1200 M40 Modbus TCP RJ45 2
RX 705 4100 M40 ProfiBus D89 1
RX'706 3100 M40 DeviceNet 1

RX 707 2200 M40 DeviceNet M12 2



(5) PRZEWODY POSREDNIE

Zestaw przewodow posrednich zawiera wszystkie potrzebne
przewody i weze. Zestaw przewodow dostarcza zasilanie do
spawania, gaz ostonowy, ptyn chtodzacy oraz sygnaty sterujace
ze spawalniczego Zrédta pradu do podajnika drutu.

Zestaw przewodow posrednich zawiera przewdéd pomiaru
napiecia, ktéry jest wymagany w modelach zrédet pradu X5 z
oznaczeniem ,+".

5.1 ZESTAWY PRZEWODOW Z CHtODZENIEM GAZEM
| Numerkat._Jopis | Dodatioweinformage |

6260458 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-5-GH Zestaw z gumowym zabezpieczeniem

6260449 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-10-GH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic osobno
6260484 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-15-GH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic osobno
6260480 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-20-GH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic osobno
6260486 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 95-20-GH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic osobno

5.2 ZESTAWY PRZEWODOW Z CHLODZENIEM CIECZA

Numer kat. Opis Dodatkowe informacje

6260489 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-2-WH Zestaw z gumowym zabezpieczeniem

6260459 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-5-WH Zestaw z gumowym zabezpieczeniem

6260460 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-10-WH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zaméwic¢ osobno
6260481C1 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-15-WH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zaméwic¢ osobno
6260481 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 70-20-WH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic¢ osobno
6260487 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 95-20-WH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic¢ osobno
6260494 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 95-25-WH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic¢ osobno
6260488 ZESTAW PRZEWODOW DO ROBOTA 95-40-WH Zestaw bez zabezpieczenia, opcjonalne ostony ZB mozna zamoéwic¢ osobno

Przewody sa dostarczane oddzielnie.
5.3 OSLONY OCHRONNE Z ZAMKIEM BLYSKAWICZNYM (ZB)
Cwmeriat Lo oosstomeiornage |

SP006811 OStONA OCHRONNA ZB 10 M Do zestawow przewodoéw z chfodzeniem gazem i cieczg
SP007056 OStONA OCHRONNA ZB 5 M Do zestawow przewodoéw z chfodzeniem gazem i ciecza



5.4 WSPORNIKI PRZEWODOW POSREDNICH

Numer kat. SP008072 Metalowy element mocujacy, dwie opaski kablowe, do ostony
z zamkiem btyskawicznym

(6) PRZEWODY MASOWE

6184711 PRZEWOD MASOWY 70 mm2 5 m Ztacze DIX do zrédta pradu, 5 m, 70 mm?
6184712 PRZEWOD MASOWY 70 mm2 10 m  Zfacze DIX do Zrédta pradu, 10 m, 70 mm?
6184713 PRZEWOD MASOWY 70 mm2 15m  Ztacze DIX do zrédfa pradu, 15 m, 70 mm?

() PROWADNIKI DRUTU

Wysokiej jakosci prowadnik drutu zapewnia ptynne przesuwanie drutu ze szpuli do podajnika. Ztacza meskie po obu
stronach pasuja do gniazd w podajniku drutu Kemppi i w szpuli drutu Kemppi. Produkty opisane podanymi numerami
katalogowymi nie zawieraja zenskiego szybkoztagcza do podfaczenia wspornika szpuli drutu lub bebna z drutem. Nalezy
je zamowic oddzielnie. W przypadku drutéw z aluminium i stali nierdzewnej zaleca sie uzywac prowadnicy Chili.

7.1 PROWADNICE DRUTU DO SZPUL (DLUGOSCI STANDARDOWE)

SP600535 PROWADNICE DRUTU DO ROBOTA 1,8 M
SP600536 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 3,0 M
SP800803 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 4,0 M
SP600537 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 5,0 M
- SP600686 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 8,0 M
SP600731 PROWADNIK CHILI DO ROBOTA 8,0 M DLA STALI NIERDZEWNEJ I ALUMINIUM



7.2 PROWADNICE DRUTU DO BECZEK Z DRUTEM

Alternatywne prowadnice drutu do zastosowan, w ktérych odlegtos¢ miedzy podajnikiem drutu a beczka z drutem
przekracza 5 metréw.

Uwaga: W przypadku zamawiania prowadnicy SP6007xx o zadanej dtugosci wymagane beda réwniez szybkoztacza:
dwa meskie (W005197) i jedno zenskie (W005189).

7.2.1 PROWADNICE DRUTU DtUGOSCI NIESTANDARDOWE

SP600780 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 10,0 M
SP600781 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 15,0 M
SP600782 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 20,0 M
SP600783 PROWADNIK DRUTU DO ROBOTA 30,0 M

7.2.2 SZYBKOZLACZE DO PROWADNICY DRUTU (WTYK)

Numer kat. WO005197  Ztacze meskie do prowadnicy drutu, wymagane 2 sztuki na prowadnik

7.2.3 SZYBKOZtACZE DO BECZKI Z DRUTEM LUB WSPORNIKA SZPULI DRUTU
(GNIAZDO)

o=
T

Numer kat. \W005189 Zfacze zenskie do podigczenia beczki z drutem lub wspornika szpuli drutu

| and



UCHWYT SZPULI DRUTU

Do standardowej szpuli drutu 15 kg. Uwaga: Nie zawiera ztacza zenskiego
(W005189) do prowadnicy drutu. Nalezy je zamoéwi¢ oddzielnie.

WO007628 WSPORNIK SZPULI DRUTU — PRAWY  Uchwyt szpuli drutu
W007629 WSPORNIK SZPULI DRUTU - LEWY Uchwyt szpuli drutu

8.1 POKRYWA OCHRONNA DO UCHWYTU SZPULI DRUTU

Numer kat. SP007940 Ostona z tworzywa sztucznego do uchwytu szpuli drutu

8.2 STOJAK PODLOGOWY DO UCHWYTU SZPULI DRUTU

Numer kat. WO007356 Stojak podfogowy do uchwytu szpuli drutu

AX MIG Welder







Konfiguracje systemu

AX MIG Welder to najnowsze rozwigzanie do zrobotyzowanego spawania tukowego, idealne
do integracji z robotem kazdej marki. Kompletny, idealnie zrbwnowazony pakiet, ktory zawiera
zrédto pradu, podajnik drutu, modut tgcznosci z robotami i uktad chtodzenia. Sprzet spetnia
najwyzsze standardy firmy Kemppi, co gwarantuje niezawodne i bezkompromisowe dziatanie.

System AX pozwala na rézne konfiguracje, dobierane odpowiednio do réznych zastosowan.
W tabeli ponizej zestawiono wytyczne konfiguracyjne, ktérych przestrzeganie zapewni dostep do wszystkich funkgcji
mozliwych w danej konfiguracji.

Zrédto pradu X5 400 X5 500 X5 400 Pulse X5 500 Pulse X5 400 Pulse+ X5 500 Pulse+
Modut tgcznosci z robotami RCM+ " RCM+ " RCM+ " RCM+ " RCM+ " RCM+ "
(Robot Connectivity Module, RCM)  RCM RCM RCM RCM RCM RCM
Podajnik drutu R500+ 2 R500+ 2 R500+ 2 R500+ 2 R500+ 2 R500+ 2
R500 R500 R500 R500
Chtodnica X5 1400 X5 1400 X5 14003 X5 1400 ¥ X5 1400 ¥ X5 1400 %
Uwaga:

" RCM+ zawiera: modut tgcznosci WLAN (Wi-Fi)

2 R500+ zawiera: czujnik przeptywu gazu, zawor przedmuchu powietrzem oraz zigcza przewodu pomiaru napiecia
tuku w procesach WiseRoot+ i WiseThin+

3 X5 1400 zawiera: filtr, requlowany czujnik przeptywu

Oproécz zrédta pradu, modutu tacznosci z robotami, podajnika drutu i uktadu chtodzenia sa potrzebne réwniez
inne elementy wyposazenia, takie jak uchwyt do spawania zobotyzowanego, przewody posrednie i inne akcesoria.
Wiecej informacji mozna znalez¢ tutaj: configurator.kemppi.com

Zaawansowana spawarka AX MIG Welder wykorzystuje procesy oraz funkcje MAX i Wise. Opracowano je z myslg o
trudnych warunkach pracy i wymagajacych celach produkcyjnych, tak aby spawanie mogto odbywac sie szybciej,
a uzyskiwana jakosc¢ spoin byfa na najwyzszym poziomie. Specjalne procesy spawania MAX i Wise pomagaja radzic¢
sobie z pozoru niewykonalnymi zadaniami.

Specjalny proces / funkcja spawania AX Synergy m AX Pulse+
[ ] [ ] [ ]

MAX Speed

MAX Cool ° ° °
MAX Position ° °
WiseSteel U ° °
WiseFusion o ° °
WisePenetration U ° °
WiseThin+ °
WiseRoot+ °

Uwaga: Wszystkie te krzywe spawania zoptymalizowano pod katem spawania zrobotyzowanego.

W narzedziu Kemppi Configurator uzytkownik moze wybrac
najlepsza mozliwg konfiguracje.
Zeskanuj kod QR:

Konfiguracje systemu “



PRZYKELAD KONFIGURACJINR1
AX DO SPAWANIA STALIWEGLOWEJ

W przemysle powszechnie uzywa sie stali niestopowych. Stanowiska zrobotyzowane
pozwalaja znacznie przyspieszy¢ wytwarzanie réznych elementéw ze stali niskoweglowe;j.

Specjalne, wysokowydajne procesy spawania zaimplementowane w urzadzeniach
spawalniczych, w potaczeniu z mozliwoscia ciagtego ulepszania tych urzadzen poprzez
wczytywanie do nich nowych programéw spawania, przektada sie na doskonata sprawnos¢
wykonywania prac przy zachowaniu stabilnie wysokiej jakosci.

Typowe sektory przemystu:

« przemyst stoczniowy

+ budownictwo morskie

« przemyst ogolny

« produkcja maszyn

« produkcja konteneréw/pojemnikéw

Przyktad konfiguracji spawarki AX MIG Welder do spawania stali weglowe;j (tylko w celach informacyjnych):

Zrodto pradu
Chtodnica
Podajnik drutu

Robot Connectivity Module
(modut fgcznosci robota)

Przewdd posredni
Prowadnica drutu

Szpula

Okablowanie

Kotnierz
Wspornik uchwytu
Szyjka uchwytu

X5110500000 Zrodto pradu X5 500

X5620000000 X5 Cooler 1400

RX20150025L Podajnik drutu R500 Euro

F000373 FE (MC/FC) V1,0 HD

SP800714 Wspornik podajnika drutu ABB IRB 1600 ID

W022035 Wspornik do podajnika drutu R500, dtugi

RX311000000 RCM+

RX7011200 M40 EtherNet/IP RJ45 2

6260459 Zespdt przewoddw do robota 70-5-WH

SP600535 Prowadnica drutu do robota 1,8 m

W005189 Zfacze zenskie do podtaczenia beczki z drutem lub wspornika szpuli drutu
W007629 Wspornik szpuli drutu, lewy

SP007940 Ostona z tworzywa sztucznego do wspornika szpuli drutu
W007356 Stojak podtogowy do uchwytu szpuli drutu

SP600721 Okablowanie T1 W ABB IRB 1660ID Euro

SP600725 Prowadnik stalowy do robota UE 1,6/4,6 2 m

SP600581 KotnierzT1 ABB IRB 1600 ID

SP600588 Wspornik uchwytu do robota T1 W

SP600551B Szyjka uchwytu 500-W 22°, krotka

Uwaga: Uchwyty i akcesoria do spawania zrobotyzowanego sa opisane w katalogu produktéw Kemppi,Spawanie
Zrobotyzowane - Pakiety uchwytéw spawalniczych”

Do wyboru jest wiele réznych programoéw spawalniczych (w tym procesy i funkcje Max oraz Wise). Mozna je
dobiera¢ odpowiednio do zastosowania i celéw produkcyjnych, z uwzglednieniem stosowanej konfiguracji

sprzetowe;j.

“ AX MIG Welder do spawania stali weglowej
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AX MIG Welder do spawania stali weglowej “



PRZYKLAD KONFIGURACIJINR 2
AX DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNEJ

Udziat stali nierdzewnej w produkcji przemystowej nieustannie rosnie. Stal nierdzewna jest

trudniejsza w obrébce niz stal niestopowa, ale dzieki utrzymaniu rezimu produkcyjnego, co
jest znacznie tatwiejsze w procesach zrobotyzowanych, spawanie stali nierdzewnych moze

obecnie przebiega¢ bardzo sprawnie.

Stosowanie zaawansowanego sprzetu spawalniczego na stanowiskach zrobotyzowanych
umozliwia szybkie i elastyczne dopasowywanie ustawien stanowisk do ciaggtych zmian w
gatunkach stali i rosngcych wymagan jakosciowych. W rozwoju tego obszaru spawalnictwa
kluczowa role odgrywa pojawienie sie urzadzen spawalniczych z wbudowanymi funkcjami
Sledzenia parametréw spawania.

Typowe sektory przemystu:
« przemyst spozywczy

« przemyst chemiczny

« przemyst przetworczy

« przemyst farmaceutyczny

* rury i rurociagi

Przyktad konfiguracji urzadzenia AX MIG Welder do spawania stali nierdzewnej (tylko w celach informacyjnych):

Pakiet urzadzen _ AX 500 P+ SS

Zrodto pradu X5100500000 Zrédto pradu X5 500 PULSE+
Chtodnica X5620000000 X5 Cooler 1400
Podajnik drutu RX21150025L Podajnik drutu R500+ Euro
F000384 SS (FE) V1,0 HD
SP800714 Wspornik podajnika drutu ABB IRB 1600 ID
W022035 Wspornik do podajnika drutu R500, dtugi
Robot Connectivity Module RX311000000 RCM+
(modut facznosci robota)
RX7011200 M40 EtherNet/IP RJ45 2
Przewdd posredni 6260459 Zespét przewododw do robota 70-5-WH
Prowadnica drutu SP600535 Prowadnica drutu do robota 1,8 m
SP600731 Zestaw prowadnicy Chili do stali nierdzewnej/aluminium (8 m)
Szpula W005189 Zfacze zenskie do podtaczenia beczki z drutem lub wspornika szpuli drutu
W007629 Wspornik szpuli drutu, lewy
SP007940 Ostona z tworzywa sztucznego do wspornika szpuli drutu
W007356 Stojak podtogowy do uchwytu szpuli drutu
Okablowanie SP600721 Okablowanie T1 W ABB IRB 1660 ID Euro
SP600666 Prowadnik Chili do robota UE HP 2.0/4.7 2 m
Kotnierz SP600581 KotnierzT1 ABB IRB 1600 ID
Wspornik uchwytu SP600588 Wspornik uchwytu do robota T1 W
Szyjka uchwytu SP600551B Szyjka uchwytu 500-W 22°, krotka

Uwaga: Uchwyty i akcesoria do spawania zrobotyzowanego sa opisane w katalogu produktéw Kemppi,Spawanie
Zrobotyzowane - Pakiety uchwytéw spawalniczych”.

Do wyboru jest wiele réznych programéw spawalniczych (w tym procesy i funkcje Max oraz Wise). Mozna je
dobiera¢ odpowiednio do zastosowania i celéw produkcyjnych, z uwzglednieniem stosowanej konfiguragji
sprzetowe;j.

“ AX MIG Welder do spawania stali nierdzewnej
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PRZYKELAD KONFIGURACIJINR 3
AX DO SPAWANIA ALUMINIUM

Aluminium to materiat coraz czesciej wykorzystywany do produkcji matych i duzych
elementoéw. Stanowi lzejszg alternatywe dla stali, ma lepszy stosunek wytrzymatosci do
masy i wykazuje sie swietng odpornoscia na korozje.

Jednak podczas spawania aluminium zachowuje sie inaczej niz stal, szczegdlnie ze wzgledu
na swoja wysoka przewodnos¢ cieplng i niskg temperature topnienia.

Mozliwos¢ wydajnego i odpowiedniego jakosciowo spawania aluminium w duzej mierze
zalezy od posiadania odpowiedniego sprzetu i programéw spawania. Oba aspekty sg
bardzo wazne w spawaniu zautomatyzowanym.

Typowe sektory przemystu:

« budowa todzi i statkéw

« (e-)transport

. przyczepy

« motoryzacja

- felgi kot

« chtodzenie ogniw akumulatoréw

Przyktad konfiguracji spawarki AX MIG Welder do spawania aluminium (tylko w celach informacyjnych):

r— | Axsoorea

Zrodto zasilania X5100500000 Zrodto pradu X5 500 PULSE+
Chtodnica X5620000000 X5 Cooler 1400
Podajnik drutu RX21150025L Podajnik drutu R500+ Euro
FO00393 ALUT.0
SP800714 Wspornik podajnika drutu ABB IRB 1600 ID
W022035 Wspornik do podajnika drutu R500, dtugi
Robot Connectivity Module RX311000000 RCM+
(modut fgcznosci robota)
RX7011200 M40 EtherNet/IP RJ45 2
Przewdd posredni 6260459 Zespot przewoddw do robota 70-5-WH
Prowadnica drutu SP600535 Prowadnica drutu do robota 1,8 m
SP600731 Zestaw prowadnika Chili do stali nierdzewnej/aluminium (8 m)
Szpula W005189 Ztacze zenskie do podtaczenia beczki z drutem lub wspornika szpuli drutu
W007629 Wspornik szpuli drutu, lewy
SP007940 Ostona z tworzywa sztucznego do wspornika szpuli drutu
W007356 Stojak podfogowy do uchwytu szpuli drutu
Okablowanie SP600721 Okablowanie T1 W ABB IRB 1660 ID Euro
SP600666 Prowadnik Chili do robota UE HP 2.0/4.7 2 m
Kotnierz SP600581 KotnierzT1 ABB IRB 1600 ID
Wspornik uchwytu SP600588 Wspornik uchwytu do robota T1 W
Szyjka uchwytu SP6005518 Szyjka uchwytu 500-W 22°, krotka

Uwaga: Uchwyty i akcesoria do spawania zrobotyzowanego sa opisane w katalogu produktéw Kemppi,Spawanie
Zrobotyzowane - Pakiety uchwytéw spawalniczych”

Do wyboru jest wiele réznych programéw spawalniczych (w tym procesy i funkcje Max oraz Wise). Mozna je
dobiera¢ odpowiednio do zastosowania i celéw produkcyjnych, z uwzglednieniem stosowanej konfiguracji
sprzetowe;j.

“ AX MIG Welder do spawania aluminium
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Dane kontaktowe

Kemppi Oy

Siedziba, zaktady produkcyjne, sprzedaz

do dystrybutordéw i krajowa
PO. Box 13 (Kempinkatu 1)
15801 LAHTI

FINLAND

Tel. +3583899 11

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

Kemppi Australia Pty Ltd

Unit 2, 463 Victoria Street
Wetherill Park NSW 2164
Sydney

AUSTRALIA

Tel. +612 8785 2000

e-mail: sales.au@kemppi.com

Kemppi Benelux B.V.
Minervum 7284

4817 ZM Breda

THE NETHERLANDS

Tel. +3176 5717750

e-mail: sales.nl@kemppi.com

Kemppi Benelux B.V.
BELGIUM
Tel. +32 15212880

e-mail: sales.nl@kemppi.com

Kemppi Danmark A/S
Literbuen 9

2740 Skovlunde

DENMARK

Tel +45 44941677

e-mail: sales.dk@kemppi.com

Kemppi France S.A.S
65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 Epdne Cedex

FRANCE

Tel. +33(0) 130900440

e-mail: vente.fr@kemppi.com

Kemppi GmbH
Perchstetten 10

35428 Langgdns
GERMANY

Tel +496403 7792 0

e-mail: sales.de@kemppi.com

Kemppi India Private
Limited

Ingale Industrial Park

Shed 1, GAT No - 339/3

Village Mahalunge Ingale

Tal. Khed, Dist. Pune Phase 1

Chakan MIDC, Pune — 410501

INDIA

Tel. +91 2135-684450

e-mail: sales.india@kemppi.com

Kemppi Italy S.R.L
Via Del Lavoro 8

36020 Castegnero, Italia
WEOCHY

Tel. +39 0444739850

sales.it@kemppi.com

Kemppi Norge A/S
Danholmen 19

3115 Tonsberg

Postboks 2151, Postterminalen
3103 Tensberg

NORWAY

Tel. +47 33 3460 00

e-mail: sales.no@kemppi.com

Kemppi Sp. z 0. o.
ul. Kolonijna 3

03-565 Warszawa

POLSKA

Tel. +48 22 7815301

e-mail: info.pl@kemppi.com

Kemppi Sverige AB
Kung Hans vdg 3

19268 Sollentuna

SWEDEN

Tel. +46-8-590 783 00

e-mail: sales.se@kemppi.com

Kemppi (U.K) Ltd.

Martti Kemppi Building
Priory Business Park
Fraser Road

Bedford, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel. +44 845 6444201

e-mail: sales.uk@kemppi.com

Kemppi Welding

Technology (Beijing) Co.,

Ltd.

5/F, Building #29,
No.18,13th Kechuang Street,
VPark, BDA Beijing,

100176 Beijing

CHINA

Tel. +86 106787 6064

e-mail: sales.cn@kemppi.com












Designed for welders

Prekursor w dziedzinie spawania tukowego.

Firma Kemppi jest liderem w dziedzinie projektowania urzadzen do
spawania tukowego. Poprzez ciggte doskonalenie charakterystyki tuku
spawalniczego staramy sie zapewniac coraz wyzszg jakos¢ i wydajnosc
spawania, jednoczes$nie pracujac na rzecz bardziej ekologicznego i
rownego swiata. Firma Kemppi dostarcza zaawansowane zrbwnowazone
produkty, rozwiazania cyfrowe i ustugi dla profesjonalistéw — od

firm zajmujacych sie spawaniem w warunkach przemystowych po
wykonawcow indywidualnych. Naszym celem nadrzednym jest
uzytecznos¢ i niezawodnos¢ produktéw. Dziatamy w oparciu o sie¢
wysoko wykwalifikowanych partneréw obejmujgcg ponad 70 krajow,
dzieki czemu jestesmy w stanie obstugiwac klientéw lokalnie. Firma
Kemppi z siedzibg w Lahti w Finlandii zatrudnia prawie 800 specjalistow
ds. spawania w 16 krajach i w 2022 r. osiggneta obrét 195 min EUR.

www.kemppicom | @ @ © © ®
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