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1. GENERELT

Disse anvisninger beskriver integrationen og brugen af AX MIG Welder-udstyr. Udstyret bestar af en svej-
sestremkilde, tréddboks, hjeelpetrddboks (ekstraudstyr), robottilslutningsmodul (RCM) og keleenhed
(ekstraudstyr) designet til MIG/MAG-robotsvejsning. Brugergraensefladen, AX Manager, kan tilgés via en
internetbrowser.

AX MIG Welder kan integreres med alle starre robotmaerker. Se flere robotspecifikke oplysninger i robot-
producentens brugsanvisning.

AX MIG Welder-integrationen bestéar af felgende generelle trin:

1. Monter hardwaren
>> Serg for, at alle komponenter er intakte.
>> Monter strgmkildens strgmstik og eventuel kgleenhed.
>> Fastger alle ngdvendige komponenter til robotten og svejsecellen.
>> Tilslut kablerne.
>> Teend for svejsesystemet.
>> Monter styrergr og tradboksruller.
2. Opret forbindelse til AX Manager-brugergraensefladen (se "Tilslutning til AX Manager-bruger-
graenseflade" pa side 33)
3. Konfigurer systemet
>> Konfigurer indstillingerne for netveerk, enhed, robot og feltbus.
>> Opret hukommelseskanaler (anvend svejseprogrammer).
>> Generer om ngdvendigt en backup af systemet.

Integrationstrinnene er angivet mere detaljeret her: "Bilag: Tjekliste for systemintegration" pé side 260.

Vigtige bemaerkninger

Lees vejledningen omhyggeligt. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du isaer fglge den brugs-
anvisning, der felger med udstyret.

Emner i vejledningen, der kraever szerlig opmaerksomhed, sé person- og tingskader kan minimeres, er maer-
ket med dette symbol. Laes disse afsnit saerligt omhyggeligt, og falg anvisningerne.

© Kemppi Vs 1921900/ 2540
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@ Bemeerk: Giver brugeren en nyttig oplysning.

A Forsigtig: Angiver en situation, der kan forvolde skader pa udstyret eller systemet.

A Advarsel: Angiver en muligt farlig situation. Hvis den ikke undgas, kan den forvolde personskade og

veere livsfarlig.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Selvom vi ger alle bestraebelser pé at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuld-
staendige, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi for-
beholder sig til enhver tid retten til at &endre specifikationen af et beskrevet produkt uden
forudgéende varsel. Indholdet i denne vejledning mé ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller
videresendes uden forudgéende tilladelse fra Kemppi.

Kildesproget for dette dokument er engelsk. Alle andre tilgaengelige sprogversioner er enten pro-
fessionelle menneskelige overseettelser eller avancerede maskinoversaettelser. Eventuel feedback
vedrgrende oversaettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 SVEJSESIKKERHED

Svejsning er altid klassificeret som varmt arbejde, og svejseudstyr indeholder typisk hgjspaen-
dingskredslgb. Hvis du ikke er fortrolig med svejsning og svejseprincipper, anbefales det, at du far svej-
seundervisning eller professionel vejledning, fer du begynder at svejse. Det svejseudstyr, der er naevnt i
denne manual, er beregnet til professionel brug i et industrielt miljg.

Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljeet skal du iseer folge den brugsanvisning, der falger med
udstyret.

Du kan ogsa f& adgang til og downloade sikkerhedsinstruktionerne ved at bruge disse links:
e Sikkerhed
(https://kemp.cc/safety/general)

e Svejsepistoler og -braendere

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

© Kemppi 9 1921900/ 2540
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1.2 BESKRIVELSE AF UDSTYR

AX MIG Welder har flere stremkilder og to trédbokse at veelge imellem.

X5-stremkilder fas med et seet svejseprogrammer (arbejdspakke), der er tilgeengelige med 1-MIG- og puls-
processer, alt efter hvad der er relevant. De tekniske data for udstyr og svejseprogrammer inkluderet i
arbejdspakkerne er vist her: "Tekniske data" p& side 199 og "Svejseprogram-Work packs" pa side 258.

X5 Stromkilder (400 A):

e X5 Power Source 400
>> Standardstrgmkilde med understattelse af automatisk 1-MIG-proces samt MAX Speed- og MAX
Cool-processer
e« X5 Power Source 400 MV
>> Multispeendingsstremkilde med understattelse af automatisk 1-MIG-proces samt MAX Speed og
MAX Cool -processer.
« X5 Power Source 400 puls
>> Pulsstrgmkilde med understgttelse af automatisk 1-MIG-proces, puls- og dobbeltpuls-processer
samt alle MAX-processer
e X5 Power Source 400 puls+
>> Pulsstrgmkilde med understoattelse af automatisk 1-MIG-proces, puls- og dobbeltpuls-processer
samt alle Wise og MAX-processer
e X5 Power Source 400 MV puls+
>> Multispaendings-pulsstremkilde med understgttelse af automatisk 1-MIG-proces, puls- og dob-
beltpuls-processer samt alle Wise og MAX-processer.

X5 Stremkilder (500 A):

e« X5 Power Source 500
>> Standardstrgmkilde med understattelse af automatisk 1-MIG-proces samt MAX Speed- og MAX
Cool-processer
e X5 Power Source 500 puls
>> Pulsstrgmkilde med understottelse af automatisk 1-MIG-proces, puls- og dobbeltpuls-processer
samt alle MAX-processer
e X5 Power Source 500 puls+
>> Pulsstremkilde med understgttelse af automatisk 1-MIG-proces, puls- og dobbeltpuls-processer
samt alle Wise og MAX-processer.

En beskrivelse af stremkildens dele findes i "X5 Power Source 400 og 500" pé side 12.

Hovedtradboksene:

e« R500 Wire Feeder EUR
e R500 Wire Feeder EUR+ / RH EUR+

>> Inkluderer tilslutninger til brug af trykluft til rensning af svejsebraender

>> Inkluderer gassensor

>> Inkluderer spaendingsfolerkabelforbindelse, der kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne
e R500 Wire Feeder HD EUR+

>> Kraftig tradboks

>> Inkluderer tilslutninger til brug af trykluft til rensning af svejsebreender

>> Inkluderer gassensor

>> Inkluderer spaendingsfalerkabelforbindelse, der kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne

For beskrivelser af tradboksens dele, se "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" pa side 14 og "R500 Wire Feeder
HD EUR+" pé side 18.
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Hjeelpetradboks (valgfrit)

RAS50 4R Assistive Wire Feeder

En beskrivelse af tradboksens dele findes i "RA50 4R hjeelpetradboks (ekstraudstyr)" pa side 25.

Robottilslutningsmoduler:

RCM
RCM+
>> Inkluderer tradlgse tilslutningsfunktioner.

Vedrgrende RCM-delbeskrivelserne henvises til "Robot Connectivity Module (RCM)" pé side 29.

X5-keleenhed:

X5 Cooler 1400, 1,4 kW

En beskrivelse af vandkglerens dele findes i "Kgleenhed (ekstraudstyr)" pa side 31.

Svejsebrzaendere:

Kemppi GX-ROBOT System svejsebraanderlgsning
Flexlite GXe-C cobot-svejsebraendere

Se Userdoc for mere information.

Tredjeparts robotsvejsebraendere

For information om tredjeparts svejsebraendere henvises til producentens brugsanvisning.

Svejseprogrammer:

Vedrerende oplysninger om valg af svejseprogrammer bedes du kontakte din lokale Kemppi-forhandler.

Valgfrit tilbehor:

Rensestation til svejsebraender
Stander til AX MIG Welder
4-hjuls understel
Monteringsbeslag til trddboks
Tradspoleholder
Beskyttelsesdasksel til trédspole
Gulvstander til trddspoleholder.

Vedrgrende mere information om tilbeher henvises til produktkataloget pd Kemppi.com, eller kontakt din
lokale Kemppi-forhandler.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

Maskinens serienummer er anfart pd maerkepladen eller et andet tydeligt sted pa apparatet. Det er
vigtigt at anfare det korrekte serienummer pa produktet ved for eksempel reparationer eller bestilling
af reservedele.

QR (Quick Response)-kode

Information om enheden eller et weblink til sddanne informationer findes i form af en QR-kode pa
enheden. Koden kan for eksempel la&eses med smartphone med en QR kode-app.

© Kemppi
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1.3 X5 POWER SOURCE 400 OG 500

| dette afsnit beskrives opbygningen af X5 Power Source 400- og X5 Power Source 500-modellerne.

Forside

1. Indikatorpanel *
2. Transporthandtag (ikke beregnet til mekaniske laft)
3. Forreste Idsedel (til fastlasning f.eks. oven pa kaleenheden)

Indikatorpanel *

O 6 6 0 0o

/
/
S

1. Indikator for VRD speendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)

@ VRD bruges kun ved manuel svejsning i MMA-tilstand.

2. Indikator for hgj temperatur (overophedning)
>> LED'en lyser gult, nar enheden er overophedet.
A Hvis stremkilden er overophedet, slukker en varmesikring for enheden og lader den ikke blive brugt
igen, for den er kalet ned.
3. Indikator for teendt/slukket
>> LED'en lyser grgnt, nar enheden er teendt.
4. Advarsel for kglemiddeltemperatur
>> LED'en lyser gult, nar keleren er overophedet.
Hvis kelemidlet er overophedet, slukker en varmesikring for enheden og lader den ikke blive brugt
igen, for kelemidlet er kolet ned.
5. Advarsel for kglemiddelcirkulation
>> LED'en lyser grgnt, nar kelemiddelcirkulationen fungerer normalt.
>> LED'en lyser rgdt, hvis der er et problem med cirkulationen af kglemidlet.
A Hvis cirkulationen af kelemidlet er tilstoppet slukker en termosikring for svejsesystemet. Tjek, og
afhjeelp fejlen, for svejsesystemet anvendes igen.

© Kemppi 12 1921900/ 2540
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Bagside

>0 p 0N

® N

ON/OFF-knap

Spaendingsfalerkabel-stik (kun Pulse+ stremkilder)
Stik til styrekabel

Stik til styrekabel

Netledning

Bageste lasedel

>> Til fastlasning f.eks. oven pa keleenheden

Stik til returkabel, minusstik (-)

Stik til svejsestromskabel, plusstik (+).

© Kemppi
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1.4 R500 WIRE FEEDER EUR/EUR+

Dette afsnit beskriver opbygningen af R500 Wire Feeder EUR/EUR+.
R500 Wire Feeder EUR, front

1. Euro-stik til tilslutning af svejsebraender
2. Stik til perifert hjeelpeudstyr til svejsebrandere
3. Stik til svejsestreamskabel, plusstik (+)

R500 Wire Feeder EUR, bag

4. Stik til styrekabel
5. Lynkobling til beskyttelsesgasslange
6. Stik til tradliner
>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.

R500 Wire Feeder EUR+, front
R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

© Kemppi 14 1921900 / 2540
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Euro-stik til tilslutning af svejsebraender
Trykluftudlgbstilslutning (kun til rengering) af svejsebraender)
Stik til perifert hjeelpeudstyr til svejsebreendere

Stik til svejsestreamskabel, plusstik (+).

PONS=

R500 Wire Feeder EUR+, bag

R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

Stik til styrekabel

Speendingsfelerkabelforbindelse til mellemkabel (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
Spaendingsfelerkabelforbindelse til arbejdsemne (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
Trykluftindlgbstilslutning (kun til rengering af svejsebraender)

Stik til tr&dliner

>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.

10. Lynkobling til beskyttelsesgasslange.

©oNO®

R500 Wire Feeder EUR/EUR+, top

R500 Wire Feeder EUR/EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

/ Y
| L |
. = |
e <1 |
R .
ufi \ ] I
\1 o T
\ /
o J

11. Gastestknap
12. Luftbleesningsknap (kun anvendelig i R500 Wire Feeder EUR+)
13. Knappen Trédfedning bagud
>> Fgrer svejsetraden bagud (med slukket lysbue)
14. Knappen Trédfedning fremad
>> Forer svejsetraden fremad (med lysbuen slukket).

© Kemppi 15 1921900/ 2540
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1.4.1 TRADV/ERK

R500 Wire Feeder EUR/EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

Trykruller med monteringsstifter

Trykhéndtag

Trykrullens lasearme

Indlgbsstyrergr

Mellemste styrerars I&seclips

Mellemste styrerar

Udlgbsstyrergr

Bagerste tradfremferingshjul og hjulets monteringshaette
Forreste tradfremferingshjul og hjulets monteringsheette.

Vedrgrende montering af tradhjul henvises til "Montering af trédhjul (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)" p&
side 92.

©e NGO RLNS

Vedrgrende montering af styrergr henvises til "Montering af styrergr (R500 WF EUR/EUR+)" pé side 79.

1.4.2 STYRINGSKABELSTIK TIL TRADBOKS

Dette afsnit beskriver formalet med og raekkefelgen af stifterne i trddboksens styringskabelstik.

A | Stremforsyning GND | Stremforsyningens gulv

© Kemppi 16 1921900/ 2540
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Data ind/ud

Systembus til svejsesystem

C Stremforsyningsindgang

Stremforsyning (+48 V)

ID for trédboks (1/ 2)

Tradboksens identifikationssignal i et dobbelt trddboks-
system

E Beragringssensorens spaen-
dingsindgang

Beragringssensorspaending fra RCM (50 ... 200 V)

Reserveret

Reserveret til fremtidig brug

G Reserveret

Reserveret til fremtidig brug

1.4.3 STIK TIL TRADBOKSENS PERIFERIUDSTYR

Dette afsnit beskriver reekkefglgen og formélet med benene i det perifere stik, der bruges til at forbinde til-
beharsprodukter til svejsebraenderen.

lisionssensor

A Motor (+) Til en push-pull-svejsebreender

B Motor (-) Til en push-pull-svejsebreender

C Forsyning (+24 V) For en kollisionssensor med LED-statusindikatorer

D Indgang til tradfedning For en svejsebraenders tradfedningsknap

E Indgang til kol- Til en kollisionssensor (sgrg for, at din svejsebraender understatter en kol-

lisionssensor)

F Bergringssensorudgang Til bergringsfelsomhed med gasdyse (serg for, at din svejsebraender under-
(+50...+200V) stotter bergringsfelsomhed med gasdyse)
G Tachometer (+5 V) Til en push-pull-svejsebreender

Forsyning GND

- For en svejsebraenders tradfedningsknap
- For en kollisionssensor

| Tachometer GND

Til en push-pull-svejsebreender

J Tachometer indgang

Til en push-pull-svejsebreender

© Kemppi
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1.5 R500 WIRE FEEDER HD EUR+

Dette afsnit beskriver opbygningen af R500 Wire Feeder HD EUR+.

R500 Wire Feeder HD EUR+, front

Euro-stik til tilslutning af svejsebraender

Positivt (+) svejsestreamskabelstik og svejsestromskablets beskyttelseshylster
Stik til styringskabel til robotsvejsebraender

Stik til styringskabel til push-pull svejsebraender

Trykluftventil, udlgbsstik (kun til rengering af svejsebraender)

Trykluftventil, indgangsstik (kun til rengering af svejsebreender)

o p 0N

R500 Wire Feeder HD EUR+, bag

7. Lynkobling til beskyttelsesgasslange
8. Styringskabelstik til tradboks
9. Speendingsfelerkabelforbindelse til mellemkabel (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
10. Speendingsfelerkabelforbindelse til arbejdsemne (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
11. Stik til trédliner

>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.

R500 Wire Feeder HD EUR+, top
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12. Gastestknap
13. Luftbleesningsknap
14. Knappen Trédfedning bagud
>> Forer svejsetraden bagud (med slukket lysbue)
15. Knappen Trédfedning fremad
>> Forer svejsetraden fremad (med lysbuen slukket).

1.5.1 WIRE FEED MECHANISM

Pressure rolls and pressure roll mounting pins
Pressure handles

Pressure roll locking arms

Inlet guide tube

Middle guide tube locking clip

Middle guide tube

Outlet guide tube

Rear drive roll and drive roll mounting cap
Front drive roll and drive roll mounting cap.

©eNOOOGOALNS=
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1.5.2 STYRINGSKABELSTIK TIL TRADBOKS

Dette afsnit beskriver formélet med og reekkefelgen af stifterne i trddboksens styringskabelstik.

A Stremforsyning GND Stremforsyningens gulv

B Dataind/ud Systembus til svejsesystem

] Stremforsyningsindgang Stremforsyning (+48 V)

D ID for trédboks (1/ 2) Tradboksens identifikationssignal i et dobbelt trddboks-

system

E Bergringssensorens spaen- Bergringssensorspzaending fra RCM (50 ... 200 V)
dingsindgang
Reserveret Reserveret til fremtidig brug

G Reserveret Reserveret til fremtidig brug

1.5.3 SVEJSEBRANDERENS STYRINGSKABELSTIK

Dette afsnit beskriver raekkefglgen og formélet med benene i styringskabelstikket til robots-
vejsebraenderen.

{ ) ) /
/ o/

\ . /
\ 2N '\G /
CE OF O~

/S
S
S -
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A GND (48 V) Stremforsyningsjord til Kemppis periferiudstyr. C: 48 V-udgang
B Data ind/ud Kommunikationsdata for Kemppis perifere enheder. -
C 48 V-udgang 48V stremforsyning til Kemppis perifere enheder. A:GND (48 V)
D Tradbremseudgang Udgangssignal til Kemppi-tradbremsen. C: 48 V-udgang
E Bergringsfelsomhed Bergringsspaending (50...200 V) udgang til berg- -
med gaskop ringsregistrering med gaskop.
F Kollisionssensor 24V | 24 V-udgang til kollisionssensorindgang. G: Indgang til kol-
lisionssensor
G Indgang til kol- Indgang til kollisionssensor. F: Kollisionssensor
lisionssensor 24V (ndrbenRer
aben)
K: GND (ekstern 24
V) (nér ben R er for-
bundet til ben P)
H Svejsebraender LED, Strembegraenset [~ 5 mA] udgang til svej- J: Svejsebraender
red C/gren A sebreenderens status-LED (C = katode, A = anode). LED, red A/ gren C
J Svejsebreender LED, Strembegraenset [~ 5 mA] udgang til svej- H: Svejsebraender
red A/ gren C sebreenderens status-LED (C = katode, A = anode). LED, red C / gren A
K GND (ekstern 24 V) Jord til signalet Ekstern 24 V-udgang (ben P). P: Ekstern 24 V-
udgang
G: Indgang til kol-
lisionssensor (nar
ben R er forbundet til
ben P)
L: Tradfedning
fremad indgang (nar
ben R er forbundet til
ben P)
M: Indgang for gas-
blaesning (nar ben R
er forbundet til ben
P)
N: Tradfedning
bagud indgang (nar
ben R er forbundet til
ben P)
L Tradfedning fremad Indgang til tréddfedning fremad. P: Ekstern 24 V-
indgang udgang (nar ben R er
aben)
K: GND (ekstern 24
V) (nér ben R er for-
bundet til ben P)
M Indgang for gas- Indgang for gasblaesning. P: Ekstern 24 V-
bleesning udgang (nérbenRer

aben)

K: GND (ekstern 24
V) (nér ben R er for-
bundet til ben P)

© Kemppi
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N Tradfedning bagud Indgang for trédfedning bagud. P: Ekstern 24 V-
indgang udgang (nérbenRer
aben)

K: GND (ekstern 24
V) (né&r ben R er for-
bundet til ben P)

P Ekstern 24 V-udgang | 24V speendingsudgang til perifere enheder. K: GND (ekstern 24
V)
G: Indgang til kol-
lisionssensor (nar
ben R er dben)
L: Tradfedning
fremad indgang (nar
ben R er aben)
M: Gasbleesning ind-
gang (narben R er
aben)
N: Tradfedning
bagud indgang (nar
ben R er aben)

R: Svej-
sebraenderens ind-
gangslogik
R Svejsebraenderens Aktiverer lavaktiv logik for svejsebraenderens ind- -
indgangslogik gangssignaler: Kollisionssensor, tradfgdning frem/til-

bage, gasblaesning (indgangssignaler er aktive, nar de
er tilsluttet ben K: GND (ekstern 24 V) ).

S Reserveret Reserveret til fremtidig brug. -
T Reserveret Reserveret til fremtidig brug. -
U Reserveret Reserveret til fremtidig brug. -

1.5.4 PUSH-PULL STIK TIL STYRINGSKABEL TIL SVEJSEBRANDER

Dette afsnit beskriver raekkefalgen og formélet med stifterne i styringskabelstikket til push-pull-svej-
sebraendere, der bruges med push-pull-svejsebreendere fra tredjeparter.
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Ben Signal Beskrivelse

A Indgang til enkoderkanal A Indgang til enkoderkanal A.
Indgang til enkoderkanal B Indgang til enkoderkanal B.

C Hall-sensor / enkoder 5 V- 5 V-udgang til Hall-sensorer og enkoder.
udgang

D Hall-sensor 1indgang Indgang for Hall-sensor til motorvikling 1

E Hall-sensor 2 indgang Indgang for Hall-sensor til motorvikling 2

F Hall-sensor 3 indgang Indgang for Hall-sensor til motorvikling 3

G Positiv analog syn- Differentiel analog spaendingsudgang til tredjeparts push-pull-svej-
kroniseringsudgang sebraenderkontrolenheder.

H Negativ udgang for analog syn- | Differentiel analog speendingsudgang til tredjeparts push-pull-svej-
kronisering sebraenderkontrolenheder.

J Motorvikling 1 Udgang til motorvikling 1

K Motorvikling 2 Udgang til motorvikling 2.

L Motorvikling 3 Udgang til motorvikling 3.

M Hall-sensor / enkoder GND Jord til push-pull Hall-sensorer / enkoder.

1.5.5 STOTTE TIL PUSH-PULL-SVEJSEBRANDERE

En tredjeparts push-pull-svejsebraender kan tilsluttes R500 Wire Feeder EUR+ ved hjeelp af et af fglgende:

« Direkte motorstyring
¢ Analogudgang

Direkte motorstyring

Den direkte motorstyring betyder, at R500 Wire Feeder HD EUR+ styrer push-pull-svejsebraenderens motor
direkte (push-pull-svejsebraenderens synkroniseringsenhed er ikke i brug).

R500 Wire Feeder HD EUR+ understogtter felgende push-pull-svejsebraendere i direkte motor-
styringstilstand:

Svejsebraender Noter

Dinse FD300 Se "Tilslutning af Dinse FD300 svejsebraender (R500 WF HD EUR+)" pé& side 69.

Analog udgang

R500 Wire Feeder HD EUR+ har en analog synkroniseringsudgang til tilslutning af push-pull-svej-
sebraendere, der er udstyret med en synkroniseringsenhed til styring af svejsebranderens motor. Den ana-
loge synkroniseringsudgang er tilgaengelig pa push-pull-svejsebraenderens styringskabelstiks ben G og H
(se "Push-pull stik til styringskabel til svejsebraender" pa foregdende side). Den analoge syn-
kroniseringsudgang giver en analog spaending med lav strem, der svarer linezert til trddboksens trad-
hastighed. Udgangen er differentieret, og udgangsspaendingen er positiv, ndr tradboksen fremfarer
svejsetraden, og negativ, nar den fremfarer svejsetraden baglaens.

Da udgangssignalet ikke er isoleret fra tradboksens systemjord, bar push-pull-svejsebranderens syn-
kroniseringsenhed ikke have andre elektriske forbindelser til tradbokseren for at forhindre ugnskede jord-
slojfer.

Den analoge udgangsspaending, der svarer til trddboksens trddhastighed, beregnes ved hjzlp af felgende
formel:
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OuT =

WEFS
25 m/min

*OUT \,ax

ouT

Udgangsspeaending (V)

WFS

Tradhastighed (m/min)

Omréde: 0 ... 25 m/min

OUTpyax

Omrade for udgangs-
spaending (V)

Enten 10 V eller 20 V afhaengigt af AX Manager-indstillingen (se "Enhe-

dens indstillinger" pa side 158).
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1.6 RA50 4R HJZALPETRADBOKS (EKSTRAUDSTYR)

AX MIG Welder's hjeelpetrddboks RA50 4R er en Igsning til fremfaring af svejsetréd over lange afstande fra
en tradtromle eller -spole til hovedtradboksen (R500) ved automatiseret svejsning. Hjeelpetrddboks RA50
4R synkroniserer og balancerer automatisk med alle modeller af AX MIG Welder's R500-trddbokse, uden at
det kraever yderligere konfiguration fra brugeren.

Felgende er de anbefalede maksimale afstande mellem hovedtrddboksen og hjeelpetrddboks RA50 4R i hen-
hold til svejsetraddsmaterialet:

Svejsetradsmateriale Maksimal afstand (m)
Fe/Ss 50
Al 30

RA50 4R hjzelpetradboks, front

Y aa 2\
(1] f | G “‘
( ' |
e |
\ff\ff‘fi\ ) — |

1. Stik til tradliner (udlgb)
>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.
2. Stik til styrekabel

RA50 4R hjzelpetradboks, bag

3. Stik til tradliner (indgang)
>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.

RA50 4R hjzelpetradboks, top
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4. Gastestknap
5. Luftbleesningsknap
>> Funktionen er tilgeengelig, nar den understattes af hovedtradboksen
6. Knappen Trédfedning bagud
>> Forer svejsetraden bagud (med slukket lysbue)
7. Knappen Tradfgdning fremad
>> Forer svejsetraden fremad (med lysbuen slukket).

1.6.1 TRADV/ERK

Drivhjul og monteringshaetter til drivhjul
Mellemste styrerars I&seclips
Mellemste styrerar

Indlgbsstyrergr

Trykhé&ndtag

Trykruller med monteringsstifter
Trykrullens ldsearme

Udlgbsstyrergr.

PNoAaRDd=

Vedrarende montering af trddhjul henvises til "Montering af tradhjul" pa side 92.

Vedrgrende montering af styrergr henvises til "Montering af styrergr (RA50 4R)" pa side 89.

© Kemppi 26
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1.7 AX MIG WELDER-MELLEMKABEL

AX MIG Welder-mellemkablerne fés i flere forskellige leengder og konfigurationer, der kan passe til kon-
figurationen af dit udstyr.

Vedrgrende montering af kabler henvises til "Tilslutningskabler" pa side 71.

Stromkildeenden af mellemkablet

\
\ \

Spaendingsfalerkabel (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
Beskyttelsesgasslange

Svejsestremskabel

Styringskabel til trédboks.

PwDdS=

Stremkildeenden af mellemkablet - vandkeling

g5
)
)

=

Speaendingsfelerkabel (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
Beskyttelsesgasslange

Kglemiddelslanger (indlab/udiab)

Svejsestremskabel

Styringskabel til trédboks.

o R wN S
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Tradboksenden af mellemkablet

Spaendingsfalerkabel (kraeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
Beskyttelsesgasslange

Svejsestremskabel
Styringskabel til trédboks.

PODdNS=

Tradboksenden af mellemkablet - vandkeling

1. Spaendingsfalerkabel (kreeves til WiseThin+- og WiseRoot+-processerne)
2. Beskyttelsesgasslange
3. Svejsestrgmskabel
4. Kolemiddelslanger (indgang/udgang)
5. Styringskabel til trddboks.
© Kemppi 28
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1.8 ROBOT CONNECTIVITY MODULE (RCM)

Robottilslutningsmodulet (RCM) handterer kommunikationen mellem svejsesystemet og robotten.

Vedrgrende tilslutning af kabler henvises til "Tilslutning af kabler til stremkilde og RCM" pé side 76.

o _——

Styringskabelstik til trddboks
Reserveret til fremtidig brug
Stremkildestyringskabelstik
Reserveret til fremtidig brug
Sikring

Ethernet-port 1 (LAN 1)

USB-port

Kabelindgang (med gennemfaring)
Minusstik (-) til bergringssensoren
10. Kabelindtag med kabelklemme

11. Da=kselfikseringsskruer

12. Justeringshuller og skruer (til at fastgare daekslet sikkert).

©CENOUOAWNS

Inden i RCM
.":),:f A T R /—/: a— ) -Iv | (@ C riC
I & y Ayt H ] 7‘ = Th

fan

] /

] /B "ft | -
] )

]

S1-knap (tvungen nulstilling til fabriksindstillinger, se "Fejlfinding" pé side 187)
Indikator-LED'er

Bergringssensor-hurtigudgangsterminal

Spalter til tilvalgskort

Feltbusmoduldbning

Dgrkontaktterminal

>0 p 0N
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7. Stopkontaktterminal
8. Backupstremforsyningsterminal
9. Ethernet-port1(LAN1)
10. Ethernet-port 2 (LAN 2).
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1.9 KOLEENHED (EKSTRAUDSTYR)

Forside

>> Ved at holde knappen trykket ned aktiveres pumpen, sa kalemidlet cirkulerer gennem systemet. Nar

1. Beholderdasksel
2. Indikator for kelemiddel
3. Lé&sedel til front (til fastlasning til holderen)
4. L&sedel til front (til fastlasning til stremkilden)
5. Lé&sedel til bag (til fastlasning til stremkilden)
6. Knap til kelemiddelcirkulation

knappen slippes, standser pumpen.
Bagside

Konnektor til udlgb af kelemiddel (farvekodet)
Konnektor til indleb af kelemiddel (farvekodet)
L&sedel til bag (til fastldsning til standeren)

. Konnektorer fra keleenhed til stremkilde

Beslag til ekstra aflaster

. Kelemiddelflowsensor.

© Kemppi
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2.

>

®

MONTERING

M3 ikke sluttes til elnettet, far monteringen er feerdig.

Svejseudstyret ma ikke modificeres pd nogen made med undtagelse af de sendringer og justeringer,
der beskrives i producentens vejledning.

Forsag ikke at flytte eller lofte udstyret ad mekanisk vej (f.eks. med en talje) i stromkildens handtag
Handtagene er kun til flytning med hdndkraft.

Ved montering af et helt saet udstyr stablet som et tarn — vandkaleren nederst, stromkilden i midten
0g RCM gverst - skal udstyret altid monteres og fastgaeres pa en Kemppi-stander, der er kompatibel
med AX MIG Welder, eller en anden velegnet statte pd arbejdsstedet.

Placer maskinen pa et vandret, stabilt og rent underlag. Beskyt maskinen mod regn og direkte sollys.
Sorg for, at der er tilstraekkelig plads til luftcirkulation omkring maskinen.

For installation

Serg for at kende og felge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hgjspaen-
dingsenheder.

Tjek pakkernes indhold, og tjek, at delene ikke er beskadiget.

Fer du installerer stremkilden pé arbejdsstedet, skal du tjekke kravene til elnetkablet og sikringernes
starrelse.

Forsyningsnet

®

A

Dette udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomréder, hvor det offentlige lavspaendingsnet
leverer strammen. Der kan vaere mulige problemer i at sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa disse
steder pa grund af forstyrrelser fra inducerede og udstralede radiobaiger.

X5-stromkilde 400 A: Under forudsaetning af, at den offentlige elforsynings kortslutningseffekt pa
det faelles bryderfelt er hajere en 5,8 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-11:2017 og IEC
61000-3-12:2011 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet. Det er montarens eller brugerens
ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at udstyrets modstand
overholder begraensningerne for modstand.

X5-stremkilde 400 A Pulse og Pulse+: Under forudseetning af, at den offentlige elforsynings kort-
slutningseffekt pa det faelles bryderfelt er hajere en 6,3 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-
11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet. Det er monterens
eller brugerens ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at
udstyrets modstand overholder begraensningerne for modstand.

X5-stremkilde 500 A: Under forudsaetning af, at den offentlige elforsynings kortslutningseffekt pd
det faelles bryderfelt er hogjere en 6,4 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-11:2017 og IEC
61000-3-12:2011 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet. Det er montarens eller brugerens
ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at udstyrets modstand
overholder begraensningerne for modstand.

X5-stramkilde 500 A Pulse og Pulse+: Under forudseetning af, at den offentlige elforsynings kort-
slutningseffekt pa det faelles bryderfelt er hajere en 6,7 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-
11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet. Det er montarens
eller brugerens ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at
udstyrets modstand overholder begreensningerne for modstand.

© Kemppi
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2.1 TILSLUTNING TIL AX MANAGER-BRUGERGRAENSEFLADE

Dette afsnit beskriver, hvordan du opretter forbindelse til AX Manager-brugergraensefladen.

For driftsformer og standardvaerdier for forskellige netvaerksgraenseflader, se "Netvaerksindstillinger" pa
side 156.

2.1.1 ETHERNET-PORT 1 (LAN 1), DHCP-SERVERTILSTAND

| DHCP-servertilstand tildeler DHCP-serveren IP-adresser til eksterne enheder. For oplysninger om net-
vaerksindstillinger, se "Netvaerksindstillinger" pa side 156.

Ethernet-port 1 er beregnet til punkt-til-punkt-forbindelser, dvs. oprette forbindelse til netvaerket direkte
fra brugerens enhed (f.eks. beerbar) med et kabel. Denne netvaerksgraenseflade er ikke beregnet til at blive
brugt til at oprette forbindelse til et starre netvaerk.

® RCM-serienummeret og sikkerhedskoden kan findes pa serienummermaerkaten pa RCM-enheden.

Tilslut din pc til Ethernet-porten 1 (*) pa bagsiden af RCM.

Abn en internetbrowser, og indtast standardnetvaerksadressen AX<RCM-serienummer> local.

>> Du er nu forbundet til AX Manager.

® Hvis netvaerksadressen AX<RCM-serienummers.local ikke virker, sd brug den numeriske IP-adresse
(192.168.2.1.).

Tip: Du kan ogsa oprette forbindelse til RCM via Ethernet-porten 2 inde i RCM. Brug af Ethernet-port
2 afhaenger af brugerens netvaerk og indstillinger og kraever at kende RCM's LAN-adresse modtaget
fra netveerket eller tildelt statisk (se "Ethernet-port 2 (LAN 2), brugerkonfigurerbar" pa side 35).

Oplysninger om hvordan du logger pa AX Manager findes i "Log ind p& AX Manager" pé side 122.

2.1.2 WLAN-ADGANGSPUNKTTILSTAND (KUN RCM+)

Adgangspunkttilstand er standard WLAN-driftstilstand. | denne tilstand fungerer RCM+ som et adgangs-
punkt, som andre enheder (pc, mobilenhed) kan oprette forbindelse til. For oplysninger om net-
veerksindstillinger, se "Netvaerksindstillinger" pa side 156.

@ RCM-serienummeret og sikkerhedskoden kan findes pa serienummermaerkaten pa RCM-enheden.
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1. Tilslut din enhed til WLAN-netveerket.

>> WLAN-standardnavnet (SSID) er AX<RCM serienummer>, f.eks. AX1234567.
>> Standardadgangskoden er KemppiAX<RCM-sikkerhedskode>, f.eks., KemppiAX1234.

2. Nér du er forbundet (det kan tage et par sekunder at oprette forbindelse), skal du dbne en inter-
netbrowser og indtaste standardnetvaerksadressen AX<RCM-serienummer>.local.

>> Webadressen for RCM er AX<RCM-serienummer>.local, f.eks. AX1234567.local.
>> Du er nu forbundet til AX Manager.
® Hvis netvaerksadressen AX<RCM-serienummers.local ikke virker, sd brug den numeriske IP-adresse
(192.168.3.1.).

Oplysninger om hvordan du logger pa AX Manager findes i "Log ind pd AX Manager" pa side 122.

2.1.3 WLAN-KLIENTTILSTAND (KUN RCM+)

| WLAN-Klienttilstand opretter RCM+ forbindelse til et eksisterende WLAN-netvaerk. Nar din enhed (pc,
mobilenhed) er forbundet til det samme WLAN-netvaerk som RCM+, kan du f& adgang til AX Manager-
brugergraensefladen enten med standardnetveerksadressen eller den IP-adresse, som RCM+ henter fra
WLAN-netvaerket. For oplysninger om netvaerksindstillinger, se "Netveerksindstillinger" pa side 156.

® Tilslut kun RCM+ til et sikret WLAN-netveaerk for at forhindre indtreengen af enheden!

Sadan konfigurerer du WLAN-klienttilstand:
1. Faadgang til AX Manager fortrinsvis ved at slutte din pc til Ethernet-porten 1 (*) pé bagsiden af RCM+.

® Ethernet-port 1-forbindelsen anbefales, fordi eendringer i den aktuelt anvendte forbindelses indstil-
linger, vil forbindelsen til AX Manager g4 tabt, nar de nye indstillinger anvendes.

2. Abn en internetbrowser og indtast standardnetvaerksadressen AX<RCM serienummer>.local.

® RCM-serienummeret og sikkerhedskoden kan findes pa serienummermaerkaten pa RCM-enheden.

>> Du er nu forbundet til AX Manager.

3. Gatil visningen "Netveerksindstillinger" pa side 156 og veelg 'Konfigurer'.

4. Konfigurer indstillingerne som forklaret i tabellen 'WLAN IP-konfiguration (kun RCM+) - klienttilstand' i
visningen "Netvaerksindstillinger" pé side 156, og gem indstillingerne.

>> RCM+ opretter automatisk forbindelse til netvaerket (tilslutningen kan tage ca. 1 minut), hvorefter den
IP-adresse, der er hentet fra netveerket, vises i visningen Netveerksindstillinger.
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For at oprette forbindelse til AX Manager i WLAN-klienttilstand:

1. Tilslut din enhed til det samme WLAN-netvaerk som RCM+.

2. Abn eninternetbrowser og indtast standardnetvaerksadressen AX<RCM serienummers.local. Du kan
ogséa bruge den IP-adresse, der blev vist i visningen Netvaerksindstillinger (trin 4 ovenfor).

® Hvis standardnetveerksadressen AX<RCM serienummer >.local ikke virker, skal du bruge den IP-
adresse, der blev vist i visningen Netvaerksindstillinger.

Oplysninger om hvordan du logger pa AX Manager findes i "Log ind pd AX Manager" pa side 122.

® Der kan ogs3 etableres en WeldEye-cloudtjenesteforbindelse i WLAN-klienttilstand.

2.1.4 ETHERNET-PORT 2 (LAN 2), BRUGERKONFIGURERBAR

Ethernet-port 2 (LAN 2) netvaerksgreaensefladen kan konfigureres af brugeren til at tilpasse sig forskellige
netvaerkskonfigurationer og giver adgang til AX Manager-brugergreensefladen fra det tilsluttede netvaerk.
LAN 2-porten er placeret inde i RCM (*).

LAN 2-netvaerksgraensefladen giver ogsd RCM mulighed for at etablere en forbindelse til WeldEye-skytje-
nesten, hvis netveerket har en internetforbindelse.

® En WeldEye-skytjenesteforbindelse kan ikke etableres med LAN 2-porten, nar LAN 2-net-
veerksinterfacet fungerer i DHCP-servertilstand.

® En WeldEye cloud-tjenesteforbindelse kan ogsa etableres i WLAN-klienttilstand, se "WLAN-kli-
enttilstand (kun RCM+)" p4 foregaende side.

For de driftstilstande, der understattes af LAN 2-netvaerksinterfacet, se "Netvaerksindstillinger" pa side 156.

AX Manager-brugergraensefladen kan tilgds fra LAN 2-porten ved at bruge standardnetvaerksadressen
AX<RCM-serienummer>.local eller den IP-adresse, som netvaerksgraensefladen er konfigureret til at bruge.

® RCM-serienummeret og sikkerhedskoden kan findes pa serienummermaerkaten pa RCM-enheden.
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2.2 MONTERING AF UDSTYR

2.2.1 MONTERING AF STROMKILDENS NETSTIK

A Kun autoriserede elektrikere ma installere elnetkablet og stikket.

A Maskinen ma ikke sluttes til elnettet, for installationen er faerdig.

Monter stremstikket i overensstemmelse med stremkildens og lokale krav.

Elnetkablet indeholder fglgende ledere:

1. Brun: L1
2. Sort:L2
3. Gra:L3

4. Gul-gren: Jordforbindelse

Krav til kabeltype og normering pa sikringen:

Enhedens stremstyrke Kabeltype Sikringsnormering
400 A 4 mm? 25 A @ 380-460V
400 A MV 6 mm? 25 A @ 220-230V

32 A@380-460V
500 A 6 mm?2 32 A@380-460V

2.2.2 MONTERING AF UDSTYR PA STANDER (EKSTRAUDSTYR)

Svejseudstyret kan monteres med eller uden keleenheden pé en stander eller en 4-hjulet undervogn (fas
som tilbeher). Monteringsprincippet er det samme i begge.

Naermere oplysninger om tilslutning og montering af stremkilden oven pa keleenheden findes pa "Montering
af keleenhed (ekstraudstyr)" pa naeste side.

Padkraevet vaerktaj:
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1. Monter kaleenheden pa standeren, sd monteringspladerne flugter og gar i hak med hinanden. Fastger
keleenheden til standeren med to skruer foran (M5x12) og to skruer bagtil (M5x12).

2. Monter stremkilden oven pa keleenheden, og fastger enhederne til hinanden med to skruer foran og to
skruer bagpa. Oplysninger om montering findes i "Montering af keleenhed (ekstraudstyr)" under.

Vedrgrende montering af RCM oven pa stremkilden henvises til "Montering af RCM pé stremkilden
(ekstraudstyr)" pé side 40.

2.2.3 MONTERING AF KOLEENHED (EKSTRAUDSTYR)
A Koleren skal monteres af autoriserede servicemedarbejdere.

Ngdvendigt vaerktej:

O 49
Y.
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Installation af keleenhed

1. Aftag den lille afdeekning over stikket bag pa stremkilden.

2. Arranger kalerens forbindelseskabler, sa de er tilgeengelige i de naeste trin.
3. Left stremkilden op pa keleenheden, s& monteringspladerne flugter og gar i hak med hinanden.

A Sorg for, at kalerens forbindelseskabler ikke bliver klemt og/eller beskadiget mellem kanterne.
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4. Fastger enhederne til hinanden med to skruer foran (M5 x 12) og to skruer bagtil (M5 x 12).

@ Brug ikke stor kraft, men sarg for, at stikkene er korrekt tilsluttet.
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6. Seetden lille afdaekning tilbage over stikket.

2.2.4 MONTERING AF RCM PA STROMKILDEN (EKSTRAUDSTYR)

Ngdvendigt veaerktgj:

O 40
//

O
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1. Fjern skruerne pa stremkildens topdaeksel.
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4. Fastger enhederne til hinanden med fastgerelsesbeslaget og skruen.

2.2.5 MONTERING AF R500 WF EUR/EUR+ PA ROBOTARM

For at montere trddboksen pé robotarmen skal du bruge et todelt monteringsbeslag. Monteringsbeslag fas
til de mest almindeligt anvendte svejserobotter. Vedrarende en komplet liste over de tilgaengelige beslag

henvises til produktkataloget pa Kemppi.com .

1. Fastger den gverste del af beslaget til bunden af trddboksen med bolte.
A Brug isolatorb@sningerne sammen med boltene.

2. Fastger den nederste del af beslaget til robotarmen med bolte.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

3. Placer den gverste del af beslaget mod den nederste del, og fastger dem med bolte.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.2.6 MONTERING AF R500 WF HD EUR+ PA ROBOTARM

For at montere trddboksen pa robotarmen skal du bruge et todelt monteringsbeslag. Monteringsbeslag fas
til de mest almindeligt anvendte svejserobotter. Vedrarende en komplet liste over de tilgaengelige beslag
henvises til produktkataloget p& Kemppi.com .

1. Fastger den averste del af beslaget til bunden af tradboksen med bolte.

A Brug isolatorb@sningerne sammen med boltene.

© Kemppi 44 1921900/ 2540


https://www.kemppi.com/

AXMIG Weld
‘ KEMPPI Brugsanvisninge— DGX

2. Fastger den nederste del af beslaget til robotarmen med bolte. Placer den @verste del af beslaget p3
den nederste del, s& de lases sammen.

3. Seet beslagets dele sammen med bolte.

2.2.7 INSTALLATION AF RA50 4R-HJALPETRADBOKS
(EKSTRAUDSTYR)

Det todelte RA50 4R monteringsbeslag ger det muligt at montere hjeelpetrddboks pa flere forskellige mader,
f.eks. pa vaeggen eller gulvet i arbejdsomradet. RA50 4R-monteringsbeslaget er inkluderet i leve-
ringspakken med dedikerede installationsinstruktioner.

1. Monter overfladebeslaget pa din foretrukne placering i arbejdsmiljget.
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2. Fastger enhedens beslag til bunden af hjeelpetrddboks med bolte.
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4. Saet beslagene sammen med bolte.
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2.3 FJERNELSE OG MONTERING AF RCM-TOPDAKSEL

Nedvendigt vaerktej:

iy
/A;.-
#

Sadan fjernes RCM-topdaekslet:

1. Lesn skruerne pa begge sider af RCM-kabinettet.

Sadan fastgeres RCM-topdackslet:

Juster hullerne pa daekslet med skruerne pa siderne af RCM-kabinettet. Spaend de seks skruer pé siderne
og de to skruer pa toppen.
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2.4 FORING AF KABLER TIL RCM

RCM har flere kabelindgange til kabler i forskellige stgrrelser: En kabelindgang med en kabelklemme (til
treekaflastning) og tre kabelindgange med gennemfegringer.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-
daksel" pa side 48.
Foring af kabel gennem kabelindgang med kabelklemme

1. Fjern kabelklemmen ved at Igsne fastgerelsesskruerne.

2. Forkablet gennem indgangen.
3. Seet kabelklemmen pa igen, og spaend fastgerelsesskruerne.

Foring af kabel gennem kabelindgang med gennemfaring

Punkter gennemfgringen, og fer kablet gennem indgangen.
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2.5 MONTERING AF FELTBUSMODUL (EKSTRAUDSTYR)

Feltbuskommunikation mellem svejsesystemet og robotten kan implementeres med Anybus CompactCom
M40-feltbusmoduler (Anybus er et registreret varemaerke tilhgrende HMS Industrial Networks). De under-
stottede feltbusser er:

e EthernetIP

o EtherCAT

e Profinet

¢ Modbus-TCP
e DeviceNet

e Profibus

2.5.1 MONTERING AF FELTBUSMODUL

Dette afsnit beskriver, hvordan et feltbusmodul monteres. | denne vejledning feres feltbusmodulets kabel
gennem kabelindgangen med en kabelklemme. Vedrgrende oplysninger om andre kabelindgange i RCM hen-
vises til "Faring af kabler til RCM" pa side 50.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-
daeksel" pé side 48.

Ngdvendigt veerktgj:

1. Skub feltbusmodulet ind i feltbusmoduldbningen (*). Stram fastgerelsesskruerne for at fastgere felt-
busmodulet sikkert.
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2. Fjern kabelklemmen ved at I@sne fastgerelsesskruerne.

3. For feltbusmodulkablet gennem abningen, og slut det til feltbusmodulet.

@ Afhaengigt af feltbusmodulet kan kablet veere anderledes.
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2.5.2 FJERNELSE AF FELTBUSMODUL

Dette afsnit beskriver, hvordan et feltbusmodul fiernes. Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-
topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-topdaesksel” pa side 48.

Nedvendigt vaerktej:

Y.

1. Fjern kabelklemmen ved at Iasne fastggrelsesskruerne.

2. Fjern feltbusmodulkablet fra feltbusmodulet.

@ Afhaengigt af feltbusmodulet kan kablet vaere anderledes.

3. Lasn feltbusmodulets fastgerelsesskruer, og traek feltbusmodulet ud af stikket.

@ Skruerne skal vaere lase nok til, at modulet kan fjernes.
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Vedrgrende flere oplysninger om montering af et feltbusmodul henvises til "Montering af feltbusmodul" p&
side 52.
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2.6 MONTERING AF TILVALGSKORT (EKSTRAUDSTYR)

Tilvalgskort bruges til at forbinde en ekstern enhed sdsom en pistolrengeringsstation eller en robot, der ikke
har feltbusforbindelse, til systemet.

® Ledningsfaringen p4 tilvalgskort er kundespecifik, og derfor giver dette afsnit kun eksempler pa led-
ningsferingen.

® Tilvalgskort kraever en separat 24 V-stroamforsyning, der ikke leveres sammen med AX MIG Welder-
udstyret.

A Sluk for stremkilden, for du installerer tilvalgskort.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-
daksel" pa side 48.

Ngdvendigt vaerktgj

1. Installer tilvalgskortet, s& sporet pa kortet flugter med tappen pa spalten til tilvalgskort.

@ Hold tilvalgskortet lige/vandret, ndr du installerer det.

2. Fastger tilvalgskortet til hovedkortet med fire skruer (M2,5 x 12).

3. Fer kablet gennem en kabelindgang. (Vedregrende oplysninger om kabelindgange henvises til "Fering af
kabler til RCM" pa side 50.)

2.6.1DIGITAL IO-TILVALGSKORT

Det digitale I0-tilvalgskort har 8 digitale indgange og 8 digitale udgange. Disse ind- og udgange kan bruges
til at forbinde eksterne enheder eller sensorer til RCM, eller til at etablere kommunikation med en robot, der
ikke har feltbusforbindelse.

Nedenstaende figur viser en oversigt over et digitalt 10-tilvalgskort.
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X104 3 2 1

PWR ON

Status for den eksterne stremforsyning til det digitale |O-tilvalgskort.

IN1,2,3,4,5,6,7,8

Status for den tilsvarende indgang pé det digitale 10-tilvalgskort.

OUT1,2,3,4,5,6,7,8

Status for den tilsvarende udgang pa det digitale IO-tilvalgskort.

Digitale I0-tilvalgskortterminaler:

X1 Stremforsyningsindgang Stremforsyningsindgang
X2 Digital udgang 1 Digital udgang 9

X3 Digital udgang 2 Digital udgang 10

X4 Digital udgang 3 Digital udgang 11

X5 Digital udgang 4 Digital udgang 12

X6 Digital udgang 5 Digital udgang 13

X7 Digital udgang 6 Digital udgang 14

X8 Digital udgang 7 Digital udgang 15

X9 Digital udgang 8 Digital udgang 16
X10 Digital indgang 1, 2 Digital indgang 9, 10
X1 Digital indgang 3, 4 Digital indgang 11, 12
X12 Digital indgang 5, 6 Digital indgang 13, 14
X13 Digitalindgang 7, 8 Digital indgang 15, 16

Konfiguration af stramforsyning

Hvert digitalt [O-tilvalgskort kreever en ekstern stremforsyning (leveres ikke sammen med AX MIG Welder-
udstyret). Den eksterne streamforsynings minimumsforsyningsstrgm bestemmes ud fra udgangsstremmen
taget fra udgangene og minimumsstremmen, der bruges af det digitale 10-tilvalgskort.

o Eksempel 1: Hvis udgangsstremmen er 1 A pr. udgang, og alle udgange er aktive, skal den eksterne
stremforsyning kunne mindst 8,1 A.
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o Eksempel 2: Hvis udgangsstreammen er 0,1 A pr. udgang, og alle udgange er aktive, skal den eksterne
stremforsyning kunne mindst 0,9 A.

Benene pa stremforsyningsterminalen er som falger:

4 3 2 1

1.24V
2.GND
3.24V
4.GND

Indgangskonfiguration
Indgangene pé et digitalt I0-tilvalgskort er passive indgange, der aktiveres, nar de tilfares 24 V.

Benene pé en indgangsterminal er som falger:

4 3 2 1

1.24V

2. Digital indgang 1, 3, 5, 7/digital indgang 9, 11, 13, 15
3.24V

4. Digital indgang 2, 4, 6, 8/digital indgang 10,12, 14,16

Felgende figur viser et eksempel pé inputledningsfering:

Udgangskonfiguration

Udgange pé et digitalt 10-tilvalgskort er implementeret med MOSFET-kontakter, og udgangene er kort-
slutningsbeskyttede.

Hver udgang pa det digitale 10-tilvalgskort har to udgangskonfigurationsmuligheder:
« Udgangen bruges som en forsyningsudgang, saledes at 24 V leveres til den eksterne enhed, nér udgan-
gen er aktiveret.
« Udgangen bruges som en inverteret synkende udgang, sa nar udgangen er indstillet til inaktiveret til-
stand, leverer den en jordet forbindelse til den eksterne enhed.
Benene pa en udgangsterminal er som felger:

4 3 2 1

1.24V

2. Synkende udgang (GND)
3. Kildeudgang (24 V)

4. GND
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Felgende figurer viser outputkonfigurationsmulighederne:

(2]
gL
(4]

Kildeudgangskonfiguration Synkende (inverteret) udgangskonfiguration

2.6.2 ANALOGT IO-TILVALGSKORT

Det analoge 10-tilvalgskort har to 0 ... 10 V analoge indgange og to 0 ... 10 V analoge udgange. Det analoge
I0-tilvalgskort kan bruges, nér trddhastighed og svejsespaending eller finjustering skal styres fra en robot,
der ikke har feltbustilslutning.

Figuren nedenfor viser en oversigt over et analogt |O-tilvalgskort.

4 3 2 1
- o
INPUTS .
x O . o
INT OVERRANGE
- - IN2 OVERRANE :
. - OUTT OVERLOAD
] out2 ovmog )
pup  TWRON . g _
. DIAGNOST& o~
m ., g
’ m
OUTPUTS
LED-lys:
PWR ON Status for den eksterne stremforsyning til det analoge 10-tilvalgskort.
INT OVERRANGE For hgj speending pa analog indgang 1.
IN2 OVERRANGE For hgj speending pa analog indgang 2.
OUT1 OVERLOAD For stor belastning pé analog udgang 1.
OUT2 OVERLOAD For stor belastning pé analog udgang 2.
ENABLED Analog |O-tilvalgskort er aktivt.
DIAGNOSTIC Reserveret til fremtidig brug.

Analoge I0-tilvalgskortterminaler:
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X1 Stremforsyningsindgang
X2 Analoge indgange
X3 Digitale udgange

Konfiguration af stramforsyning

Det analoge 10-tilvalgskort kraever en ekstern 24 V-strgmforsyning (leveres ikke med AX MIG Welder-udsty-
ret). Forsyningsstremmen til det analoge 10-tilvalgskort er 0,1 A.

Stifterne pa stremforsyningsklemmen X1 er som faelger:

4 3 2

1.24V
2.GND
3.24V
4. GND

Indgangskonfiguration

De analoge indgange er spaendingsmaleindgange med et maleomrade pd 0 ... 10 V. De analoge indgange er
overspaendingsbeskyttede op til en spaending pa 24 V. Hvis den tilferte spaending til den analoge indgang
overstiger maleomradet, lyser den tilsvarende LED "INx OVERRANGE".

Stifterne pa indgangsstikket X2 er som folger:

4 3 2

1. analog indgang 1
2.GND
3. analog indgang 2
4. GND

Udgangskonfiguration

De analoge udgange er spaendingsforsyningsudgange med et omrade pé 0 ... 10 V. De analoge udgange er
kortslutningsbeskyttede. Hvis belastningen pa den analoge udgang er for hgj, og udgangsspaendingen der-
for bliver forvraenget, lyser den tilsvarende LED "OUTx OVERLOAD".

Stifterne pa udgangsstikket X3 er som felger:

4 3

1. analog udgang 1
2.GND
3. analog udgang 2
4.GND

2.6.3 TILVALGSKORTKOMBINATIONER TIL STYRING AF EKSTERNE
ENHEDER
N&r RCM'ens kommunikationstilstand er indstillet til feltbus (se "Robotindstillinger" p& side 160), kan robot-

ten styre eksterne enheder og afleese status for eksterne sensorer ved hjalp af digitale 10-tilvalgskort. |
fieldbus-kommunikationstilstanden understgttes brugen af et eller to digitale 10-tilvalgskort.
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Kombinationerne af tilvalgskort skal veere korrekte, for at systemet kan fungere korrekt.

Nadvendige tilvalgskortkombinationer

Ingen Ingen Ingen digitale 10-tilvalgskort tilsluttet.
Systemet fungerer normait.

Digitalt 10-tilvalgskort (8 ind- Ingen Digitale ind-/udgange i omradet 1... 8 kan

gange + 8 udgange) bruges.

Ingen Digitalt |O-tilvalgskort (8 ind- Digitale ind-/udgange i omradet 9 ... 16 kan

gange + 8 udgange)

bruges.

Digitalt 10-tilvalgskort (8 ind-
gange + 8 udgange)

Digitalt IO-tilvalgskort (8 ind-
gange + 8 udgange)

Digitale ind-/udgange i omradet 1... 16 kan
bruges.
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2.6.4 TILVALGSKORTKOMBINATIONER TIL DIGITAL ROBOTSTYRING

Digital robotstyring er en kommunikationstilstand, der ggr det muligt at tilslutte robotter uden felt-
busforbindelse til RCM. Den digitale robotstyrings kommunikationstilstand bruger to digitale I0-tilvalgskort,
der leverer de grundlaeggende funktioner som en generisk digital 10-graenseflade til robotten.

Kommunikationstilstanden for digital robotstyring aktiveres ved at indstille "Kommunikation" til "Digital
robotstyring" i visningen "Robotindstillinger" pa side 160.

Kombinationerne af tilvalgskort skal veere korrekte, for at systemet kan fungere korrekt.

Nadvendige tilvalgskortkombinationer

Digitalt 10-tilvalgskort (8 indgange | Digitalt IO-tilvalgskort (8 indgange Begge kort skal isaettes samtidig.
+ 8 udgange) + 8 udgange)

Spalte til tilvalgskort 1

1 Start svejsning Klar

2 Tradfedning fremad Strgmkilde klar

3 Tradfedning bagud Cyklus TENDT

4 Gasflow Lysbue TAENDT

5 Luftstrom Bergring folt

6 Valg af bergringssensor Fejl

7 Bergringssensor TANDT Kollision registreret
8 Nulstilling ved fejl Gasflow OK

Spalte til tilvalgskort 2

1 Hukommelseskanal [bit O] Fejlnummer [bit 0]
2 Hukommelseskanal [bit 1] Fejlnummer [bit 1]
3 Hukommelseskanal [bit 2] Fejinummer [bit 2]
4 Hukommelseskanal [bit 3] Fejinummer [bit 3]
5 Hukommelseskanal [bit 4] Fejinummer [bit 4]
6 Hukommelseskanal [bit 5] Fejinummer [bit 5]
7 Hukommelseskanal [bit 6] Fejlnummer [bit 6]
8 Hukommelseskanal [bit 7] Fejlnummer [bit 7]

Vedrgrende ledningseksempler henvises til "Digital 10-tilvalgskort" pé side 56.
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2.6.5 TILVALGSKORTKOMBINATIONER TIL ANALOG ROBOTSTYRING

Analog robotstyring er en kommunikationstilstand, der ger det muligt at tilslutte robotter uden felt-
busforbindelse til RCM. Sammenlignet med den digitale robotstyrings kommunikationstilstand giver den
analoge robotstyring robotten mulighed for at justere tradfremfaringshastigheden og svejsespaendingen
eller finjustere ved hjselp af analoge spaendinger. Robotten modtager ogsa analog spaendingsfeedback fra
RCM om den aktuelle svejsestream og -speending.

Den analoge robotstyrings kommunikationstilstand bruger et digitalt 10 og et analogt |0-tilvalgskort. Den
analoge robotstyrings kommunikationstilstand aktiveres ved at indstille "Kommunikation" til "Analog robot-
styring" i visningen "Robotindstillinger" pa side 160.

Kombinationerne af tilvalgskort skal veere korrekte, for at systemet kan fungere korrekt.
Nadvendige tilvalgskortkombinationer

Analogt I0-tilvalgskort (2 indgange | Digitalt I0-tilvalgskort (8 indgange
+ 2 udgange) + 8 udgange)

Spalte til tilvalgskort 1

1 Tradhastighed / Svejsestrem / Svejsestrgm
Pladetykkelse
2 Spaending/finjustering Svejsespaending

Spalte til tilvalgskort 2

1

Hukommelseskanal [bit 0]

Klar

Hukommelseskanal [bit 1] Stremkilde klar
Hukommelseskanal [bit 2] Cyklus TANDT
Hukommelseskanal [bit 3] Lysbue TAENDT

Start svejsning

Beraring folt

Tradfedning fremad

Fejl

Tradfedning bagud

Kollision registreret

0o N OO g |bdlwOw|N

Beraringssensor TANDT

Gasflow OK

Se "Analogt |O-tilvalgskort" pa side 59 og "Digital I0-tilvalgskort" pé side 56 for ledningseksempler.

Skalering af analog indgangsvaerdi

Speendingsomrédet for de analoge indgange er 0 ... 10 V under normale driftsforhold. Hvis ind-
gangsspandingen overstiger 10 V, lyser status-LED'en 'INx OVERRANGE', der svarer til indgangen, pa kor-
tet.

Skalering af analog indgangsveerdi

Analog indgang 1, trédhastighed (ved 10,0V
justering af trddhastighed)

0,0 m/min (begreenset | 25,0 m/min
internt til 0,5 m/min)
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Analog indgang 1, tréd- oV 10,0V 0OA 1024 A
fremfgringshastighed (ved justering af
svejsestrom)

Analog indgang 1, trad- oV 10,0V 0,0 mm 50,0 mm
fremfaringshastighed (ved justering af

pladetykkelse)

Analog indgang 2, spaending/finjustering oV 10,0V 0,0V 46,0V

(ved justering af svejsespaending)

Analog indgang 2, spaending / finjustering | 0V 10,0V -10,0 +10,0
(ved justering af finjustering)

Eksempel: Tradfremfgringshastighed med en indgangsspaending pé 3,5 V svarer til [25,0 m/min /10,0 V *
3,5V] = 8,75 m/min, og denne veerdi afrundes til 8,8 m/min.
Skalering af analog udgangsvaerdi

Spaendingsomradet for de analoge udgange er 0 ... 10 V. Hvis en udgang belastes med for lav impedans, og
udgangsspaendingen derfor begynder at falde, lyser status-LED'en 'OUTx OVERLOAD', der svarer til udgan-
gen, pa kortet.

Skalering af analog udgangsveerdi

Analog udgang 1, svejsestrem 10,0V 1024 A
Analog udgang 2, svej- ov 10,0V 0,0V 46,0V
sespaending

Eksempel: Svejsestremoutput med en stremvaerdi pd 260 A svarer til [10,0 V /1024 A * 260 A] = ~2,54 V.
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2.7 TILSLUTNING AF BESKYTTENDE JORDKABEL
(EKSTRAUDSTYR)

@ Hvis RCM er monteret pd stromkilden med det officielle fastgarelsesbeslag, er det beskyttende jord-
kabel ikke nadvendigt.

Vedrgrende RCM-delbeskrivelserne henvises til "Robot Connectivity Module (RCM)" pé side 29.

Se anvisningerne om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i “Fjernelse og montering af RCM-top-
daksel" pa side 48.

1. Tilslut det beskyttende jordkabel til netstikket til DIN-skinnemonteringen.

2. For det beskyttende jordkabel gennem en kabelindgang, og fastger det ved at binde det fast til print-
pladebeslagene med kabelbindere.
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2.8 TILSLUTNING AF BERORINGSSENSOR-HURTIGUDGANG
(EKSTRAUDSTYR)

RCM-hovedkortet er udstyret med en bergringssensor-hurtigudgang, som ger det muligt at sende sta-
tussignalet for bergringsfelsomhed til robotten hurtigere end via feltbusforbindelsen.

@ Bergringssensorens hurtige udgang kraever en separat 24 V-stremforsyning.

A Sluk for stremkilden, for du tilslutter beraringssensorens hurtigudgang.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-

daeksel" pé side 48.

1. Feor kablet til bergringssensorens hurtigudgang gennem en kabelindgang. (Vedrgrende oplysninger om
kabelindgange henvises til "Fgring af kabler til RCM" p& side 50.)

2. Tilslut kablet til bergringssensorens hurtigudgangsterminal p& RCM-hovedkortet (*).

o , Terminalben:
! 4 3 2 1

‘ 1. Forsyningi 24 V
N 2. Ikke forbundet
z 3. Statussignal ud
4. Stremforsyning, stel

3. Dukan veelge udgangspolariteten i visningen Robotindstillinger.
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2.9 TILSLUTNING AF BACKUP-STROMFORSYNING
(EKSTRAUDSTYR)

Reservestrgmforsyningen bruges til at sikre, at feltbusforbindelsen forbliver aktiv, selv nér svej-
sestremkildens hovedstrem afbrydes. N&r backup-stremforsyningen anvendes, er alle styringsfunktioner
deaktiveret.

Tekniske krav til backup-stremforsyning
Funktion Veerdi
Forsyningsspaending 24V +-10 %
Minimum kontinuerlig strem | 2 A

Outputisolering SELV (Safety Extra Low Voltage)

A Da backup-stremforsyningen ikke er isoleret fra RCM'ens normale systempotentiale, skal du
anvende en separat stremforsyning for at undga at forbinde forskellige kredslabspotentialer med
hinanden.

A Sluk for stremkilden, for du tilslutter backup-stremforsyningen.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-
daeksel" pé side 48.

1. Fer kablet til backup-stremforsyningen gennem en kabelindgang p& RCM. (Vedrgrende oplysninger om
kabelindgange henvises til "Fering af kabler til RCM" pé& side 50.)
2. Slut kablet til backup-stremforsyningsterminalen (*) pd RCM-hovedkortet.

Terminalben:
} 4 3 2 1

LIl s oL L o 1. Backup-stremindgang +

: ' ‘ [ 27 e ot 2. Backup-stremindgang +
O - [ BATEE o 3. Backup-strgm-GND
; i 4. Backup-strem-GND
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2.10 TILSLUTNING AF DORKONTAKT (EKSTRAUDSTYR)

Dette afsnit beskriver, hvordan man tilslutter en dgrkontakt til RCM. Dgrkontakten kan bruges til at standse
systemet, hvis en portder til robotcellen &bnes. RCM-derkontaktterminalen er beregnet til derkontakter, der
har to normalt lukkede (NC) elektriske kontakter.

@ Dorkontakten leveres ikke sammen med AX MIG Welder-systemet.

A Sluk for stremkilden, for du tilslutter derkontakten.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-
daeksel" pé side 48.

1. Fjern de fabriksmonterede jumperkabler for at muliggere brugen af derkontaktterminalen.

2. Feor derkontaktkablet ind i RCM via en kabelindgang. (Vedrgrende oplysninger om kabelindgange hen-
vises til "Faring af kabler til RCM" p3 side 50.)

3. Slut dgrkontaktkablet til dgrkontaktterminalen (*) p4 RCM-hovedkortet.

) . OO © ol OC
T H . — = |
g LRE ; § Terminalben:
|, 4 3 2 1
i ,
: : ] H Bl e o] C
\T‘j j et vk 7‘__:_?\-3 1.Kanal 1A
i (8 el e U 2.Kanal 1B
J . - / =T L u"
F [ ._'4.(/7 - : 3.Kanal2 A
| LR [T J-W » | 4.Kanal 2B

@ For at stoppe med at bruge darkontakten skal du genmontere jumperkablerne pa terminalbenene.
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2.11 TILSLUTNING AF DINSE FD300 SVEJSEBRANDER (R500
WF HD EUR+)

Dette afsnit beskriver, hvordan man tilslutter Dinse FD300-svejsebraenderen til R500 Wire Feeder HD
EUR+. For mere information om trddboksens styringskabelstik, se "Push-pull stik til styringskabel til svej-
sebraender” pa side 22.

Dinse FD300 styringskabelstik passer ikke direkte til R500 Wire Feeder HD EUR+. Derfor er der to mulig-
heder for at oprette forbindelse:

+ Dinse FD300 styringskabelstik er udskiftet med stik, der passer til R500 Wire Feeder EUR+. Disse sty-
ringskabelstik kan bestilles fra Kemppi.com.

o Der bruges en adapter mellem Dinse FD300 og R500 Wire Feeder HD EUR+ (ikke tilgaengelig i Kemppis
produktsortiment).

Folgende illustrerer tilslutningen af Dinse FD300 svejsebraender til R500 Wire Feeder HD EUR+:

X001 Push-pull h
connector SP9770047

X003-€
ENCODERA Ammw—
X003.F
ENCODERS B
X003C X003U .
Comm X003 Dinse FD300 connector
X003-R A ,, "
HALLU Dt xoozp (insert layout ”18-23")
Y0035 P mmA 20VINPUT
HALY
X003-T xoozk B GND(24V)
— -
HALW P Xo01.C

ENCODER 5 V INPUT
ANALOG SYNCA Gumm Xoorm

Lk

ANALOG SYNCB Humm- YO0LA —0
X036 mmmE ENCODER CH A OUTPUT
MOTORU Jmmm—— Yoois
Yooz
MOTORY K o ¥ ENCODER CHB OUTPUT
X003-)
MoTORW L o m—c MOTORLL
X030 Xooav mmmH MOTOR L2
V) M X001-L
-1 MOTORLS
Xo02-F
X002 Torch connector v COLLISIONSENSORA
$P9770042 - WIRE INCH BUTTON OUTPUT
X002
GND (48 V) Ammm -1 GAS BLOW BUTTON OUTPUT
SvsTEmBUS - 4 mmmN N.C.(RESERVED)
YooN
a8V comm——( \ =P WIRE RETRACT BUTTON OUTPUT
) Y0010
WIRE BRAKE D> MR HALLSENSOR 10UTPUT
X003-X X001-E
TOUCH SENSE GAS NOZZLE Emm | —————— m— HALLSENSOR 2 OUTPUT
003K YooL.F
v Fm T HALLSENSOR 3 OUTPUT
003w
L mmu HAWSVINRUT
LED RED C / GREEN A Hum———— L mmv HALLGND
K X002
LEDRED A/ GREEN C Jmmm——>(_ W COLUSIONSENSORB
o038 Yooz.€
24V) Ko - TOUCH SENSING GAS NOZZLE
X003 R
WIRE INCH Lo S mmmY ARCVOLTAGE
X003 :
GASBLOW VNS | ) mmmZ N.C.(RESERVED)
Y0032 — —
WIRE RETRACT N
Y0034
EXTERNAL24V pomm—
SIGNAL LOGIC SELECT Rumm——>
N.C. (RESERVED) smmm >
N.C. (RESERVED) Tmmm (> \ /
N.C. (RESERVED) U ——<
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2.12 TILSLUTNING AF STOPKONTAKT (EKSTRAUDSTYR)

Dette afsnit beskriver, hvordan man tilslutter en stopkontakten til RCM. Stopkontakten kan bruges til at
standse systemet hurtigere end normalt i en problemsituation. RCM-stopkontaktterminalen er beregnet til
stopkontakter, der har to normalt lukkede (NC) elektriske kontakter.

@ Stopkontakten leveres ikke sammen med AX MIG Welder-systemet.

A Sluk for stremkilden, for du tilslutter stopkontakten.

Se instruktioner om fjernelse og montering af RCM-topdaekslet i "Fjernelse og montering af RCM-top-
daeksel" pé side 48.

1. Fjern de fabriksmonterede jumperkabler for at muligggre brugen af stopkontaktterminalen.

2. For stopkontaktkablet ind i RCM via en kabelindgang. (Vedregrende oplysninger om kabelindgange hen-
vises til "Faring af kabler til RCM" p3 side 50.)

3. Slut stopkontaktkablet til stopkontaktterminalen (*) p& RCM-hovedkortet.

) . OO © Tl OC
T H . — = |
B LK _ i Terminalben:
|, 4 3 2 1
¥ :
B 34| B o[ C
\—g j et vk 7‘__:_?\-3 1. Kanal 1A
> ol g (R S T B U 2.Kanal1B
J . - / =T L u"
F [ ._'4.(/7 - : 3.Kanal2 A
| LR [T J-W » | 4.Kanal 2B

@ For at stoppe med at bruge stopkontakten skal du genmontere jumperkablerne pa terminalbenene.
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2.13 TILSLUTNINGSKABLER

2.13.1 TILSLUTNING AF KABLER TIL R500 WF EUR/EUR+

Dette afsnit beskriver, hvordan man tilslutter kabler til R500 Wire Feeder EUR/EUR+.
Beskrivelser af trddboksstikkene og deres placering findes pa "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" pé side 14.

@ Modelspecifikke variationer forekommer i stikkene.

Forside

R500 Wire Feeder EUR+
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1. Slut styringskablet til svejsebraenderens hjaelpeenheder (1) til det perifere stik.
2. Slut svejsestrgmskablet (2) til plusstikket (+), og tilspeend det med et passende vaerktgj.

3. R500 Wire Feeder EUR+: For at bruge braenderrengering med trykluft skal du slutte trykluftslangen (3)
til udlgbsstikket.

4. Tryk vejsebraenders stik (4) ind i Euro-stikket, og tilspaend omlgberen med handkraft.
5. Hvis du har den valgfrie keleenhed skal du tilslutte kalemiddelslangerne (5).
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Bagside
R500 Wire Feeder EUR+

R500 Wire Feeder RH EUR+

1. Tryk beskyttelsesgasslangen (1) ind i stikket, sa den Iases fast.
2. Slut trédboksens styringskabel (2) til stikket.

3. R500 Wire Feeder EUR+: For at bruge WiseThin+- eller WiseRoot+-processen skal du slutte spaen-
dingsfelerkablet fra emnet (3) til stikket.

4. R500 Wire Feeder EUR+: For at bruge WiseThin+- eller WiseRoot+-processen skal du slutte spaen-
dingsfelerkablet fra stremkilden (kun X5 Pulse+-strgmkilder) til stikket (4).

5. R500 Wire Feeder EUR+: For at bruge braenderrengering med trykluft skal du slutte trykluftslangen (5)
til indlgbsstikket.

6. Slut trddlineren (6) til stikket.
>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.

2.13.2 TILSLUTNING AF KABLER TIL R500 WF HD EUR+

Dette afsnit beskriver, hvordan man tilslutter kabler til R500 Wire Feeder HD EUR+.
Beskrivelser af trddboksstikkene og deres placering findes pa "R500 Wire Feeder HD EUR+" pa side 18.

Forside

For at tilslutte svejsestrgamkablet:
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1. Fjern beskyttelsesheaetten (1) og fastgerelsesbolten (2) fra svejsestreamkablet. Gem fastgerelsesbolten
til senere brug.

2. For svejsestromkablet gennem beskyttelsesbasningen (1), og fastger kablet til fastgerelsesmeatrikken
(2) med kablets fastgarelsesbolt og spaendeskive (3).

@ Hold fastgarelsesmotrikken med en skruenagle, mens bolten skrues fast, for at forhindre, at de ind-
vendige fastgerelser losnes.

For at tilslutte svejsebraenderen:
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Skub svejsebraenderens stik (3) ind i Euro-stikket, og spaend kraven med hénden.
Svejsebraender: Tilslut styringskablet (4) til stikket.
Hvis du har den valgfrie keleenhed skal du tilslutte kelemiddelslangerne (5).

© g s w

Push-pull-svejsebraender: Tilslut styringskablet (6) til stikket.

Hvis du vil rense svejsebranderen med trykluft, skal du slutte svejsekablets trykluftslange til udgangs-
stikket (1) og trykluftforsyningen til indgangsstikket (2) pé blaeseventilen.
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Bagside

1. Tryk beskyttelsesgasslangen (1) ind i stikket, sa den Iases fast.

2. Slut trédboksens styringskabel (2) til stikket.

3. For at bruge WiseThin+- eller WiseRoot+-processen skal du slutte spaendingsfelerkablet fra emnet (3)
til stikket.

4. For at bruge WiseThin+- eller WiseRoot+-processen skal du slutte speendingsfalerkablet fra strem-
kilden (kun X5 Pulse+-stramkilder) til stikket (4).

5. Slut trédlineren (5) til stikket, s det Iases fast.
>> Brug altid den isolerende muffe (leveres med tradboksen) i stikket til tradlineren.

2.13.3 TILSLUTNING AF KABLER TIL STROMKILDE OG RCM

Dette afsnit beskriver kabelforbindelserne i stremkilden, RCM og eventuel kaleenhed. Beskrivelser af stik-
kene og deres placering findes pé "X5 Power Source 400 og 500" pa side 12 og "Robot Connectivity Module
(RCM)" pé side 29.

Vedrerende oplysninger om tilslutning af det beskyttende jordkabel henvises til "Tilslutning af beskyttende
jordkabel (ekstraudstyr)" pa side 65.

Vedrgrende flere oplysninger tilslutning af feltbusmodulet henvises til "Montering af feltbusmodul" pa
side 52.
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Slut trddboksens styringskabel (1) til RCM.

Tilslut beskyttelsesgasslangen (2) til gasflasken.

Slut svejsestremskablet (3) til plusstikket (+) pa stremkilden.

Kun puls+-stremkilde: Hvis du har spaendingsfelerkablet i brug, skal du slutte det til stikket (4).
Tilslut RCM-styringskablet (5) mellem RCM og strgmkilden.

Slut returkablet (6) til minusstikket (-) pa stremkilden.

Slut bergringssensorkablet til bergringssensorens minusstik (-) i RCM (7).

©® N O G AW NP

Hvis du har den valgfrie keleenhed skal du tilslutte kalemiddelslangerne (8). Bemeerk, at kale-
middelfilteret skal fastgares til kelemiddelindlgbsstikket. Flere oplysninger montering af filteret findes i
"Montering af keleenhed (ekstraudstyr)" pé side 37.

9. Slut netkablet (9) til elnettet, efter at installationen er gennemfart.

2.13.4 TILSLUTNING AF RA50 4R HJALPETRADBOKS TIL
SVEJSESYSTEM (VALGFRIT)

® Der kraeves en ekstra splitteradapter og et kontrolkabel for at forbinde hjselpetradboksen med AX
MIG Welder-svejsesystemet. For information om installationstilbehar, se Kemppi.com eller kontakt
din lokale Kemppi-forhandler.

Se "Robot Connectivity Module (RCM)" pé side 29 og "RA50 4R hjeelpetrddboks (ekstraudstyr)" pa side 25
for at fa oplysninger om stikplaceringerne.
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Tilslut splitteradapterens styringskabel til RCM'ens styringskabelstik.
Tilslut trédboksens styringskabel til splitteradapterens stik og til hovedtrddboksens styringskabelstik.
Tilslut det ekstra styringskabel til splitteradapterens stik og til hjzelpetrddboksens styringskabelstik.

Tilslut ledningsreret til hovedtrddboksens stik til ledningsrer og til hjeelpetrddboksens stik til led-
ningsrer.

pw N2

>> Brug altid de isolerende muffer (leveres sammen med tradboksene), i stikkene til trddlinerne.
5. Tilslut kabelrgret til hjeelpetrddboksens stik til tradliner og til kabeltromlen.
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2.14 MONTERING AF STYRER@R

2.14.1 MONTERING AF STYRER@R (R500 WF EUR/EUR+)

Dette afsnit beskriver monteringen af styrergrene. En beskrivelse af trddboksens dele findes i "Tradvaerk"
pa side 16.

Veelg styrerer i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 255.

Ngdvendigt veaerktgj:
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3. Kun fgrstegangsmontering: Frakobl trykhjulets monteringsstifter og drivhjulenes monteringshaetter.

4. Indseet indferingsreret, og spaend lasespidsen.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+
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5. Drejldseclipsen til side, og indsaet midterstyrergret i dbningen. Tjek, at markeringspilen peger mod svej-
setrddens bevagelsesretning.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

6. Drejldseclipsen tilbage for at Iase det nye midterstyrerar.
7. Skub udlgbsstyrergret pa plads.

R500 Wire Feeder EUR

© Kemppi 81 1921900 / 2540



AXMIG Weld
‘ KEMPPI Brugsanvisninge— D?Ar

R500 Wire Feeder RH EUR+

2.14.2 FJERNELSE AF STYRERQR (R500 WF EUR/EUR+)

En beskrivelse af trddboksens dele findes i "Tradvaerk" pé side 16.

@ Na&r udlgbsstyrergret fjernes, skal svejsepistolen vaere afmonteret.

Ngdvendigt vaerktgj:
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1. Slip trykhdndtagene pé trddveerket, og fiern svejsetrdden fra systemet.

2. Abn trykhjulets I13searme.

3. Lesn indferingsrerets Idsespids, og fjern indferingsreret.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

5. Fjern udlgbsstyreraret.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

Vedrgrende oplysninger om montering af styrergr henvises til "Montering af styrergr (R500 WF EUR/EUR+)"
pa side 79.

2.14.3 MONTERING AF STYRERQR (R500 WF HD EUR+)

Dette afsnit beskriver monteringen af styrergrene. En beskrivelse af tradboksens dele findes i "Wire feed
mechanism" pé side 19.

Veelg styrerer i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 255.

Ngdvendigt veaerktej:
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2. Abn trykhjulets I3searme.
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5. Drejldseclipsen til side, og indsaet midterstyrergret i dbningen. Tjek, at markeringspilen peger mod svej-

setrddens bevagelsesretning.

6. Drejlaseclipsen tilbage for at Iase det nye midterstyrerar.
7. Skub udlgbsstyrergret pé plads.

2.14.4 FJERNELSE AF STYRERQR (R500 WF HD EUR+)

En beskrivelse af tradboksens dele findes i "Wire feed mechanism" pé side 19.

@ Nar udlgbsstyreraret fiernes, skal svejsebraenderen vaere afmonteret.

Pakreevet veerktoj:
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1. Slip trykhandtagene pa tradvaerket, og fjern svejsetraden fra systemet.

2. Abn trykhjulets I13searme.

3. Drejlaseklemmen til side for at frigere midterstyrergret, og fjern midterstyrereret fra dets abning.
4. Fjern udlgbsstyrergret.
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Vedrerende oplysninger om montering af styrergr henvises til "Montering af styrerer (R500 WF HD EUR+)"
pa side 85.

2.14.5 MONTERING AF STYRER®@R (RA50 4R)

For beskrivelser af dele, se "Tradvaerk" pa side 26.

Veelg styrerer i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 255.
1. Lesn trykhdndtaget pa trddvaerket.

2. Abn trykhjulets I8searme.

3. Indsaet indfaringsraret, og spaend lasespidsen.

4. Drejl&seclipsen til side, og indsset midterstyreraret i §bningen. Tjek, at markeringspilen peger mod svej-
setrddens bevaegelsesretning.
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5. Seet udlebsstyrergret i, og stram Idsespidsen.

2.14.6 FJERNELSE AF STYRERQR (RA50 4R)

1. Slip trykhandtagene pa traddvaerket, og fjern svejsetraden fra systemet.
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3. Lesn indferingsrerets lasespids, og fjern indferingsraeret.

Vedrgrende oplysninger om montering af styrerer henvises til "Montering af styrerer (RA50 4R)" pa side 89.
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2.15 MONTERING AF TRADHJUL

2.15.1 MONTERING AF TRADHJUL (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)

Tjek altid, at trddhjulene er egnet til den svejsetrad (diameter og materiale), der anvendes. Veelg trddhjulene
i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til trédboks" pa side 255.

1. Lesn trykhdndtaget pa trddvaerket.
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3. Frakobl trykhjulets monteringsstifter og drivhjulenes monteringshaetter.

4. Monter drivhjulene. Saet hakket pa drivhjulenes bund ud for stiften pa drivakslen.

7. Fortsset med at montere svejsetrdden (se "Montering af tr&d (R500 WF EUR/EUR+)" pé side 101), eller
luk I8searmene og trykhandtagene pé tradhjulene.
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2.15.2 FJERNELSE AF TRADHJUL (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)

1. Abn trédboksens topdaeksel.
2. Lesn trykhdndtaget pa trddvaerket.

3. Abn trykhjulets I3searme.
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5. Aftag trykhjulene.

Vedrarende oplysninger om montering af tradhjul henvises til "Montering af trédhjul (R500 WF EUR/EUR+ /
RA50 4R)" pé& side 92.

2.15.3 MONTERING AF TRADHJUL (R500 WF HD EUR+)

Tjek altid, at trédrullerne er egnet til den svejsetrad (diameter og materiale), der anvendes. Veelg trad-
hjulene i henhold til tabellerne her: "Forbrugsmaterialer til trédboks" pé side 255.
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1. Lesn trykhdndtaget pa tradvaerket.

2. Abn trykhjulets I3searme.
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4. Fjern drivhjulets monteringshaetter ved at dreje og traekke i dem.

5. Monter drivhjulene. Szet hakket pé drivhjulenes bund ud for stiften p& drivakslen.

6. Monter drivhjulets monteringshaetter.
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7. Monter trykhjulene og monteringsstifterne (der er ingen justeringssnit pa bunden af trykhjulene).

8. Fortseet med at montere svejsetradden (se "Montering af tr&d (R500 WF HD EUR+)" pé side 105), eller luk
I&searmene og trykhandtagene pé tradhjulene.

2.15.4 FJERNELSE AF TRADHJUL (R500 WF HD EUR+)

1. Abn trédboksens topdaeksel.
2. Lesn trykhdndtaget pa trddvaerket.
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3. Abn trykhjulets I3searme.
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6. Fjern drivhjulets monteringsheetter ved at dreje og traekke i dem.

Vedrgrende oplysninger om montering af trédhjul henvises til "Montering af trddhjul (R500 WF HD EUR+)"
pa side 95.
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2.16 MONTERING AF TRAD

2.16.1 MONTERING AF TRAD (R500 WF EUR/EUR+)

Dette afsnit beskriver, hvordan du isaetter svejsetradd pa R500 Wire Feeder EUR/EUR+. For beskrivelser af
trddboksens dele, se "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" pé side 14 og "Trédveerk" pa side 16.

@ Montér svejsebraenderen pd tradboksen, for du monterer traden.

® Ved udskiftning af trdden fjernes den resterende svejsetrad fra svejsebraenderen og trddvaerket.

Tjek altid, at tradrullerne er egnet til den svejsetrdd (diameter og materiale), der anvendes. Se 0gsa
"Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 255.

1. Lesn enden af svejsetraden, og skaer bgjede dele af, s& enden er lige.

@ Hvis du anvender en tradspole, skal du sikre, at svejsetraden ikke ruller af tradhjulet, nar den lasnes.

2. Fil spidsen pé& svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pa svejsetraden kan beskadige lineren.
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3. For svejsetrdden gennem tradlineren mellem tradspolen og trddboksen.
4. Slip trykhdndtagene.

5. Fer svejsetrdden gennem indfgringsraret, midterstyrergret og ind i udigbsstyreraret, som fader svej-
setraden til svejsebraenderen.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+
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6. Skub svejsetrdden med hdnden gennem euro-stikket.

R500 Wire Feeder EUR
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8. Luk trykhandtagene.

9. Juster tradhjulenes tryk med trykjusteringknapperne. Trykket er det samme for begge tradhjulpar.

Skalaen pé trykh&ndtaget viser trykket pé tradrullerne. Juster tradhjulenes tryk efter nedenstiende tabel.

Fe/Ss massiv V-spor 0.8-1.0 1.5-2.0
V =12 2.0-2.5

Metal og rertrad V-spor, riflet =12 1.0-2.0
Selvbeskyttende (gasfri) V-spor, riflet >16 2.0-3.0
Aluminium U-spor 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-1.5

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5
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Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetrdden flad og beskadige coatede svejsetrade eller rartrade. Et
for kraftigt tryk vil ogsd medfere unadvendiq slitage pé tradrullerne og oge belastningen pa gear-
kassen.
10. Tryk pa knappen Tradfedning frem for at fare svejsetraden ind i svejsebraenderen. Stop, nar svej-
setrdden nér svejsebraenderens kontaktdyse.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

2.16.2 MONTERING AF TRAD (R500 WF HD EUR+)

Dette afsnit beskriver, hvordan man installerer svejsetrad pa R500 Wire Feeder HD EUR+. For beskrivelser
af trddboksens dele, se "R500 Wire Feeder HD EUR+" pa side 18 og "Wire feed mechanism" pé side 19.

@ Montér svejsebraenderen pd tradboksen, for du monterer traden.

@ Ved udskiftning af trédden fjernes den resterende svejsetrdd fra svejsebraenderen og tradvaerket.
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A Tjek altid, at tradrullerne er egnet til den svejsetrdd (diameter og materiale), der anvendes. Se 0gsa
"Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 255.

1. Lesn enden af svejsetrdden, og skeer bejede dele af, s& enden er lige.

@ Hvis du anvender en tradspole, skal du sikre, at svejsetraden ikke ruller af trédhjulet, nér den losnes.

2. Fil spidsen pa svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pa svejsetraden kan beskadige lineren.

3. Fer svejsetrdden gennem tradlineren mellem trédspolen og trddboksen.
4. Slip trykhandtagene.

5. Far svejsetrdden gennem indferingsreret, midterstyrergret og ind i udlgbsstyrergret, som feder svej-
setraden til svejsebraenderen.
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6. Skub svejsetrdden med hdnden gennem euro-stikket.

7. Luk trykhjulets l&searme.
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9. Juster tradhjulenes tryk med trykjusteringknapperne. Trykket er det samme for begge tradhjulpar.

AN

IS

Skalaen pé trykhandtaget viser trykket pé tradrullerne. Juster tradhjulenes tryk efter nedenstéende tabel.

Svejsetrad Tradhjulsprofil Svejsetradsdiameter (mm) Justering (x100N)
Fe/Ss massiv V-spor 0.8-1.0 1.5-2.0
V =12 2.0-2.5
Metal og rertrad V-spor, riflet 212 1.0-2.0
Selvbeskyttende (gasfri) V-spor, riflet >1.6 2.0-3.0
Aluminium U-spor 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-1.5
1.4 1.5-2.0
>16 2.0-2.5

Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetrdden flad og beskadige coatede svejsetrade eller rartrade. Et
for kraftigt tryk vil ogsd medfere unadvendiq slitage pa tradrullerne og o@ge belastningen pa gear-
kassen.

10. Tryk pa knappen Tradfedning frem for at fare svejsetrdden ind i svejsebraenderen. Stop, ndr svej-
setrdden nér svejsebraenderens kontaktdyse.

2.16.3 MONTERING AF TRAD (RA50 4R)
Dette afsnit beskriver, hvordan man installerer svejsetrad pé hjeelpetrddboksen RA50 4R.
For beskrivelser af dele, se "RA50 4R hjaelpetrddboks (ekstraudstyr)" pa side 25 og "Tradvaerk" pa side 26.

Tjek altid, at tradrullerne er egnet til den svejsetrdd (diameter og materiale), der anvendes. Se 0gsa
"Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 255.

1. Lesn enden af svejsetraden, og skeer bajede dele af, sd enden er lige.

® Hvis du anvender en trédspole, skal du sikre, at svejsetrdden ikke ruller af tradhjulet, nar den lasnes.
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2. Fil spidsen pé svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pd svejsetraden kan beskadige lineren.

3. Lesn trykhdndtaget pé tradvaerket.
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5. Tilslut tradlinerne til stikkene til trédlinerne.

6. Hovedtradboks: Tag stikket til tradlineren ud af stikket.

@ Ved at installere svejsetrdden pa hovedtradboksen separat (ved at bruge hovedtrddboksens trad-
fedningsknap) bliver det lettere at indsaette svejsetraden i trédboksrullens tradspor.

7. Luk trykhandtagene.

8. Juster trddhjulenes tryk med trykjusteringknapperne.

A Tryk jeevnt pa begge trykhandtag.
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Skalaen pé trykhandtaget viser trykket pé trdrullerne. Juster tradhjulenes tryk efter nedenstdende tabel.

Fe/Ss massiv V-spor 0.8-1.0 1.5-2.0
V 212 2.0-2.5

Metal og rertrad V-spor, riflet 212 1.0-2.0
Selvbeskyttende (gasfri) V-spor, riflet >1.6 2.0-3.0
Aluminium U-spor 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-15

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

A Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetraden flad og beskadige coatede svejsetrade eller rartrade. Et
for kraftigt tryk vil ogsd medfaere unadvendig slitage pa tradrullerne og @ge belastningen pa gear-

kassen.
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9. Tryk pa knappen til trddfedning fremad for at kere svejsetrdden gennem tradlineren, der skal tilsluttes
hovedtraddboksen.

10. Hovedtradboks: Installér svejsetrdden i hovedtrddboksen (se "Montering af trdd (R500 WF
EUR/EUR+)" pé side 101 eller "Montering af trdd (R500 WF HD EUR+)" pé side 105), og tilslut led-
ningsreret til stikket (se "Tilslutning af kabler til R500 WF EUR/EUR+" pa side 71 eller "Tilslutning af kab-
ler til R500 WF HD EUR+" pa side 73).
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2.17 MONTERING AF GASFLASKEN

A Handter gasflaskerne forsigtigt. Der er fare for personskade, hvis gasflasken eller dens ventil beska-
diges!

A Fastger altid gasflasken korrekt i lodret stilling i en egnet holder pa vaeggen eller pa svejseudstyret
Hold altid gasflaskens ventil lukket, nar der ikke svejses.

® - Hvis gasflasken transporteres i en flaskeholder, monteres gasflasken farst pa transportvognen.
Derefter foretages tilkoblingen.
- Monter svejsepistolen pa tradboksen, for gasflasken monteres og afproves.
Brug ikke hele flaskens indhold.
Brug altid en godkendt og afpravet regulator og flowmaler.

Kontakt den lokale Kemppi-forhandler for valg af gas og udstyr.

1. Fastger gasflasken korrekt i opretstaende stilling til f.eks. en szerlig holder p& veeggen.

2. Slut svejsebraenderen til trddboksen, hvis det ikke er gjort.

3. Tilslut gasslangen til trddboksen.

@ | en standardopsaetning er gasslangen med i mellemkabelbundtet (flere oplysninger findes i "Til-
slutning af kabler til R500 WF EUR/EUR+" p4 side 71).

4. Abn gasflaskens ventil.

5. Tryk pa gastestknappen pa tradboksen eller i AX Managers visning Veerktgjer for at fere gassen ind i
systemet.

@ Brug ogsé gastesten til at teste, at gassen flyder korrekt gennem systemet.
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6. Tryk pa gastest-knappen igen for at justere gasflowet. Brug en ekstern flowmaler og -regulator til
maéling og justering.
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2.18 SADAN HENTES SVEJSEPROGRAMMERNE

® Brugen af svejseprogrammer og Wise- og MAX-funktioner og -processer er mulig sammen med X5-
standard og pulsstremforsyninger (se Udstyrsbeskrivelse). WiseRoot+, WiseThin+ og MAX Position-
processer kraever en pulsstremforsyning (ved Wise-processerne kraeves specifikt en Pulse+-strom-
kilde).

Svejseprogrammer, Wise-processer (WiseRoot+, WiseThin+) og MAX-processer (MAX Cool, MAX Speed,

MAX Position) for hvert enkelt AX MIG Welder-udstyr installeres pa kabstidspunktet i henhold til dine spe-
cifikke svejsekrav. Dette kan udfgres hos din lokale Kemppi-forhandler. Svejseprogrammer samt de avan-
cerede svejsefunktioner kan ogsa tilfgjes senere.

Kontakt din lokale Kemppi-forhandler for at f& flere oplysninger om de tilgaengelige valgmuligheder inden
for svejseprogrammer og installation af svejseprogrammer og softwareopdateringer, eller find dem pa
Kemppi.com.

Den manuelle MIG proces kraever ikke ekstra svejseprogrammer.

Vedrgrende anvendelse af svejseprogrammer installeret pa dit AX MIG Welder-udstyr se "Anvendelse af
svejseprogrammer” pa side 169.

Listen over installerede svejseprogrammer pé dit udstyr kan ses i AX Managers Info-visning under Svej-
sesoftware.
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3. BETJENING

Udstyret indeholder et kredsleb med hajspaending og ma kun bruges af instruerede eller faglaerte
personer eller eksperter.

>

Svejsning er forbudt pa steder, hvor der er overhaengende eksplosions- eller brandfare!
Mellemkablet bliver varmt under svejsning. Handter kablerne med forsigtighed.

Sorg for, at der er tilstraekkelig plads til luftcirkulation omkring maskinen.

Tjek altid for brug, at mellemkablet, beskyttelsesgasslangen, returklemmen/-kablet til jord og elnet-
kablerne er i betryggende stand. Sarg for, at stikkene er isat korrekt. Lase stik kan forringe svej-
sefunktionen, og stikkene kan tage skade.

© b b P
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3.1 KLARGORING AF SVEJSESYSTEMET TIL BRUG

For ibrugtagning af svejseudstyret:

o Tjek, at monteringen er feerdig

e« Taend svejseudstyret

« Klarger kgleren

e Tilslut returkablet

« Kalibrer svejsekablet (se anvisningerne i "Kalibrering af svejsekabel” pa side 119).
Teending af svejsesystemet

Svejseudstyret taeendes ved at saette stremkildens afbryder til ON (1).

Drej afbryderkontakten til start og sluk svejseudstyet. Taend og sluk aldrig med stikkontakten.

Tilslutning af returkabel

A Hold svejseemnet forbundet til jord for at nedsaette risikoen for personskader pa brugerne eller
skader pé det elektriske udstyr.

Saet returkabelklemmen pé svejseemnet.

Tjek, at kontaktoverfladen til bordet er ren og fri for metaloxid og maling, og at klemmen er forsvarligt fast-
gjort.

3.1.1 PAFYLDNING AF K@LER MED K@LEMIDDEL TIL CIRKULATION

Fyld keleren med forblandet kglemiddeloplgsning. Blandingsforholdet skal vaere 20...50 % som standard.
Brug kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet til kalesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kole-
vaeske.

Tilsaet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplasninger eller
ethanolbaserede blandinger beregnet til koretojer.
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1. Abn kelerdaekslet.
2. Fyld keleren med kalemiddel. Fyld ikke hajere end Maks.- meerket.

3. Luk kelerdeekslet.

Sadan cirkuleres kolemiddel:

Tryk pé cirkulationsknappen til kalevaesken pa kelerens frontpanel. Dermed aktiveres motoren, der pumper
kelemidlet til slangerne og svejsepistolen.

Cirkuler kglemidlet, hver gang du har skiftet svejsepistol.

Sadan afpreves kelemiddelflowsensor:

Blokér kelemiddelstreammen ved at klemme kglemiddelindlgbsslangen, indtil fejlkode 26 (Kglevaeske cir-
kulerer ikke) vises i AX Manager.

Sadan justeres kelemiddelflowsensor:

1. Skru monteringsskruerne pé siden af kaleenheden af og fjern sidepladen.

I
I “‘\
|
I
I ‘“\““u‘

|
i
u““hw
N
J\W‘u“‘\‘

4
N\?;i“‘h‘h I

2. Juster kelemiddelflowsensoren ved at I@sne Idseskruerne pa skyderen og flytte skyderen til den
gnskede stremningshastighed.
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3.
4.

Spaend skyderens ldseskruer.

Udskift sidepladen og spaend monteringsskruerne.

3.1.2 KALIBRERING AF SVEJSEKABEL

Svejsekablets modstand males med den indbyggede kabelkalibreringsfunktion uden ekstra malekabel.

® For at opn4 en vellykket kalibrering skal du bruge en ren/ny kontaktdyse og sikre, at arbejdsemnets

®

overflade er ren.
Fjern svejsebreenderens gaskop.

Traek den resterende svejsetrad ud af svejsebraenderen ved at trykke p& knappen til trédfedning bagud
(om na@dvendigt kan du Klippe traden farst).

Placer svejsebraendereni en ret vinkel (90 °) til ca. 1 mm fra arbejdsemnet.

Flyt svejsebranderen, sa kontaktdysen rerer ved arbejdsemnet.

Kontakten mellem kontaktdysen og arbejdsemnet skal veere tilstreekkelig. Kontaktdysen ma dog
ikke presses for hardt mod arbejdsemnet.

5. Gatili AX Manager Indstillinger - Enhedsindstillinger, vaelg Kabelkalibrering, og fglg anvisningerne
pa skaermen.
6. Tjek de malte veerdier i AX Manager, og gentag kalibreringen om nadvendigt (hvis f.eks. kalibreringen
mislykkedes pé grund af darlig kontakt mellem kontaktdysen og arbejdsemnet).
7. Efter kalibrering skal du fjerne svejsebraenderen fra arbejdsemnet, fare traden ud af kontaktdysen og
saette gaskoppen paigen.
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3.2 BRUG AF AX MANAGER

AX Manager er brugergraensefladen til styring af AX MIG Welder. AX Manager kan bruges med en PC, tablet
og mobilenhed. Parametrene, funktionerne og symbolerne er genveje til de tilsvarende visninger.

AISi5 1.2 mm
Ar Automation

WELD ASSIST )

1. Enhedens serienummer
2. Bruger

>> Genvej til visningen Brugere
3. Menuen Vis

>> Indtast sidevalg.

Menuen Vis Menu for indstillingsvisning

£ VIEW MENU SETTINGS

A HomEe

DEVICE SETTINGS
® /* I~

MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

%o

NETWORK SETTINGS

C] urs 7

WELDEYE

EE

FIELDBUS SETTINGS

A

EAS ROBOT SETTINGS

%
ROBOT STATUS

B <

LOGBOOK WELD HISTORY

ﬁ' SETTINGS

Visninger:

Hjem
Hukommelseskanaler
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Svejseparametre
Weld Assist
Brugere

WPS

WeldEye

Veaerktojer
Info

Robotstatus
Logbog
Svejsehistorik

Enhedens indstillinger

Netvaerksindstillinger

Feltbusindstillinger

Robotindstillinger

Justeringsvisninger

| justeringsvisninger kan du justere parametervaerdier med et numerisk tastatur eller en skyder.

%.
5.8

-131A
\_LL! 2.8 mm

St

.

1. Veelg for at skifte til et numerisk tastatur.
2. Velg for at skifte til en skyder.

Skalering

Visningerne skaleres forskelligt afheengigt af den anvendte enhed.
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Skalering pa mobilenhed

AlSi5 1.2 mm
Ar Automation

£
+

WELD ASSIST | »

£ VIEW MENU

® v S
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

@ @ S

WPS WELDEVE
e

PAY
2

ROBOT STATUS

4.90 =

\ LOGBOOK WELD HISTORY
’

& SETTINGS

3.2.1LOG IND PA AX MANAGER

Dette afsnit beskriver et typisk scenarie for at logge p& AX Manager. Bemaerk dog, at indholdet og funk-

tionaliteten af loginvisningen varierer afhaengigt af administratorens indstillinger.
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Adgang til AX Manager-brugergraensefladen i din internetbrowser.

Veelg startknappen (*).

@ X520200602D

KEMPPI
AX MIG

500 Pulse

=
LANGUAGE O

Veelg en brugerrolle og veelg 'Login’.

@ 3076686

USER ROLE

o C,

Viewer Welder

= @
Supervisor Administrator

Indseet PIN-koden og veelg OK.

® Administratorens standard PIN-kode er den firecifrede RCM-sikkerhedskode, der kan ses pd seri-

enummermaerkaten pa RCM-enheden.
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Q

ADMINISTRATOR

CANCEL

Naermere oplysninger findes i "Brugere" pa side 128.

For de ngdvendige netvaerksindstillinger for at forbinde til AX Manager, henvis til “Tilslutning til AX
Manager-brugergranseflade" pa side 33.

3.2.2 HIEM

Hjemvisningen er ogsa den primaere svejsevisning. Det viste indhold afhaenger af svejseprocessen og de
anvendte egenskaber og funktioner.

-
DEFINE SHORTCUT (D

-

Hukommelseskanal, svejseprogram og WPS (hvis i brug)

Anvendte svejseparametre og funktioner

3. Trédhastighed

>> Med kombinationerne 1-MIG + WisePenetration og Pulse + WisePenetration vises stremmen

>> Med MAX Position vises procespladetykkelsen

>> De hvide maerker angiver reguleringsomradet

>> Det grenne meaerke angiver det reguleringsomrade, der er defineret pa den aktive WPS (Hvis du juste-
rer svejseparametrene uden for reguleringsomradet, der er defineret pa den aktive WPS, vises en
advarsel)

N
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4. Aktiv svejseproces
5. Finjustering
>> Med manuel MIG-proces vises svejsespaending
>> Med Wise/MAX-processen vises en tilsvarende Wise/MAX-parameterjustering
6. Konfigurerbar genvej
>> For at definere en genvej skal du vaelge knappen Rediger og derefter veelge genvejen fra listen over
tilgeengelige muligheder.

Hjemvisningen under svejsning

Under svejsningen vises svejsedataene i svejsedatavinduet.

(o}

(1

e 00:00:18

(3

1. Svejsestroam

2. Varighed af svejsning

3. Flowhastighed for beskyttelsesgas (kun i R500 Wire Feeder EUR+-modeller, nar gasflowsensoren er
aktiveret i Robotindstillinger)

4. Tradboks, motorstrgm

5. Svejsefremferingshastighed (hvis robotten angiver svejsefremferingshastighed i felt-

busstyringstabellen)

Lysbuespaending og terminalspaanding

7. Beregning af varmetilfgrsel (hvis robotten angiver svejsefremfgringshastighed i felt-
busstyringstabellen)

8. Svejsecyklus med den igangveerende fase fremhaevet.

9. Minimerer svejsedatavinduet til et ikon. Ved at veelge ikonet gendannes svejsedatavinduet.

o

Symbolerne for svejsecyklus er forklaret i felgende tabel:

Symbol Beskrivelse
i For- og eftergas
K
.'!.,_ rybestart
- Upslope
~ Hotstart
= Kontinuerlig svejsning

Kraterfyldning
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Hjemvisningen under onlinestyringstilstand

I online styringstilstand styrer robotten veerdierne af visse svejseparametre direkte. Naermere oplysninger
findes i "Onlinestyring" pa side 179.

Fe10mm
Ar+8% CO, Automation

1. Tré&dhastighed
>> Med kombinationerne 1-MIG + WisePenetration og Pulse + WisePenetration vises stremmen
>> Med MAX Position vises procespladetykkelsen
2. Finjustering
>> Med manuel MIG-proces vises svejsespanding
>> Med Wise/MAX-processen vises en tilsvarende Wise/MAX-parameterjustering
3. Dynamik
>> Vises kun med processerne 1-MIG, manuel MIG, MAX Position og WiseThin+.

@ Efter hver svejsning vises der kort en sammenfatning (Svejsedata).

3.2.3 HUKOMMELSESKANALER

Hukommelseskanalvisningen kan tilgds via Hjemvisningen eller menuen Vis. Antallet af tilgaengelige hukom-
melseskanaler er 200.

® Hukommelseskanalen '0" er altid reserveret til den manuelle MIG-proces og kan ikke slettes.

Brugeren kan aktivere en hukommelseskanal til redigering, nar svejsningen ikke er i gang. Robotten vaelger
hukommelseskanalen til svejsning.

For at aktivere en kanal til redigering skal du veelge den gnskede hukommelseskanal og veelge 'Aktiver'. |
den aktive hukommelseskanal bner redigeringsknappen 'Svejseparametre' (1) visningen Svejseparametre.
Knappen 'Handlinger' (2) abner handlingsmenuen.
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(& MEMORY CHANNELS

Fe 1.0 mm
Ar +18% CO Automation

1//‘[‘—_\1

135A

s 12 e 5.0%

Styring af hukommelseskanaler

Abn menuen '‘Handlinger".

SAVE TO
RENAME

DELETE

CREATE CHANNEL |

CREATE FROM
PROGRAMS

DELETE ALL

Veelg den gnskede handling.
Treef flere valg efter behov.

De tilgeengelige handlinger er:

« Gem pa: Gem de aktuelle indstillinger i en anden kanal
+ Omdeb: Navngiv den aktuelt valgte kanal

o Slet: Slet den aktuelt valgte kanal

« Opret kanal: Opret en ny kanal baseret pa svejseprogram(merne)

>> Svejseprogrammerne kan filtreres efter grundmateriale, svejsetradsmateriale, traddiameter, beskyt-
telsesgas og proces. Neermere oplysninger findes i "Anvendelse af svejseprogrammer” pa side 169.
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« Opret fra programmer: Opret nye kanaler baseret pé alle de tilgaengelige licenserede svej-
seprogrammer
* Slet alle: Slet alle kanaler.

3.2.4 BRUGERE

Brugerroller administreres i visningen Brugere.

@ USERS

©

VIEWER

Role in use { ]
PIN required { )

(CHANGE PIN)

e

WELDER

Role in use { ]

PIN required { ]

(CHANGE PIN)

=

SUPERVISOR

| visningen Brugere kan administratoren:

* Veelge, om en brugerrolle skal vaere aktiveret (administratorens brugerrolle er altid aktiveret)
« vealge, om en PIN-kodeforespegrgsel skal tildeles en brugerrolle
+ ndre PIN-koden for en brugerrolle.

® Hvis 'PIN obligatorisk' slds fra og til igen, skal der indstilles en ny PIN-kode til brugerrollen.

Forskellige brugere har forskellige niveauer af adgang og tilladelser baseret pa deres roller. Brugerrollerne
er beskrevet i fglgende tabel:

Brugerrolle Adgangsniveau Beskrivelse
Leeser 0 Leeseren kan veelge sprog og overvage data.
Svejser 1 Svejseren kan justere svejseveerdierne inden for de greenser, der er fast-

sat af supervisoren. Svejseren kan ikke aendre systemindstillingerne eller
hukommelseskanalerne.

Supervisor 2 Supervisoren specificerer de greenser for svejsevaerdier, der skal anven-
des af svejserne. Supervisoren opretter, eendrer og sletter hukom-
melseskanaler. Supervisoren kan ikke aendre systemindstillingerne.

Administrator 3 Administratoren administrerer alle indstillinger i systemet. Admi-
nistratorbrugeren kan ikke deaktiveres.

Maksimalt tre leesere og én bruger med ret til at @&ndre data (svejser, supervisor, administrator) kan veaere
logget ind ad gangen.
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Hvis en bruger er logget pd med en rolle, der kan &ndre data, og en bruger med en rolle pa et hejere
adgangsniveau logger p3, vil den ferste bruger blive sendret til laeser.

3.2.5 WELD ASSIST

Weld Assist er tilgaengelig til 1-MIG og pulssvejseprocesser.

Weld Assist er et guideprogram til nemt valg af svejseparametre Programmet leder trin for trin brugeren gen-
nem valget af negdvendige parametre.

® Det aktuelt valgte svejseprogram, herunder oplysninger om svejsetrad og beskyttelsesgas, vises og
anvendes som basis i Weld Assist. Om ngdvendigt kan svejseprogrammet eendres, for du fortsaetter,
ved at vaelge standardsvejseprogrammet og veelge et nyt fra listen.

Ga til Weld Assist-visningen og veelg 'Naeste'.

£ VIEW MENU

¥

WELD ASSIST

Welding program
FO03
Fe 1 mm
Ar+18%C02

Veelg:

>> Svejsespmstypen: T-sgm/overlapsem/hjernesem/plade+rersgm

>> Svejsestilling: PA/PB/PC/PD

>> Pladetykkelsen (1...12 mm)

>> A-malet (1...6 mm). Bemeerk: A-mal kan ikke veelges med hjgrnesem. Med overlapsem kan A-malet
ikke veelges, nar pladetykkelsen er 1...3 mm.

>> Fremferingshastigheden (300...1500 mm/min.)
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¥ WELD ASSIST

)

Joint type

\T-JOINT

X WELD ASSIST

|[$ 3.00 mm

|

Throat thickness

> 3.00 mm

—_— 0

Weld Assist giver dig en anbefaling til disse svejseparametre:

>> Svejseproces

¥ WELD ASSIST

¥

Position

PA |

N\

)

¥ WELD ASSIST

Travel speed

660 &n

—0

>> Gasflowhastighed (malt ved pistolenden)

>> Tradhastighed

>> Vejledende veerdier for svejsestrom og -spaending.

* WELD ASSIST

Plate thickness

2.00mm &
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Svejseparametre oprettet med Weld Assist kan stadig justeres som saedvanligt.

Gem Weld Assists anbefaling til svejseindstillinger ved at veelge 'Gem'.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED
PO

1-MIG

i° 12+
x, 3005

1.50 =
48 A

Veelg hukommelseskanal for at gemme.

For at bruge hukommelseskanalen skal du veelge 'Brug' i Weld Assist eller senere i visningen Hukom-

melseskanaler.

3.2.6 SVEJSEPARAMETRE

Visningen Svejseparametre indeholder en start- og stop-kurve til visualisering og justering af de vaesent-
ligste parametre for en svejsning. | bunden af listerne ses de tilgaengelige justeringer af den valgte svej-
seproces. Valget af svejseproces er baseret p& den aktive hukommelseskanal og dens indstillinger.

® Mange af svejseparametrene er specifikke til en svejseproces og kan justeres til denne.
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I~ WELDING PARAMETERS

-a‘ Process 7@ 1-MIG

i’ Pregas AUTO (0.0 5)
3 Creepstart AUTO (40 %)

{/ Touch Sense Ignition AUTO

/- Upslope o

Upslope start level

Justering af svejseparametre
Veelg en svejseparameter til justering.

>> Du kan ogsa navigere i parameterlisten ved at veelge en fase i start- og stopkurven.
Juster svejseparameterveerdien.

>> Afhaengigt af den parameter, der skal justeres, er der flere oplysninger i oversigten over svej-
separametre nedenfor.

Bekreeft den nye veerdi/det nye valg, og luk justeringsvisningen ved at veelge 'OK".
Svejsningsparametre og funktionsbeskrivelser

Manuelle MIG-svejseparametre

Parametrene der vises her, kan justeres med den manuelle MIG-proces.

Parameter Parameterveerdi Beskrivelse

Proces Manuel MIG, 1-MIG, Puls, DPulse, Dette valg af MIG-svejseproces
WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, afhaenger af det aktive svej-
MAX Speed, MAX Position seprogram. Laes mere om de yder-

ligere processer under "Yderligere
vejledning til funktioner og egen-
skaber" pa side 173.

Forgas 0,0...9,9 s, Auto, trin 0,1 Svejsefunktion, der starter gas-
0.0 = SLUKKET flowet, for lysbuen taendes. Dette
Standard = Auto sikrer, at metallet ikke kommer i kon-

takt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af
brugeren. Anvendes til alle metaller
men isaer til rustfrit stal, aluminium
og titanium.
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Krybestart

Touch Sense Ignition

Tradhastighed

Tradhastighedsgraense min

Tradhastighedsgraense maks

Spaending

Dynamik

Robots fremferingshastighed

10...100 %, Auto, trin 1
Standard = Auto

Auto/TANDT/SLUKKET
Standard = Auto

0.5... 25 m/min., trin 0.05 eller 0.1
Standard = 5,00 m/min

Min./maks. = 0,5 ... 25 m/min., trin
0.1
Standard = 0,5 m/min

Min./maks. = 0,5 ... 25 m/min., trin
0.1
Standard = 25 m/min

400 A: 8 ...45V
500A:8...50V
trin 0.1V

-10.0 ... +10,0, trin 0,2
Standard =0

20...2000 mm/min, trin 1/
Styret af robot
Standard = Styret af robot

Krybestartfunktionen bestemmer
trddhastigheden, for lysbuen taen-
des. Det vil sige, far svejsetraden
kommer i kontakt med arbejd-
semnet. Nar lysbuen teendes, skif-
ter tradhastigheden automatisk til
normal brugerdefineret hastighed.
Krybestartfunktionen er altid
teendt.

Touch Sense Ignition giver minimalt
svejsesprgjt og stabiliserer straks
lysbuen efter teending. Neermere
oplysninger findes i "Touch Sense
Ignition" pa side 183.

Regulering af tradhastigheden Nar
trddhastigheden er mindre end 5
m/min, er justeringstrinnet 0,05, og
nar trddhastigheden er 5 m/min og
derover, er justeringstrinnet 0,1.

Mindste og sterste graense for juste-
ring af trddhastigheden.

Svejsespeendingsjustering og mini-
mums- og maksimumgraenser for
svejsespeendingsjusteringen.

Styrer lysbuens kort-
slutningsfunktion. Jo lavere veerdi,
jo blgdere lysbue, jo hgjere veerdi,
jo grovere lysbue.

Brugeren kan indstille frem-
fgringshastigheden i en hukom-
melseskanal, der skal overfares til
robotten. Det skal du dog veere
opmaerksom pa:

- Robotten skal have en funktion,
der ggr det muligt at bruge den
veerdi, der overfgres fra hukom-
melseskanalen.

- Fremfgringshastigheden kan sta-
dig indstilles direkte i robot-
programmet, og i sa fald
tilsideseetter veerdien i robot-
programmet den vaerdi, der over-
feres fra hukommelseskanalen.
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Kraterfyldning

- Kraterfyldningstid

- Kraterfyldningstrddhastighed

- Kraterfyld speending

Efterstrom

WE-sluttrin

Eftergas

1-MIG-svejseparametre

TAND/SLUK

0,0...10,0 s, Auto, trin 0,1
Standard = 1,0 sek

0,5 ... 25,0 m/min, Auto, trin 0,05

eller 0,1
Standard = 5 m/min

400 A:8...45V, Auto
500 A:8...50V, Auto
trin 0.1V

Standard =18V

-30...+30

TANDT/SLUKKET
Standard = SLUKKET

0,0...9,9s, Auto, trin 0,1
0.0 = SLUKKET
Standard = Auto

Ved svejsning med hgj effekt dan-
nes normalt et krater ved svejsnin-
gens slutning.
Kraterfyldningsfunktionen seenker
svejseeffekten [ trddhastigheden
ved svejseopgavens slutning, sa
krateret kan udfyldes med et lavere
effektniveau. | MIG-processen for-
udindstilles kraterfyldningstiden,
trédhastigheden og spaendingen af
brugeren.

Nér trddhastigheden er mindre end
5 m/min, er justeringstrinnet 0,05,
og néar trddhastigheden er 5 m/min
og derover, er justeringstrinnet 0,1.
For 1-MIG-processen henvises til
parametertabellen for 1-MIG.

Indstillingen af efterstrom pavirker
trddleengden ved svejsningens slut-
ning for eksempel forhindres svej-
setrdden i at stoppe for taet pé
svejsebadet. Dette muligger ogsa
den optimale tradlaengde til start pa
den naeste svejsning.

Funktionen WF sluttrin forhindrer
svejsetradden i at faeste sig pé kon-
taktdysen, nar svejsningen afslut-
tes.

Svejsefunktion, der fortsaetter gas-
flowet, nar lysbuen er slukket.
Dette sikrer, at den varme
svejsning ikke kommer i kontakt
med luften, nar lysbuen er slukket,
men at bade svejsningen og elek-
troden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Isaer stal og titanium krae-
ver leengere eftergastider.

De parametre, der vises her, er tilgaeengelige for justering med 1-MIG-processen.

Parameter Parameterveerdi Beskrivelse

Svejseprogram Viser det aktuelle svejseprogram.
Du kan ikke aendre svej-
seprogrammet i denne visning. Ved-
rerende aendring af et
svejseprogram henvises til "Anven-
delse af svejseprogrammer" pa
side 169.
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Proces MIG, 1-MIG, Puls, DPulse, Dette valg af MIG-svejseproces
WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, | afheenger af det aktive svej-
MAX Speed, MAX Position seprogram.

Lees mere om de yderligere pro-
cesser under "Yderligere vejledning
til funktioner og egenskaber" pa

side 173.
Forgas 0,0...9,9 s, Auto, trin 0,1 Svejsefunktion, der starter gas-
0.0 = SLUKKET flowet, for lysbuen taendes. Dette
Standard = Auto sikrer, at metallet ikke kommer i kon-

takt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af
brugeren. Anvendes til alle metaller
men isaer til rustfrit st&l, aluminium

og titanium.
Krybestart 10...100 %, Auto, trin 1 Krybestartfunktionen bestemmer
Standard = Auto tradhastigheden, fer lysbuen teen-

des. Det vil sige, far svejsetraden
kommer i kontakt med arbejd-
semnet. Nar lysbuen taendes, skif-
ter trddhastigheden automatisk til
normal brugerdefineret hastighed.
Krybestartfunktionen er altid

teendt.
Touch Sense Ignition AUTO/TANDT/SLUKKET Touch Sense Ignition giver minimalt
Standard = Auto svejsesprgjt og stabiliserer straks
lysbuen efter teending.
Upslope TAND/SLUK Upslope er en svejsefunktion, der
Standard = SLUKKET bestemmer den tid, hvori svej-

sestrgmmen gradvis gges til den
gnskede svejsestreamstyrke ved
svejsningens start. Startniveauet

- Upslope-startniveau 10...100 %, Auto, trin 1
Standard = 50

- Upslopetid 0,1...5s, Auto, trin 0,1 og tiden for upslope forudindstilles
Standard = 0,1 af brugeren.

Hotstart TAND/SLUK Svejsefunktion der bruger hgjere
Standard = SLUKKET eller lavere trddhastighed og svej-

sestrgm ved svejsningens start.
Efter hotstart-perioden skifter
stremmen til den normale styrke for
svejsestrem. Dette letter starten pa
svejsningen, isaer for materialer i
- Hotstart finjustering -10,0 ... +10,0, trin 0,1 aluminium. Hot startniveauet og -
Standard =0 tiden kan justeres af brugeren.
Justeringen af Hotstart stignings-
/seenkningstiden indstiller over-
gangstiden fra Hotstart-fasen til
den normale svejsestrgmstyrke.
Hotstart finjusteringen (spaending)

- Hotstartniveau -50...+200 %, Auto, trin 1
Standard = 140

- Hotstarttid 0,1...9,95s, Auto, trin 0,1
Standard = 1,2 sek

- Hotstart stignings-/saenkningstid | 0,0...10,0's,trin 0,1s kan justeres med processerne 1-
Standard = 0 MIG, Puls, DPulse, WiseThin+ og
MAX Speed.
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Wise-funktion

Tradhastighed

Tradhastighedsgraense min

Tradhastighedsgraense maks

Strem

Finjustering

Dynamik

Robots fremfgringshastighed

Ingen, WiseFusion, WisePe-
netration, WiseSteel

0.5 ... 25 m/min., trin 0.05 eller 0.1
Standard = 5,00 m/min

Min./maks. = 0,5 ... 25 m/min., trin
0.1
Standard = 0,5 m/min

Min./maks. = 0,5 ... 25 m/min., trin
0.1
Standard = 25 m/min

10 ... maskinstarrelse A, trin 1
Standard = 50 A.

Eksempel: -10,0 ... +10,0 V *, trin 0,1

-10.0 ... +10,0, trin 0,2
Standard =0

20...2000 mm/min, trin 1/
Styret af robot
Standard = Styret af robot

Efter valget abnes en liste med til-
geengelige Wise-funktioner for
valg. Neermere oplysninger findes i
"Yderligere vejledning til funktioner
0g egenskaber" pa side 173.

(Ikke tilgaengelig med WiseRoot+,
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed
eller MAX Position.)

Regulering af trdédhastigheden Nar
trddhastigheden er mindre end 5
m/min, er justeringstrinnet 0,05, og
nar trddhastigheden er 5 m/min og
derover, er justeringstrinnet 0,1.

Mindste og starste graense for juste-
ring af tréddhastigheden.

Justering af svejsestrgm Kun med
WisePenetration.

Finjustering af spaendingen.
* Spaendingsomradet for finju-
stering er defineret af det aktive

svejseprogram.

Styrer lysbuens kort-
slutningsfunktion. Jo lavere veerdi,
jo blgdere lysbue, jo hgjere veerdi,
jo grovere lysbue.

Brugeren kan indstille frem-
fgringshastigheden i en hukom-
melseskanal, der skal overfares til
robotten. Det skal du dog veere
opmaerksom pa:

- Robotten skal have en funktion,
der gor det muligt at bruge den
veerdi, der overfgres fra hukom-
melseskanalen.

- Fremferingshastigheden kan sta-
dig indstilles direkte i robot-
programmet, og i sa fald
tilsideseetter veerdien i robot-
programmet den vaerdi, der over-
fares fra hukommelseskanalen.
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Kraterfyldning

- Kraterfyld startniveau

- Finjustering af kraterfyldning

- Kraterfyldningstid

- Kraterfyld slutniveau

- Tid for kraterfyldning ved slut-

niveau

Efterstrom

WE-sluttrin

Eftergas

Puls/DPulse-svejseparametre

TAND/SLUK

10...150 %, Auto, trin 1
Standard = 100

-10,0 ... +10,0, trin 0,1
Standard =0

0,1...10,0 s, Auto, trin 0,1
Standard = 1,0 sek

10 ...150 %, Auto, trin 1
Standard = 30

0,1..10,0s,trin 0,1
Standard =0,0s

-30...+30

TANDT/SLUKKET
Standard = SLUKKET

0,0...9,9 s, Auto, trin 0,1
0.0 = SLUKKET
Standard = Auto

Ved svejsning med hgj effekt dan-
nes normalt et krater ved svejsnin-
gens slutning.
Kraterfyldningsfunktionen seenker
svejseeffekten [ trddhastigheden
ved svejseopgavens slutning, sa
krateret kan udfyldes med et lavere
effektniveau.

Finjustering af kraterfyldning (spaen-
ding) kan justeres med processerne
1-MIG, Puls, DPulse, WiseThin+ og
MAX Speed.

Indstillingen af efterstrom pavirker
trddleengden ved svejsningens slut-
ning for eksempel forhindres svej-
setrdden i at stoppe for taet pa
svejsebadet. Dette muligger ogsa
den optimale trédleengde til start pa
den naeste svejsning.

Funktionen WF sluttrin forhindrer
svejsetraden i at feeste sig pa kon-
taktdysen, nar svejsningen afslut-
tes.

Svejsefunktion, der fortseetter gas-
flowet, nar lysbuen er slukket.
Dette sikrer, at den varme
svejsning ikke kommer i kontakt
med luften, nar lysbuen er slukket,
men at bade svejsningen og elek-
troden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Isaer stdl og titanium krae-
ver lengere eftergastider.

De her anfarte parametre er tilgaengelige for justering ud over MIG- og 1-MIG-svejseparametrene, nar

der anvendes en X5-pulsstremkilde. DPulse = dobbeltpulsproces.

Parameter

Pulsstram

DPulse-forhold

DPulse-frekvens

Parametervaerdi

10...+15%, trin1

10...90 %, trin 1

0,4 ...8,0Hz, Auto, trin 0,1

Beskrivelse

Finjusteringen af pulsstrammen i
forhold til strammen med Pulse- og
DPulse-svejseprocesser.

Dette justerer den dobbelte puls-
tidsprocent, dvs. Hvor lang dob-
beltpulsen er pa ferste pulsniveau.
Det andet pulsniveau fastslas i for-
hold til indstillingen af det farste
niveau.

Dette justerer den dobbelte puls-
frekvens. Hvor lang tid tager det fra
begyndelsen af 1. niveau til slut-
ningen af 2. niveau.
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DPulse-niveau 1: Tradhastighed

DPulse-niveau 1: Finjustering

DPulse-niveau 2: Tradhastighed

DPulse-niveau 2: Finjustering

MAX Speed-parametre

0.50 ... 25 m/min., trin 0.05 eller 0.1

-10 ... +10, trin 1
0.50 ... 25 m/min., trin 0.05 eller 0.1

=10 ... +10, trin 1

De parametre, der er anfart her, er MAX Speed-processpecifikke.

Parameter

MAX Speed-frekvens

MAX Position-parametre

De parametre, der er anfart her, er MAX Position-processpecifikke.

Parameter

MAX Position-frekvens

Pulsstram

Pladetykkelse

Parameterveerdi

100 ... 800 Hz, Auto, trin 10

Parameterveerdi

-0.5...+0,5 Hz, trin 0.1
Standard =0

-10...15 %, trin 1
Standard =0

3.0..12,0 mm

Forste dobbelte pulsniveau trad-
fremferingshastighed (og mini-
mum-/maksimumveerdier for
trédhastighed). Nar trad-
hastigheden er mindre end 5
m/min, er justeringstrinnet 0,05, og
nar trddhastigheden er 5 m/min og
derover, er justeringstrinnet 0,1.

Finjustering af spaendingen.

Anden trddhastighed med dobbelt
pulsniveau. DPulse-niveau 2-trad-
hastigheden andres automatisk,
nar indstillingen for DPulse-niveau
1-trddhastighed justeres. Nar trad-
hastigheden er mindre end 5
m/min, er justeringstrinnet 0,05, og
nar trddhastigheden er 5 m/min og
derover, er justeringstrinnet 0,1.

Finjustering af spaendingen.

Beskrivelse

MAX Speed frekvensindstilling.

Beskrivelse

Finjustering af MAX Position-fre-
kvens.

MAX Position-pulsstrgmjustering.

Indstilling af MAX Position-plade-
tykkelse.

Naermere oplysninger om de gvrige svejsefunktioner findes i "Yderligere vejledning til funktioner og egen-

skaber" pé side 173.

3.2.7 WPS

Brugen af digital WPS- (Welding Procedure Specification, dWPS) og WeldEye-cloud-tjeneste kraever et
gyldigt Kemppi WeldEye-abonnement med modulet svejseprocedurer. AX MIG Welder-udstyret inkluderer
et link til en gratis prevetilmelding — og byder ogsa pé en gratis preavemulighed for WeldEye ArcVision. Du
kan fa flere oplysninger om WeldEye p& weldeye.com eller ved at kontakte din Kemppi-repraesentant.

Provetilmelding

AX MIG Welder leveres forudinstalleret med en pregvelicens til modulet WeldEye-svejseprocedurer. Prg-
velicensen kan aktiveres ved at falge disse trin:
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| AX Manager skal du g4 til visningen WPS .

Brug QR-kodelaeseren pa din mobilenhed til at abne WeldEye-weblinket, eller naviger til 'htt-
ps://register.weldeye.io/arcvision'i din webbrowser.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/arcvision

Gennemfar tiimeldingsprocessen som anvist pé tilmeldingssiden.

® Du bliver bedt om at udfylde serienummeret og den firecifrede sikkerhedspinkode pa din X5-strem-
kilde. Disse findes pd stremkildens typeskilt.

® Den gratis prevetilmelding inkluderer bade WeldEye-svejseprocedurer- og WeldEye ArcVision-
modulerne.
Sadan anvendes dWPS

WPS-visningen viser de digitale WPS'er med en eller flere svejsestrenge tildelt svejseren eller svej-
sestationen i Kemppi WeldEye-cloud-tjenesten.
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Sadan tages en dWPS i brug:

Abn listen over WPS'er ved at vaelge 'Vaelg WPS'.

| SELECT WPS )

Veelg den enskede WPS pé listen.
Abn WPS-detaljerne ved at veelge 'Vis'.

m 1.0_5.0_Plate
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Veelg et svejsestreng pd WPS'en.

@ wes

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 - 4.00 ]
1 20 -
15.0 - 17

3.50 - 4.
19 -
16.0 - 18.

For at knytte svejsestrengen til en eksisterende hukommelseskanal skal du veelge 'Veelg linket kanal'.

1.0_5.0_PLATE -1

& Selectlinked channel
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Veelg den kanal, som du linker svejsestrengen til.

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 - 4.00 2
1 20-28 A
15.0-17.0 V

o SELECT LINKED CHANNEL

Bekreeft valget ved at vaelge 'Link'.

>> Den hukommelseskanal, der er indstillet som standard, aktiveres som standard med knappen 'Akti-
ver' senere (den skal ikke vaelges pa en liste).

Link

Set default

WPS'en er nu i brug, og svejsestrengen er knyttet til en hukommelseskanal.
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@ Wps

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 -
1

20 -
15.0 -

3.50 -
19 -
16.0 -

Hvis den valgte hukommelseskanal ikke er aktiv, aktiveres den valgte svejsestreng og hukommelseskanalen
ved at veelge 'Aktiver'.

Svejseparametrene kan stadig justeres manuelt, men de reguleringsomrader, der er defineret pa den aktive
WPS, er angivet pa skaermen (1). Hvis du justerer svejseparametrene uden for det reguleringsomréde, der er
defineret pa den aktive WPS, vises en advarsel (2) i visningen Start samt i start- og stopgrafen i visningen
svejseparametre.

Fe1.0mm
Ar +18% CO> Automation

WP 1.0.5.0 PLATE2..N

.

3.50-4.50 &

vy

WELD ASSIST | »

Den aktive WPS kan deaktiveres ved at veelge 'Fjern link' i WPS'ens menu for svejsestrengshandlinger.
Flere funktionsbeskrivelser her:

>> "Digitale svejseprocedurespecifikationer (dWPS)" pa side 177
>> "WeldEye ArcVision" pa side 178
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3.2.8 WELDEYE

£ VIEW MENU

A HoME

® /* I~
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

: | 2
WELDEYE

P+

ROBOT STATUS

B -

LOGBOOK 'WELD HISTORY

ﬁ SETTINGS

Dette kapitel handler om den valgfrie WeldEye-funktion i AX MIG Welder.

Brugen af denne WeldEye-funktion og cloud-tjeneste kraever en opdateret AX MIG Welder og et gyldigt
Kemppi WeldEye Quality Management-abonnement. Du kan f3 flere oplysninger om WeldEye pa wel-
deye.com eller ved at kontakte din Kemppi-repreesentant.

Den indbyggede WeldEye-funktion indsamler og videregiver svejsedata og holder dem synkroniseret mel-
lem svejseudstyret og WeldEye-cloudtjenesten. Der er adgang til WeldEye-cloudtjenesten ved hjeelp af en
stationaer computer og en internetbrowser.

For at tage WeldEye-funktionen i brug skal udstyret veere forbundet til internettet via den indbyggede trad-
Igse forbindelse (WLAN). Se i "Netvaerksindstillinger" pa side 156 for at fa vejledning.

Svejseudstyret skal ogsa fejes til din WeldEye-konto i WeldEye-cloudtjenesten. Nar udstyret er tilsluttet
internettet og fojet til WeldEye, logger udstyret automatisk ind p& WeldEye. Du kan fé& flere oplysninger om
brug af WeldEye-cloudtjenesten i WeldEye-dokumentationen i din organisations WeldEye-cloudtjeneste.

@ Valgene i WeldEye-visningen foretages pa forhand for den pagaeldende svejsning eller det pagael-
dende arbejde. Svejsedataene gemmes derefter sammen med disse valg i WeldEye-cloudtjenesten,
ndr arbejdet er afsluttet.

® Hvis svejseudstyret mister internetforbindelsen under arbejdet, gemmes svejsedataene lokalt og
synkroniseres med WeldEye-cloudtjenesten, nar forbindelsen er genoprettet.

® WeldEye er en meget konfigurerbar svejsestyringssoftware. Afhaengigt af indstillingerne for din
WeldEye-cloudtjeneste kan nogle af de attributter eller funktioner, der er naevnt her, vaere deak-
tiveret eller ikke blive brugt i din organisation. Kontakt din WeldEye-administrator for at fa flere
oplysninger.

Valg af svejser

WeldEye-visningen ger det muligt at veelge svejseren til det aktuelle svejsearbejde. Svejserne er for-
uddefinerede i WeldEye-skyen.
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Ga til WeldEye-visningen, og veelg »Svejser«.

% WELDEYE

@ Welder Select
© status Working

] Work order Select

Select

) Filler material Select
) Filler batch Select
Shielding gas Select
Shielding gas batch Select
Backing gas Select

Backing gas batch Select

Veelg dit navn pé listen.

C]

WELDER

CANCEL

Hvis dit navn ikke er pé listen, kan du lade svejseren veere uvalgt (ukendt).

@ Valget af svejser kan pavirke, hvilke arbejdsordrer der er tilgaengelige. Det afhaenger af, hvordan
arbejdsordrerne er tildelt i WeldEye-cloudtjenesten.

Valg af status

Svejserens status kan ogsa rapporteres i WeldEye-visningen. Dette bruges primeert til at rapportere, nar det
faktiske svejsearbejde er blevet midlertidigt afbrudt, typisk pa grund af vedligeholdelse eller en anden
arsag. Statusmulighederne (&rsagskoder) specificeres i WeldEye-skyen.

Som standard er status ikke defineret, hvilket angives med teksten »Udefineret«.
Veelg »Status« i WeldEye-visningen.
Veelg status fra menuen.

Nar svejsningen pabegyndes, nulstilles status automatisk til udefineret.
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Valg af arbejdsordre og svejsning

| WeldEye-visningen kan du vaelge digitale arbejdsordrer, som du har faet tildelt i Kemppi WeldEye-
cloudtjenesten. Arbejdsordrefunktionen er aktiveret som standard.

® Hvis brugen af arbejdsordrer er deaktiveret i WeldEye-indstillingerne, vaelges svejsninger direkte fra
en liste (kategoriseret efter projekter og/eller svejselister), og der anvendes ikke svejserspecifik svej-
sefiltrering.

Veelg »Arbejdsordre« i WeldEye-visningen.
Veelg en arbejdsordre fra listen.

WORK ORDERS

® No work order

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS

L'| 1012 D057582 > Weld list
| 1013 D057586 > Weld list
| 1014 D077937 > Weld list
| 1015 D077938 > Weld list

[] 1016 D077939 > Weld list

CANCEL

Hvis arbejdsordren indeholder mere end en svejsning eller et svejsepas, skal du ogsa veelge den spe-
cifikke svejsning eller det svejsepas, der skal svejses.

WELDS
Selected work order

1017 DO77975 > Weld list
02

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS > D077975 >
WELD LIST

CANCEL

Svejsningerne og svejsepassene pa arbejdsordren kan have digitale WPS'er (svej-
seprocedurespecifikationer) knyttet til sig. Nar en arbejdsordre er valgt, og den har en WPS eller WPS'er
inkluderet, vises en WPS-reekke i WeldEye-visningen.

® En digital WPS kan indeholde et eller flere krav eller anbefalinger til svejserens kvalifikationer og det
tilsatsmateriale og den gas, der skal bruges. Hvis svejseren eller de valgte materialer ikke opfylder
kriterierne i arbejdsordren, angives det med et advarselssymbol.
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Anvendelse af digital WPS

Hvis den valgte svejsning pa arbejdsordren omfatter en digital WPS, der allerede er knyttet til en hukom-
melseskanal, aktiveres denne hukommelseskanal automatisk. For mere information om digitale WPS'er, se
"WPS" pé side 138.

Hvis der ikke er valgt nogen WPS, kan du ga til WPS-raekken i WeldEye-visningen og vaelge en tilgaengelig
WPS.

Man kan ogsa linke eller genlinke WPS'er direkte fra WeldEye-visningen. For at linke eller genlinke WPS:

| WeldEye-visningen valges svejsningen og svejsepasset under WPS-raekken.

% WELDEYE

WELD STATUS
WPS10500001
[

WPS VIEW

) Filler material Select
)" Filler batch Select
Shielding gas Select
Shielding gas batch Select
Backing gas Select

Backing gas batch Select

| den menu, der dbnes, skal du veelge det svejsepas og den WPS-kobling, du vil redigere.

@ wPs10500001

SELECT PASS

SR

ACTIONS

© Kemppi 1921900/ 2540



AXMIG Weld
V KEMPPI Brugsanvisninge— DeAr

Abn handlingsmenuen, og vaelg »Link til kanal.

@ wPs10500001
SELECT PASS

TSR

ACTIONS

(& LINK TO CHANNEL

P4 listen over hukommelseskanaler skal du vaelge den hukommelseskanal, du vil linke WPS'en til.
>> Veaelg om ngdvendigt »Filtrer« for at filtrere hukommelseskanaler baseret pa WPS-specifikationerne.

@3 wPs10500001

& LINKING

Y FLTER

Du kan fa adgang til valg af svejsepas for den aktive WPS ved at veelge svejsepasraekken i WeldEye-visnin-
gen. | den valgdialog, der dbnes, vises alle svejsepassene, og hver af dem kan knyttes til en hukom-
melseskanal.

Nar en WPS er knyttet til en hukommelseskanal, anvendes den pagaeldende kanal automatisk.

Indtastning af materialeoplysninger
Den nederste del af WeldEye-visningen viser oplysninger om svejsetrddsmaterialet og -gassen, herunder
deres batch-identifikation (hvis det er ngdvendigt).

® Materialeoplysningerne i WeldEye-visningen skal altid stemme overens med det til-
saetningsmateriale og den gas, der bruges til svejsning (dvs. det, der er installeret i svejseudstyret).

® En digital WPS kan indeholde flere anbefalinger til tilsatsmateriale og gasser. Du kan kontrollere og
a&ndre de anbefalede materialer i WeldEye-visningen.
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® En digital WPS kan indeholde et eller flere krav eller anbefalinger til svejserens kvalifikationer og/el-
ler det tilsatsmateriale og den gas, der skal bruges. Hvis svejseren eller de valgte materialer ikke
opfylder kriterierne, vises det med et advarselssymbol.

Veelg tilsatsmateriale og gas i de tilsvarende menuer.

%S WELDEYE

WPS10500001
C1)e

@ acve WPS VIEW

@ Filler material - Select
)" Filler batch Select
Shielding gas Select
Shielding gas batch Select
Backing gas Select

Backing gas batch Select

Q Piece

FILLER MATERIAL

WPS RECOMMENDATION

@ Tigrod 13.09 @ 2.0mm

OTHER

CANCEL

Veelg eller indtast ogsa batchoplysningerne, hvis det er nadvendigt.

>> Du kan indtaste tilsats- eller gasbatchidentifikationen manuelt, hvis batchidentifikationen ikke alle-
rede findes pa listen. Nar batch-identifikationen er blevet indtastet farste gang, bliver den til-
gaengelig som en forudfyldt liste til senere brug.

®
Filler batch

123456789

Serg for, at det valgte tilsatsmateriale og den valgte gas er installeret og klar til svejsning.

Valg af arbejdsemne

Oplysningerne om arbejdsemnet kan ogséa bruges og gemmes i WeldEye. Hvis denne funktion er aktiveret i
indstillingerne for WeldEye-cloudtjenesten, er det muligt at vaelge arbejdsemnet i WeldEye-visningen.
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S WELDEYE s

WPS VIEW

Filler material Select

Shielding gas Select
Shielding gas batch Select

Backing gas Select

&
@ Filler batch Select
i
i
i
i

Backing gas batch Select

Q Piece
Piece batch

Q Piece 2

Piece 2batch g

Veelg arbejdsemnet.
Indtast oplysninger om arbejdsemnet.

(>

Piece Piece batch

ABCDEFG 123456

J\

Faerdiggerelse af arbejde

Nar arbejdet (arbejdsordre, svejsning, svejsepas) er afsluttet, kan det bekraeftes i svejsestatusvisningen,
som abnes lige efter afslutningen af en svejsning. Denne visning erstatter ogsa standardvisningen af svej-
sedata i WeldEye.

Hvis arbejdet ikke er blevet markeret som afsluttet lige efter svejsningen, kan det ogsa geres i WeldEye-
visningen:
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Ga til det arbejde, du er faerdig med, og vaelg »Svejsestatus«.

| svejsestatusdialogen skal du vaelge »Komplet svejsestreng«, »Komplet svejsning« eller »Komplet
arbejdsordre«, afhaengigt af hvilken arbejdsfase du er ved at afslutte.

WELD STATUS

1017 D077975 > Weld list

¥ 4

COMPLETE PASS #1

17A HEAT INPUT

@ = .,
00:42 95 mm 135 &

| [ | [ | [ ][ &
00:09| | 00:08| |00:04 | |00:10| |00:09

WELD STATUS

1017 D077975 > Weld list

v 4

COMPLETE WELD

PASS #1

95 mm

v 0951

HEAT INPUT

0.1

WELD STATUS

017 D077975 > Weld list

¥ 4

COMPLETE WORK ORDER

WELD COMPLETED
9.5.2025 06:54:46
Welder 1

PASS #1 v 09:51

(I HEAT INPUT
135 = n

Nar du afslutter et svejseforlgb, kan svejseleengden indtastes i svejsestatusvisningen ved at veelge leeng-

desymbolet og »Saet laengde« (*).

WELD STATUS

E 1021 D057582 > Weld list
10331093415 > Small pipe

1

COMPLETE PASS #1

CANCEL

tes i WeldEye-visningen.

Weld length

100 mm

(+

for du afslutter svejsninger eller arbejdsordrer i WeldEye.

Flere relaterede funktionsbeskrivelser her:

>> "Digitale svejseprocedurespecifikationer (dWPS)" pa side 177

>> "WeldEye ArcVision" pa side 178
>> "WeldEye" pa side 178

Selv om alle de enkelte svejsninger er markeret som afsluttede, skal selve arbejdsordren ogs4 afslut-

Det er muligt at markere svejsninger og arbejdsordrer som afsluttede, selv om de indeholder ufuld-
staendige svejsepassager og/eller svejsninger. Serg for, at alt svejsearbejdet er udfert som kraevet,
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3.2.9 INFO-SIDE

Info-siden viser oplysninger om brugen af enheden. | denne visning kan du ogsa tilga fejlloggerne, en liste
over installerede svejseprogrammer, yderligere betjeningsoplysninger og enhedsoplysninger sdsom akti-
verede licenser, softwareversion og udstyrets serienumre.

| @xso0000 000 0000000000000 & |
INFO
& 28.3.2023

Power on 11 h 59 min
Arc time 0 min

RESET

A\ Errorlog

Device info

B Welding software

(? oOperating manual
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3.2.10 VARKTOJER

i’$™-ToOLS

i,)] Gas test time 20s

| START GAS TEST )

% Wireinch 5.0 min

( «¢ BACKWARD ) ( -3+ FORWARD )

\,_;f Air blow time  20s

1

| START AIR BLOW )

Gastest

Gastest anvendes til at udskylle den foregdende beskyttelsesgas, lede ny beskyttelsesgas ind i systemet
og teste, at beskyttelsesgassen flyder korrekt igennem systemet.

Gassens testtid kan justeres ved at veelge knappen Gasttesttid.

Kun R500 Wire Feeder EUR+ modeller: Hvis gasflowsensoren er TZANDT, vises gasflowhastigheden (se

0gsa "Robotindstillinger" pa side 160).

Tradfedning

Tradfedning ferer svejsetraden frem eller tilbage, sa laenge frem/tilbage-knappen trykkes ned. Hvis du slip-
per knappen, kommer du tilbage til visningen Veerktgjer.

Hvis svejsetraden berarer et arbejdsemne eller et bord med gulv, nar svejsetraden fremfgres med Frem-
knappen, stopper tradfremfaringen.

Tradhastigheden kan justeres ved at vaelge trddfadningsknap. Med funktionerne trédfedning frem og til-
bage starter tradfremferingen med 1 m/min i de ferste 2 sekunder og accelererer derefter til den indstillede
tradhastighed. Hvis den indstillede trddfremferingshastighed er under 1 m/min, starter og fortsaetter trédd-
fremfgringen med denne hastighed.

En teeller viser, hvor meget trdd der er fart frem eller tilbage. Teelleren hjeelper med at vurdere, hvornar svej-
setraden nér pistolenden (fremad) eller kommer ud af trddboksrullerne (bagud).

Kun R500 Wire Feeder EUR+ modeller: Luftstrem
Luftblaesning bruges til at rense svejsepistolen med trykluft.

Luftblaesningstiden kan justeres ved at vaelge knappen Luftbleesningstid.
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3.2.11 ROBOTSTATUS

Robotstatusvisningen viser kommunikationen mellem stremkilden og robotten. Vedragrende flere oplysnin-
ger om status og styringsparametre henvises til "Statusoplysninger" pé side 244 og "Betje-
ningsoplysninger" pé side 239.

% ROBOT STATUS

. Communication OK
POWER SOURCE ROBOT
. Robot ready

. System

. Power source

. Gas flow

Parameter Beskrivelse
Generelt
Kommunikation OK Grgnt lys: Kommunikationen mellem svejsesystemet og robotten fungerer.

Intet lys: Kommunikationen mellem svejsesystemet og robotten fungerer ikke.

Stremkilde
Fejl Intet lys: Ingen fejl er aktive.
Redt lys: Der er en fejl i svejsesystemet, der forhindrer svejsning.
Veelg fejlsymbolet for at fa flere oplysninger.
System Grgnt lys: Svejsesystemet er klar til svejsning. Alle systemenheder er korrekte og fun-
gerer.
Intet lys: Svejsesystemet er ikke klar til svejsning.
Strgmkilde Gront lys: Stremkilden er klar til at pdbegynde en ny svejsning.
Intet lys: Stremkilden er ikke klar til at pdbegynde en ny svejsning.
Lysbue teendt Grgnt lys: Lysbuen er ikke etableret.
Intet lys: Lysbuen er ikke etableret.
Cyklus teendt Grent lys: Svejsecyklussen erigang (forgas- og eftergasfaserne er inkluderet i svej-
secyklussen).
Intet lys: Svejsecyklussen er afsluttet.
Kollision Redt lys: En Kkollision er registreret.

Intet lys: Ingen kollision er registreret.

Folt med trad/gaskop | Grent lys: En kontakt mellem bergringssensoren (gaskop eller trad) og arbejdsemnet er
blevet registreret.
Intet lys: Ingen bergring foles.
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Tréd OK

Vandstrem

Gasflow

Trédbremse

Robot
Robot klar

Onlinestyring

Start svejsning

Simulering

Bergringsfelsomhed
TANDT

Kontrol af fast-
siddende trad

Gasflow

Tradfedning fremad

Tradfedning bagud

Gaskop

Grent lys: Svejsetraden sidder ikke fast pa svejsningen.
Intet lys: Svejsetradden sidder fast pa svejsningen. (Der vises en fejlmeddelelse).
Neermere oplysninger findes i "Robotindstillinger" pa side 160.

Gront lys: Kglemiddel cirkulerer.
Intet lys: Kglemiddel cirkulerer ikke.

Grgnt lys: OK. Gasflowhastigheden er over den minimale gasflowhastighed, der er
indstillet i AX Manager. Bemaerk, at hvis gasflowsensoren (kun tilgeengelig i R500 Wire
Feeder EUR+) erindstillet til SLUKKET, er denne status OK, selvom gasflowhastigheden
er under den gasflowhastighed, der er indstillet i AX Manager (vedrgrende flere oplysnin-
ger henvises til "Robotindstillinger" pa side 160).

Gult lys: Gasflowhastigheden er under den minimale gasflowhastighed, der er indstillet i
AX Manager.

Intet lys: Der er intet gasflow.

Kun R500 Wire Feeder HD EUR+. Angiver, om trddbremsen er aktiv (trdden holdes pa
plads i gjeblikket).

Gront lys: Tradbremsen er aktiv.

Intet lys: Tradbremsen er ikke aktiv.

Gront lys: Robotten er klar til at pdbegynde en ny svejsning. Bemeerk, at i de felt-
busstyringstabeller, der ikke understatter dette felt, er status altid 'Robot klar'.
Intet lys: Robotten er ikke klar til at pdbegynde en ny svejsning.

Gront lys: Online styringstilstand er aktiveret. | online styringstilstand styrer robotten
veerdierne af visse parametre direkte.

Intet lys: Online styringstilstand er ikke aktiveret. Veerdierne for parametrene kommer
fra den aktive hukommelseskanal.

Naermere oplysninger findes i "Onlinestyring" pa side 179.

Grent lys: Robotten har anmodet om svejsning eller simulering, hvis simu-
leringstilstanden er aktiveret.
Intet lys: Robotten har ikke anmodet om svejsning eller simulering.

Gront lys: Simuleringstilstanden er aktiveret. StartWelding-styrebitten styrer simu-
leringscyklussen. | simuleringstilstand er lysbuen ikke teendt, og trdden fremfares ikke.
Intet lys: Simuleringstilstanden er deaktiveret. StartWelding-styrebitten styrer svej-
secyklussen.

Grent lys: Bergringsfelsomhed i brug.
Intet lys: Bergringsfalsomhed ikke i brug.

Merkegrent lys: Registrering af fastsiddende trad er sldet TANDT. En kontrol af fast-
siddende trad udferes automatisk ved slutningen af hver svejsning for at registrere, om
svejsetraden sidder fast i svejsningen.

Gront lys: Kontrol af fastsiddende tréd eri gang.

Intet lys: Registrering af fastsiddende trad er sat til FRA eller "Veelg pa robot", og robot-
ten har ikke anmodet om en kontrol af fastsiddende trad.

Neermere oplysninger findes i "Robotindstillinger" pa side 160.

Grent lys: Beskyttelsesgasventilen er dben for gasbleesning.
Intet lys: Beskyttelsesgasventilen er lukket.

Gront lys: Funktionen traddfedning frem er TANDT.
Intet lys: Funktionen trddfedning frem er SLUKKET.

Gront lys: Funktionen trddfedning tilbage er TANDT.
Intet lys: Funktionen trddfedning tilbage er SLUKKET.

Grent lys: Gaskop anvendes til bergringsfeling.
Intet lys: Svejsetrad anvendes til beraringsfeling.
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Luftstrem Kun R500 Wire Feeder EUR+ modeller.
Grant lys: Trykluftventilen er dben. Trykluftventilen kan ikke dbnes under svejsning eller
simulering.
Intet lys: Trykluftventilen er lukket.

Tradbremse Kun R500 Wire Feeder HD EUR+.
Merkegrent lys: Trddbremsen er indstillet til Auto, og trdden holdes i gjeblikket pa plads.
Merkegren farve, intet lys: Trddbremsen er indstillet til Auto, men tradbremsen er ikke
aktiv (trdden holdes ikke pa plads i gjeblikket).
Gratonet: Tradbremsen er indstillet til OFF.
Intet lys: Tradbremsen er indstillet til OFF eller "Vaelg pa robot", og robotten har ikke
bedt om, at trdédbremsen skal vaere aktiv.

3.2.12 NETVARKSINDSTILLINGER

Netvaerksindstillinger kan tilgas via menuvisningen Indstillinger i AX Manager.

‘g?,’ NETWORK SETTINGS

CONFIGURE

CONFIGURE

NTP address 1.kemppi.pool.ntp.org

£ndring af indstillinger
For at f& adgang til dit netvaerks IP-indstillinger skal du vaelge 'Konfigurer'.
Veelg indstillingsparameteren for justering.
Veelg indstillingsvaerdien.

>> Afhaengigt af den indstillingsparameter, der skal reguleres, er der flere oplysninger i oversigten over
netveerksindstillinger nedenfor.

Bekreeft den nye veerdi/det nye valg, og luk justeringsvisningen ved at veelge 'OK".

WLAN IP-konfiguration (kun RCM+) - klienttilstand

Parameter Veerdi Beskrivelse
WLAN TAND/SLUK
MAC-adresse Den unikke adresse pad RCM.
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WLAN-tilstand

Klient

Klienttilstand: RCM opretter forbindelse til det eksisterende
WLAN-netveerk.

SSID Det lokale tradlgse netveerks SSID (Service Set Identifier),
dvs. navnet pa dit WLAN-netvaerk.

IP-adresse Foreks. 172.31.2.121 RCM WLAN-IP-adresse.

Undernetmaske Foreks. 255.255.252.0 | RCM-undernetmaske.

Gateway For eks.172.31.0.1 IP-adressen pd WLAN-routeren.

Primaer DNS For eks. 8.8.8.8 IPv4-adressen pa den primaere DNS-server.

Sekundaer DNS For eks. 8.8.8.4 IPv4-adressen pa den sekundaere DNS-server.

Sikkerhedsprotokol

SLUKKET/WEP/WPA2

Sikkerhedsprotokol til tradl@se netveerk.

Adgangskode

WLAN-adgangskode.

WLAN IP-konfiguration (kun RCM+) - adgangspunkttilstand

WLAN TAND/SLUK
MAC-adresse Den unikke adresse pa RCM.
WLAN-tilstand Adgangspunkt RCM fungerer som et adgangspunkt, som andre enheder (PC,

mobilenhed) kan oprette forbindelse til.

SSID For eks. AX123456 SSID (Service Set Identifier), dvs. navnet pa det WLAN-netvaerk,
der stilles til rddighed af RCM.
IP-adresse Standard = RCM WLAN-IP-adresse.
192.168.3.1
Sikkerhedsprotokol WPA2 Sikkerhedsprotokol til WLAN.

Adgangskode

WLAN-adgangskode.

LAN 1/LAN 2 IP-konfiguration

LAN1 DHCP-server Bruges som en serviceport til at give adgang til AX Manager. Kan
ikke konfigureres af brugeren.
DHCP-server: DHCP-serveren tildeler en IP-adresse til RCM.
LAN 2 Statisk IP/kli- Statisk IP: RCM tildeles en fast IP-adresse.

ent/DHCP-server
Standard = DHCP-
klient

Klient: RCM anmoder om en IP-adresse fra DHCP-serveren.

DHCP server: RCM tildeler IP-adresser til eksterne enheder, der er
forbundet til det samme netveerksinterface og fungerer i DHCP-kli-
enttilstand. Bemeerk, at en WeldEye-skyforbindelse ikke kan etab-
leres i DHCP-servertilstand.

SLUKKET: LAN 2-netveerksgraensefladen er deaktiveret.

MAC-adresse

Den unikke adresse pd RCM.

IP-adresse

Standard-IP-adres-
ser:
LAN1=192.168.2.1
LAN 2 = Ingen stan-
dard-IP-adresser

|P-adresse for RCM.

Undernetmaske

Standard =
255.255.255.0

RCM-undernetmaske.
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Gateway For eks. IPv4-adressen pa gatewayen (hvis brugt).
10.0.0.125/tom

Primaer DNS For eks. IPv4-adressen pa den primaere DNS-server.
10.0.0.125/tom

Sekundaer DNS For eks. IPv4-adressen pa den sekundaere DNS-server.
10.0.0.125/tom

NTP-konfiguration (Network Time Protocol)

Parameter Veerdi Beskrivelse

NTP-adresse Standard = 1.kemp- Dette er adressen pd NTP-serveren. NTP anvendes til at syn-
pi.pool.ntp.org kronisere den tid, der bruges til WeldEye.

NTP sidste syn- Dato og klokkeslzet for den seneste vellykkede tids-

kronisering synkronisering.

3.2.13 ENHEDENS INDSTILLINGER

Enhedsindstillinger kan tilgés via menuvisningen Indstillinger i AX Manager.

DEVICE SETTINGS

(@ Demo time
WIRE FEEDER

#™ Welding torch type Regular
Wire brake OFF
Analog output OFF
Safe wire inch ON «@
Wire retract

USER INTERFACE

Language English
Weld data time OFF

Weld data Without slopes

Andring af indstillinger
Veelg indstillingsparameteren for justering.
Veelg indstillingsveerdien.

>> Afheaengigt af den indstillingsparameter, der skal justeres, er der flere oplysninger i oversigten over
enhedsindstillinger nedenfor.

Bekraeft den nye vaerdi/det nye valg, og luk justeringsvisningen ved at vaelge OK.

Enhedens indstillinger

Parameter Parameterveaerdi Beskrivelse
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Demotid TAND/SLUK Demotidsfunktionen giver dig mulighed for at
afpreve valgfrie svejsefunktioner uden licens i

en begraenset periode. Den samlede demotid er
3 timer. Demotiden teeller kun, ndr du svejser
med en svejsefunktion, du ikke har licens til. Neer-
mere oplysninger findes i "Demotid" pa side 185.

Svejsebraendertype Almindelig / Valg af svejsebraendertype. De understgttede
Dinse MEP200E / Dinse svejsebraendertyper varierer afhaengigt af trad-
FD200ME / boksens model.

Binzel ROBO WH-PP /
Dinse FD300 /
TRM 605 WPP
Standard = Almindelig

Tradbremse OFF/Auto/Veelg pa robot Kun R500 Wire Feeder HD EUR+. Tradbremsen
Standard = SLUKKET bruges til at holde svejsetrdden pa plads, nar
svejsetradden ikke fremfgres. Nar den er indstillet
til Auto, holder svejsesystemet automatisk svej-
setrdden pa plads, nar svejsetraden ikke frem-
fares. Nar den er indstillet til OFF, bruges
trddbremsen ikke. Nar den er indstillet til Vaelg
pa robot, anmoder robotten om, at trdédbremsen
er aktiv (se "Robotstatus" pa side 154 og "Betje-
ningsoplysninger" pa side 239).

Analog udgang OFF Kun R500 Wire Feeder HD EUR+. R500 Wire Fee-
0V der HD EUR+ leverer et analogt spaen-
20V dingssignal, som kan bruges til at styre push-
Standard = SLUKKET pull-svejsebreaendere fra tredjepartsproducenter.

Spaendingsudgangssignalet svarer til den malte
trddhastighed. Naermere oplysninger findes i
"Statte til push-pull-svejsebreendere” pa

side 23.
Sikker trinvis trédfedning TZANDT/SLUKKET Hvis TANDT, og lysbuen ikke andres, fores tra-
Standard = TANDT den 5 cm frem.
Hvis SLUKKET, feres 5 m af trdden frem.
Tilbagetraek tréd SLUKKET/AUTO Dette er en automatisk funktion til til-
Standard = SLUKKET bagetraekning af trdd. Nar lysbuen er slukket,

traekkes svejsetraden tilbage som en ekstra sik-
kerhed. Brugeren kan @ndre indstillingerne for
forsinkelse og leengde pa tilbagetraekning af svej-
- Tilbagetraekningsleengde 1..10 cm, trin 1 setraden.

Standard =2 cm

- Tilbagetraekningsforsinkelse 2..10 s, trin 1
Standard =5s

Sprog Tilgeengelige sprog
Svejsedatatid 1..30s Bestemmer om, og hvor leenge svej-
0 = SLUKKET sedataoversigten vises efter hver svejsning.

Standard =5s
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Svejsedatagennemsnit Uden stigninger / Hele Med denne funktion kan brugeren aendre,
svejsningen hvordan svejsedataenes gennemsnitsveerdier
Standard = Uden stig- beregnes: med eller uden stigningsfaser i star-
ninger ten og slutningen af svejsningen.

Denne indstilling pavirker beregningen af gen-
nemsnit for falgende: svejsespaending (terminal-
og lysbuespaending), svejsestrem, svejseeffekt

og tradhastighed.
Dato Aktuel dato Bemeerk: Indstillingerne for dato og klokkeslaet
- : pavirkes ikke af NTP (Network Time Protocol).
Tid Aktuel tid Brugeren skal indstille den korrekte dato og tid.
Vandkgling SLUKKET/AUTO/TANDT Nar TANDT er valgt, cirkuleres kalemidlet uaf-
Standard = AUTO brudt, og nar Auto er valgt, cirkuleres kglemidlet

kun under svejsning.

Kabelkalibrering Start/Annuller Der vises ogsa dato og klokkeslaet samt kali-
breringsoplysninger for den foregdende kali-
brering. Se "Kalibrering af svejsekabel" pa

side 119 for oplysninger om kabelkalibrering.

Backup (Valg) Det ger det muligt at gemme indstillingerne pa
en tilsluttet USB-nagle eller pa brugerens enhed
(pc, tablet).

Gendan (Valg) Det ggr det muligt at gendanne indstillingerne
fra en tilsluttet USB-nagle eller brugerens enhed
(pc, tablet).

Nulstil til fabriksindstilling Start/Annuller Udfarer en fuld nulstilling to fabrik-
sindstillingerne.

Bemeerk: Fabriksindstillingen kan tage op til 15
minutter at fuldfgre. En fremskridtsindikator
viser forlgbet af proceduren. Nar nulstillingen til
fabriksindstillinger er fuldfert, genstarter RCM
automatisk, hvorefter den fortseetter normal
drift.

3.2.14 ROBOTINDSTILLINGER

Robotindstillinger kan tilgds via menuvisningen Indstillinger i AX Manager. Indholdet af visningen varierer
afheengigt af robotkommunikationstilstanden.
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% ROBOT SETTINGS

Arc
Online control

Communication

Fieldbus interface mode

Interface byte order

Touch sensor
Touch sensing voltage

Fast output polarity

Collision sensor

Output polarity

Select at robot
Select at robot

Fieldbus

20

Little-endian

Welding wire
50V

Low-active

OFF @

High-active

Indstillinger

Parameter

Lysbue

Onlinestyring

Kommunikation

Feltbus-interface-tilstand

Interface-byte-reekkefolge

Bergringssensor

Parametervaerdi

Simulering/Veelg pa robot
Standard = Veelg pa robot

Slukket / Veelg pé robot

Feltbus / Digital robotstyring / Analog
robotstyring
Standard = Feltbus

1...99
Standard = 20

Little-endian/Big-endian
Standard = Little-endian

Svejsetradd/gaskop/veelg ved robot
Standard = Veelg pa robot

Beskrivelse

Nar simuleringen er aktiveret, kan lys-
buen ikke etableres. Veelg, hvis du vil
tvinge simuleringen til at veere aktiv, eller
lad robotten foretage valget.

I online styringstilstand styrer robotten
veerdierne af visse parametre direkte.
Veelg, om du vil tvinge onlinestyringen til
at veere FRA, eller lad robotten foretage
valget. Neermere oplysninger findes i
"Onlinestyring" pa side 179.

Bestemmer, om kommunikationen med
robotten foregar via en feltbus eller med
en digital robotstyring eller analog robot-
styring.

Identificerer den feltbusstyretabel, der
skal anvendes (se "Felt-
busstyringstabeller" pa side 217).

Byteraekkefalge i feltbusstyretabellen.

Bergringsfalsomhed bruges til sgm-
segning. Vaelg, om svejsetraden eller
gaskoppen skal bruges til berg-
ringsfaling, eller lad robotten veaelge det.
Hvis du veelger gaskoppen til berg-
ringsfeling, skal du forbinde ben F pa
tradboksens perifere stik til gaskoppen
med et separat kabel (se "Stik til trad-
boksens periferiudstyr" pa side 17).
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- Bergringsfelingsspasnding

50 V/80 V/110 V/150 V/160 V 170
V/180 V/200 V
Standard = 50V

Den udgangsspanding, der benyttes af
bergringssensoren.

Vedrgrende oplysninger om span-
dingsniveauer for bergringsfglsomhed
henvises til "Berg-
ringsfelingsspaendingsniveauer" pa
side 254.

- Hurtig udgangspolaritet

Lavaktiv/hgjaktiv
Standard = Hgjaktiv

Udgangspolaritet for berg-
ringssensorens hurtige output.
Udgangsadfeerd for lavaktiv udgangs-
polaritet:

Lav = Bergring registreret

Hgj = Bergring ikke registreret
Udgangsadfeerd for hgjaktiv udgangs-
polaritet:

Lav = Bergring ikke registreret

Hgj = Bergring registreret

Kollisionssensor

TANDT/SLUKKET
Standard = SLUKKET

Kollisionssensor beskytter pistolhalsen
mod bgjning og mod at blive beskadiget,
hvis den rammer en forhindring. Kol-
lisionssensoren sender et signal til robot-
ten om at stoppe svejsningen, nar der
registreres en kollision ved svej-
sehovedet.

- Udgangspolaritet

Lavaktiv/hajaktiv
Standard = Lavaktiv

Signaladfaerd for lavaktiv udgangs-
polaritet:

0 = Kollision registreret

1 = Kollision ikke registreret
Signaladfaerd for hgjaktiv udgangs-
polaritet:

0 = Kollision ikke registreret

1 = Kollision registreret

Fer- og eftergasstyring

Hukommelseskanal / Veelg pa robot
Standard = Hukommelseskanal

Denne indstilling bestemmer, om for- og
eftergastiderne styres af hukom-
melseskanalen eller robotten. Naermere
oplysninger findes i "For- og efter-
gasstyring" pa side 179.

Gasflowsensor (kuni R500
Wire Feeder EUR+-modeller)

TANDT/SLUKKET
Standard = SLUKKET

Gasflowsensor anvendes til at male
flowhastigheden for beskyttelsesgas.
Nar gasflowsensoren er indstillet til
SLUKKET, er gasflowstatus OK.

Nar gasflowsensoren er indstillet til
T/NDT, vises de malte veerdier i visnin-
gerne Hjem, Veerktgjer og Robot under
svejsning.
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- Fejli gasflow TANDT/SLUKKET Nar det er indstillet til SLUKKET, melder
Standard = SLUKKET svejsesystemet ingen fejl, selvom gas-
flowhastigheden er under fgleniveauet.
Nar det er indstillet til TANDT, og gas-
flowhastigheden er under fgleniveau,
melder svejsesystemet en fejl, og
svejsningen stopper.

- Foleniveau 5.0 L/min ... 20.0 L/min Hvis gasflowet er under feleniveauet, og
Standard = 10,0 L/min. gasflowfejlen erindstillet til TANDT, mel-
der svejsesystemet en fejl, og svejsnin-
gen stopper.

- Gastype CO2/argon/Ar+8%CO2/Ar+18%C02 Den gastype, der anvendes til svejsning.
Standard = Ar+18%C02
- Sensorstarttid 0,1s...50s Gassensorens starttidspunkt, nar gas-
Standard = 3,0 sek flowsensoren er TANDT.
Registrering af fastsiddende | ON / OFF / Veelg pa robot Dette afger, om der skal udfgres en kon-
svejsetrad Standard = TAENDT trol af, om svejsetraden sidder fast i
svejsningen.

Né&r denne funktion er sldet TIL, kon-
trolleres det automatisk efter hver
svejsning, om traden sidder fast.

Né&r denne funktion er sldet FRA, kon-
trolleres det ikke om traden sidder fast.
Nar den er indstillet til Vaelg med robot,
anmoder robotten om at tjekke, om tra-
den sidder fast (se "Betje-
ningsoplysninger" pa side 239).
Resultatet af kontrollen af, om traden sid-
der fast, vises i robottens statusvisning
(se "Robotstatus" pa side 154).

Speending til robot Lysbue / Terminal Dette definerer, hvilken spaending der
Standard = Terminalspaending vises til robotten, lysbue- eller ter-
minalspaending.

Watchdog TANDT/SLUKKET Nar watchdog er aktiveret, skal robotten
Standard = SLUKKET skifte watchdog-bitten med jeevne mel-
lemrum. Hvis robotten holder op med at
skifte watchdog-bitten, melder svej-
sesystemet en fejl, og svejsningen stop-
per.

- Watchdog-timeout 0.1..5.0s Timeout for skift af watchdog-bitten.

3.2.15 FELTBUSINDSTILLINGER

Feltbusindstillinger kan tilgés via menuvisningen Indstillinger i AX Manager. Tabellerne herunder viser
indstillingsparametrene for hver understattet feltbus. Visningen af feltbusindstillinger varierer afhangigt af
det anvendte feltbusmodul.

© Kemppi 163 1921900 / 2540



v KEMPPI

AX MIG Welder
Brugsanvisning - DA

#5 FIELDBUS SETTINGS

$:3 1P mode
£} IPaddress
$;# Subnet mask
{i} Gateway
£+ DNs1

$# Dns2

a Hostname

Static IP

192.168.100.100

255.255.255.0

0.0.0.0

0.0.0.0

0.0.0.0

AEndring af feltbusindstillinger

Veelg indstillingsparameteren for justering.

Veelg indstillingsvaerdien.

>> Afhaengigt af den indstillingsparameter, der skal justeres, er der flere oplysninger i oversigten over
feltbusindstillinger nedenfor.

Bekreeft den nye veerdi/det nye valg, og luk justeringsvisningen ved at veelge 'Gem’.

Feltbusindstillinger

Modbus-TCP

Denne tabel viser Modbus-TCP-feltbusindstillingerne.

Parameter

Veerdi

Identifikationsoplysninger

Leverandgrnavn
Produktkode
Leverander-URL
Produktnavn
Modelnavn
Bruger-app-navn
Modulversion

MAC-adresse

Kemppi

www.kemppi.com
AX MIG Welder

AX MIG Welder
Svejseautomatisering
Eksempel: 1.23.4

Eksempel:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Konfigurationsparametre

Beskrivelse

Leverandgr-id tildelt til Kemppi.
Bestillingskode for feltbusmodulet.
Leverandgrens URL-adresse.

Navn pd svejsesystemet.

Navn pa svejsesystemet.
Applikationsbeskrivelse.
Softwareversion for feltbusmodulet.

Den unikke adresseidentifikator for feltbusmodulets
Ethernet-port.
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IP-tilstand Statisk IP Statisk IP: IP-adresseparameterveerdierne skal ind-
Klient tastes manuelt.
Klient: IP-adresseparameterveerdierne kommer fra
DHCP-serveren.
IP-adresse Kundespecifik IPv4-adresse for feltbusmodulet.
Undernetmaske Subnetmaske for feltbusmodulet.
Gateway IPv4-adressen pa gatewayen (hvis brugt). Dette felt
kan veere tomt.
DNS1 IPv4-adressen pa den primaere DNS-server. Dette
felt kan veere tomt.
DNS 2 IPv4-adressen pa den sekundaere DNS-server.
Dette felt kan veere tomt.
Veertsnavn Veertsnavn begraenset til 64 tegn. Dette felt kan
veere tomt.
Domeene Domaenenavn begraenset til 48 tegn. Dette felt kan
veere tomt.
Comm 1-tilstand Automatisk Ethernet-hastighed/-dupleks for port 1.
10 MBit halv dupleks | den automatiske tilstand vaelger feltbusmodulet
10 MBIt fuld dupleks automatisk den korrekte tilstand.

100 MBit halv dupleks
100 MBIt fuld dupleks

Comm 2-tilstand

Automatisk

10 MBIt halv dupleks
10 MBIt fuld dupleks
100 MBIt halv dupleks
100 MBIt fuld dupleks

Ethernet-hastighed/-dupleks for port 2.
| den automatiske tilstand veelger feltbusmodulet
automatisk den korrekte tilstand.

Forbindelsestimeout

1..65535s
0 = Deaktiveret

Tid i sekunder, som en Modbus-forbindelse kan
veere &ben uden en funktion (lsese eller skrive),
inden modulet lukker forbindelsen.

Proces aktiv-timeout

1...65535ms
0 = Deaktiveret

Tid i millisekunder, som feltbusmodulet forbliveri
aktiv tilstand, efter at den sidste Modbus-meddel-
else blev modtaget. Hvis Modbus-forbindelsen gar
tabt under svejsning, stopper udstyret svejsningen,
nar modulets tilstand skifter fra aktiv til inaktiv.

Ethernet IP

Denne tabel viser Ethernet-/IP-feltbusindstillingerne.

ODVA Leverandegr-ID 0x057B Leverandgr-id tildelt til Kemppi af ODVA.
ODVA-enhedstype 0x0064 Angivelse af svejsesystemets generelle type.
Produktkode 3 Kode, hvorfra robotten identificerer svejsesystemet.

Serienummer

Eksempel: 750012345

Serienummer pa svejsestramkilden.

Produktnavn

AXMIG Welder

Navn pd svejsesystemet.

Modulversion

Eksempel: 1.23.4

Softwareversion for feltbusmodulet.
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MAC-adresse

Eksempel:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Unik adresseidentifikator for feltbusmodulets Ethernet-port.

IP-adres-
sekonfiguration

Klient-/statisk IP

Klient: IP-adresseparameterveerdierne kommer fra DHCP-ser-
veren.

Statisk IP: IP-adresseparametervaerdierne skal indtastes
manuelt.

IP-adresse Kundespecifik IPv4-adresse for feltbusmodulet.

Undernetmaske Subnetmaske for feltbusmodulet.

Gateway IPv4-adressen pa gatewayen (hvis brugt). Dette felt kan vaere
tomt.

DNS 1 IPv4-adressen pa den primaere DNS-server. Dette felt kan
veere tomt.

DNS 2 IPv4-adressen pa den sekundaere DNS-server. Dette felt kan
veere tomt.

Veertsnavn Veertsnavn begraenset til 64 tegn. Dette felt kan veere tomt.

Domaene Domeenenavn begreenset til 48 tegn. Dette felt kan veere

tomt.

Comm 1-tilstand

Automatisk

10 MBIt halv dupleks
10 MBIt fuld dupleks
100 MBIt halv dupleks
100 MBIt fuld dupleks

Ethernet-hastighed/-dupleks for port 1.
| den automatiske tilstand veelger feltbusmodulet automatisk
den korrekte tilstand.

Comm 2-tilstand

Automatisk

10 MBit halv dupleks
10 MBIt fuld dupleks
100 MBIt halv dupleks
100 MBIt fuld dupleks

Ethernet-hastighed/-dupleks for port 2.
| den automatiske tilstand vaelger feltbusmodulet automatisk
den korrekte tilstand.

Profibus

Denne tabel viser Profibus-feltbusindstillingerne.

Producent 0x0368 Leverandgr-id tildelt til Kemppi af PNO (PROFIBUS
Nutzerorganisation).

PNO-ID-nummer O0x11BF Producentspecifikt ID-nummer.

Ordre-ID Bestillingskode for feltbusmodulet.

Serienummer Eksempel: Serienummer pa svejsestramkilden.
PSNK0012345

Hardwareversion Eksempel: 1 Hardwareversion for feltbusmodulet.

Modulversion Eksempel: 1.23.4 Softwareversion for feltbusmodulet.

Node-adresse

0..125

126 = SSA-tilstand

Feltbusmodulets nodeadresse.
| SSA-tilstand defineres nodeadressen automatisk.
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DeviceNet

Denne tabel viser DeviceNet-feltbusindstillingerne.

ODVA Leverandgr-ID 1403 Leverander-id tildelt til Kemppi af ODVA.
ODVA-enhedstype 100 ID for typen af svejsesystem.
Produktkode 3 Kode, hvorfra robotten identificerer svejsesystemet.
Serienummer Eksempel: Serienummer pa svejsestrgmkilden.

750012345
Modulversion Eksempel: 1.23.4 Softwareversion for feltbusmodulet.
Produktnavn AX MIG Welder Navn pa svejsesystemet.

Node-adresse 0...63 Feltbusmodulets nodeadresse.
Baudhastighed 125 kbps Den hastighed, hvormed information overfgres i en
250 kbps kommunikationskanal.
500 kbps
Auto
EtherCAT

Denne tabel viser EtherCAT-feltbusindstillingerne.

ETG Leverander-ID 0x00FE0001 Leverander-id tildelt til Kemppi af ETG (EtherCAT
Technology Group).

Enhedstype 0x00000000 ID for typen af svejsesystem.

Produktkode 0x000003<feltbus- Kode, hvorfra robotten identificerer svejsesystemet.
interface-tilstand i For eksempel med feltbus-interface-tilstand 20 er
hexadecimal> produktkoden 0x00000314.

Serienummer Eksempel: Serienummer pa svejsestrgmkilden.

750012345

Enhedsnavn AX MIG Welder Navn pa svejsesystemet.

Hardwareversion Eksempel: 1 Hardwareversion for svejsesystemet.

Modulversion Eksempel: 1.23.4 Softwareversion for feltbusmodulet.

Enheds-ID 1...65535 Feltbusmodulets nodeadresse.

Profinet

Denne tabel viser Profinet-feltbusindstillingerne.

Enheds-ID | 0x0003 | Kode, hvorfra robotten identificerer svejsesystemet.
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PNO Leverandar-I1D
Stationstype
Ordre-ID

Serienummer

Hardwareversion
Modulversion

Port 1/Port 2 MAC-adresse

3.2.16 LOGBOG

0x0368
AX MIG Welder

Eksempel:
PSNK0012345

Eksempel: 1
Eksempel: 1.23.4

Eksempel:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Leverandgr-id tildelt til Kemppi.
Navn pa svejsesystemet.
Bestillingskode for feltbusmodulet.

Serienummer pa svejsestremkilden.

Hardwareversion for svejsesystemet.
Softwareversion for feltbusmodulet.

Den unikke adresseidentifikator for feltbusmodulets
Ethernet-port 1 0g 2.

Logbogen indsamler oplysninger om systemdrift og svejsning i én visning til overvagning og fejlfinding. Du
kan bruge filtre (1) til at vise/skjule indhold. Antallet af begivenheder for dagen vises til hgjre (2). Visningen
opdateres automatisk for at vise de seneste loggede haendelser. Ved valg af en begivenhed vises yder-
ligere information, hvis tilgeengelig. Nulstilling rydder logbogen og svejsehistorikken.

B LOGBOOK

T A O @

26.6.2025
25.6.2025
24.6.2025
23.6.2025
19.6.2025
18.6.2025
17.6.2025
16.6.2025

Filterikoner fra venstre mod hgjre:

* Firmware, licenser og svejseprogrammer

e Netveerk
* Fejl og advarsler
¢ Hukommelseskanaler

e Stremkilde / backup-stremkilde

* Robotstyring
e Svejsninger

3.2.17 SVEJSEHISTORIK

Svejsehistorik-visningen indsamler informationer om tidligere svejsninger i en enkelt visning til senere gen-
nemsyn. Antallet af begivenheder for dagen vises til hgjre (*). Visningen opdateres automatisk for at vise de
seneste loggede haendelser. Valg af en raekke abner Svejsedata-visningen. Nulstil rydder visningen.
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Oplysninger om, hvordan svejsedatas gennemsnitsvaerdier beregnes, findes i "Enhedens indstillinger" pa
side 158.

WELD HISTORY

26.6.2025
25.6.2025
24.6.2025
18.6.2025
16.6.2025
10.6.2025
6.6.2025

5.6.2025

28.5.2025

3.2.18 ANVENDELSE AF SVEJSEPROGRAMMER

For at vaelge og anvende en MIG-svejseproces og et MIG-svejseprogram skal der oprettes en tilsvarende
hukommelseskanal.

® Brugen af yderligere svejseprogrammer og Wise og MAX funktioner er mulig med X5-stan-
dardstremkilde. Pulsstremkilde er pdkraevet til MAX Position-processen (tilvalg) og Pulse+-stram-
kilde til WiseRoot+- (tilvalg) og WiseThin+-processer (tilvalg).

Brug det svejseprogram, der svarer til din svejseopsaetning (for eksempel egenskaber for svejsetrad og
gas).

© Kemppi 1921900/ 2540



AXMIG Weld
V KEMPPI Brugsanvisninge— DeAr

Ga til visningen Hukommelseskanaler.

Abn menuen 'Handlinger'.

SAVE TO

RENAME

DELETE

CREATE CHANNEL )

CREATE FROM
PROGRAMS

DELETE ALL

Veelg 'Opret kanal'.
>> Der abnes et filter:

CREATE CHANNEL

Material
@ Wire material
@ Wire diameter

i Shielding gas

{; Process

Available: 73

( CANCEL )

Brug filtervalgene (for eksempel materiale, svejsetrddsmateriale eller trdddiameter) til at finde det svej-
seprogram, der er mest velegnet til formalet.

® Hvis manuel MIG vaelges som proces, deaktiveres andre filter- og svejseprogramvalg.
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Ga til valg af 'Svejseprogram' i bunden af siden for at fa vist de egnede svejseprogrammer.

WELDING PROGRAM

F003 vO
Fe 1mm Ar + 18% CO2
Fe

Veelg et svejseprogram.
>> Det valgte svejseprogram vises ikke i filteret.
Veelg 'Gem til".

CREATE CHANNEL

Material

@ Wire material
& Wire diameter
i Shielding gas

Q Process

Welding program F003

Fe 1 mm Ar + 18% CO Pro)
Fe 1-MIG

@) SAVETO

( cANCEL )

Nar du er klar, kan du fortsaette til visningen Svejseparametre og justere svejseindstillingerne for den nye
kanal, oprette en ny kanal eller g4 tilbage til siden med hukommelseskanaler.

Tip: Du kan ogsa oprette nye kanaler pa grundlag af alle de ubrugte svejseprogrammer, der er til-
gaengelige for den valgte betjeningstilstand, ved at veelge Opret alle i hukommelseskanal-visningens
handlingsmenu. Dette valg bruger de tilgeengelige hukommelseskanaler.
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3.2.19 SVEJSEDATA

Efter hver svejsning vises der kort en sammenfatning. Oplysninger om s&ndring af varigheden for visning af
svejsedata, eller hvordan svejsedatas gennemsnit beregnes (med eller uden stigningsfaser), findes i "Enhe-
dens indstillinger" pé side 158.

WELD DATA

ml'lm

AlmMg5 1.2 mm
Ar DPulse

AVERAGE i

arc 17.3Vv
00:00:02 1 4A Terminal 17.4V
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3.3 YDERLIGERE VEJLEDNING TIL FUNKTIONER OG
EGENSKABER

Dette kapitel opsummerer funktionerne i AX MIG Welder, og hvordan de anvendes.

Mange af funktionerne er valgfri og enhedsmodelspecifikke. Nar funktionen er enhedsmodelspecifik, viser
den fremhaevede udstyrsinformation i begyndelsen af afsnittet dens tilgaengelighed.

3.3.11-MIG

1-MIG eller "Auto" er en MIG/MAG-svejseproces, hvor spandingen defineres automatisk, nar du justerer
trddhastigheden. Spaendingen beregnes pa baggrund af det anvendte svejseprogram. Processen er vel-
egnet til alle materialer, beskyttelsesgasser og svejsestillinger. 1-MIG understatter alle funktioner i
WiseSteel, WisePenetration og WiseFusion samt forskellige optimerede svejseprogrammer.

>> For at tage 1-MIG i brug skal du ga til Visning af hukommelseskanaler og veelge en eksisterende
hukommelseskanal med 1-MIG-proces.

Hvis der ikke er nogen tilgaengelige 1-MIG-hukommelseskanaler, skal du oprette en ny til 1-MIG-proces ved
at veelge et tilgeengeligt 1-MIG-svejseprogram til kanalen.

® Hukommelseskanalen 'O’ er altid reserveret til den manuelle MIG-proces.

3.3.2 WISEFUSION-FUNKTION

JL

WiseFusion svejsefunktionen giver en adaptiv styring af lysbuelaengden, der holder lysbuen optimalt kort og
fokuseret. WiseFusion eger svejsehastigheden og indbraendingen og nedbringer varmetilfarslen. WiseFu-
sion kan anvendes i hele effektomradet (kort lysbue, blandbue, spraybue og pulslysbue). WiseFusion er
kompatibel med 1-MIG og MIG-pulssvejseprocesserne. (lkke tilgeengelig med WiseRoot+, WiseThin+, MAX
Cool, MAX Speed eller MAX Position.)

>> WiseFusion tages i brug ved at ga til AX Managers visning Svejseparametre og anvende WiseFusion-
funktionen.

>> Juster svejseeffekten/trddhastigheden i visningen Start.

>> Finjuster varmeafgivelsen, mens du svejser i Start-visningen.

Naermere oplysninger om Wise-produkter findes pa www.kemppi.com..

3.3.3 WISEPENETRATION FUNKTION
A

| standard MIG/MAG svejsning far eendringer i stick-out-laengden svejsestremmen til at fluktuere. WisePe-
netration funktionen opretholder en konstant svejsestrem ved at styre trédhastigheden efter tradleengden.
Dette sikrer en stabil og effektiv indbraending og forhindrer gennembraendinger. WisePenetration justerer
ogsé spaendingen, sa den tilpasses og holder lysbuen fokuseret og optimalt kort. WisePenetration muligger
svejsning med RGT (Reduced Gap Technolology) og er kompatibel med 1-MIG-svejseprocesser.
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>> WisePenetration tages i brug ved at g til AX Managers visning Svejseparametre og anvende WisePe-
netration-funktionen.

>> Juster svejsestrommen, mens du svejser i visningen Hjem.

>> Finjuster varmeafgivelsen, mens du svejser i visningen Hjem.

Naermere oplysninger om Wise-produkter findes pd www.kemppi.com..

3.3.4 WISESTEEL FUNKTION

S

WiseSteel svejsefunktionen bygger pé at modificere de konventionelle MIG/MAG lysbuer til at give en
hejere kvalitet p& svejsessmmene. WiseSteel forbedrer lysbuestyringen, reducerer svejsesprgjt og er med
til at danne et optimalt formet smeltebad.

>> WiseSteel tages i brug ved at ga til AX Managers Svejseparametre og aktivere WiseSteel-funktionen.
>> Juster svejseeffekten/tradhastigheden, mens du svejser i visningen Hjem.
>> Finjuster varmeafgivelsen, mens du svejser i visningen Hjem.

Ved anvendelse af WiseSteel anvendes forskellige justeringsmetoder i forskellige effektomrader (for-
skellige lysbuer). Trddhastigheds-/ stremindikatoren viser lysbueomrédet: Kort lysbue - Blandbue - Spray-
bue

Kort lysbueomrade:

e WiseSteel bygger pa adaptiv kort lysbuestyring. Det vil sige, at processen justerer kort-
slutningsforholdet. Dette giver en let justerbar lysbue og mindre spraijt. | det korte lysbueomrade ligner
stremkurven den traditionelle kortlysbuesvejsning. Nar en kort lysbue anvendes i lodret opadgaende
svejsning, hvor pendlebevasgelsen anvendes, sikrer WiseSteel en god kvalitet ved at tilpasse til aandrin-
gerne i stick-out leengde.

Blandbueomrade:

« Blandbue betyder, at WiseSteel fluktuerer i effekt mellem kort lysbue og spraybue ved lav frekvens, s
den gennemsnitlige effekt holdes inden for omradet for blandbuer. Dette resulterer i mindre sprgjt end
almindelig drabelysbuesvejsning, og et smeltebad, der giver en fremragende strukturel holdbarhed.

Spraybueomréde:

« | spraylysbue-omradet er WiseSteel baseret pa en adaptiv styring af lysbuelaengden, der holder lys-
buen optimalt kort. WiseSteel benytter ogsa mikropulssvejsestrem. Dette giver et velformet svejsebad,
der giver en fremragende drabegeometri og optimal indbraending med jeevne og holdbare samlinger og
ger arbejdet hurtigere. Pulseringen bemaerkes ikke af svejseren. Stremkurvens form og styring ligger
taet pa konventionel svejsning med spraylysbue.

WiseSteel-funktionen er tilgaengelig sammen med udvalgte svejseprogrammer. Naermere oplysninger om
Wise-produkter findes pa www.kemppi.com..

3.3.5 PULSSVEJSNING

X5 Power Source Pulse/Pulse+

Fordelene ved pulssvejsning er en hgjere svejsehastighed og nedsmeltning sammenlignet med kort-
buesvejsning, lavere varmetilfersel sammenlignet med spraylysbuesvejsning, en svejsesprgjtfri blandbue
og en glat svejsning. Puls er velegnet til al stillingssvejsning. Den er fremragende til svejsning i aluminium og
rustfrit stal, isaer ved tynde materialer.

© Kemppi 174 1921900/ 2540



AXMIG Weld
. KEMPPI Brugsanvisninge— DGZ

Puls

JUL

Puls er en synergisk MIG/MAG-svejseproces, hvor stremmen pulserer mellem grundstremmen og puls-
strgmmen.

>> For at tage puls-svejseprocessen i brug skal du ga til visningen Hukommelseskanaler og veelge en til-
geengelig Pulse-kanal.

Hvis der ikke er nogen tilgaengelige pulshukommelseskanaler, skal du oprette en ny til pulsprocessen ved at
veelge et tilgaeengeligt pulssvejseprogram for kanalen.

>> Nar den er valgt, bliver de tilsvarende pulssvejseprocesparametre tilgaengelige for justering i visnin-
gen Svejseparametre. Hvis du har brug for flere oplysninger, henvises der til 'Pulssvejseparametre’ |
"Svejseparametre" pa side 131.

DPulse

mnllln

DPulse er en MIG/MAG-svejseproces med dobbeltpuls med to szerskilte effektniveauer. Svejseeffekten vari-
erer mellem disse to niveauer. Parametrene for hvert niveau styres uafhaengigt.

>> For at tage DPulse-svejseprocessen i brug skal du ga til visningen Hukommelseskanaler og veelge en
tilgaengelig DPulse-kanal.

Hvis der ikke er nogen tilgaengelige DPulse-hukommelseskanaler, skal du oprette en ny til DPulse-pro-
cessen ved at veelge et tilgeengeligt DPulse-svejseprogram for kanalen.

>> Nar den er valgt, bliver de tilsvarende DPulse-svejseprocesparametre tilgeengelige for justering i
visningen Svejseparametre. Hvis du har brug for flere oplysninger, henvises der til 'Puls-
svejseparametre' i "Svejseparametre" pa side 131.

3.3.6 WISEROOT+ PROCES

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+
@ Kreever brug af spaendingsfelerkabel (se "AX MIG Welder-mellemkabel” pa side 27).

WiseRoot+ svejseprocessen forbedrer kvaliteten pa bundstrengssvejsningerne. WiseRoot+ er baseret pa
nejagtige malinger af lysbuespaendingen.

Far svejsning seettes spandingsfelerkablet pa arbejdsemnet. For at opna en optimal spaendingsmaling til-
sluttes returkablet og spaendingsfelerkablet teet pa hinanden og pa afstand af den anden svejsemaskines
kabler.

WiseRoot+ er en synergisk MIG/MAG proces, der er optimeret til bundstrengssvejsning af &bne fuger uden
backing. Processen er baseret pé en ngjagtig maling af spaendingen mellem svejsepistolens dyse og arbejd-
semnet. Méledataene fungerer som input til regulering af stremmen. Processen er velegnet til bund-
strengssvejsning i alle stillinger og giver en jaevn og staenkfri lysbue.

>> WiseRoot+ tages i brug ved at g til AX Managers visning Svejseparametre og veelge WiseRoot+.
Alternativt ga til visningen Hukommelseskanaler, og opret en ny hukommelseskanal med WiseRoot+
processen.

>> Juster traddhastigheden i visningen Hjem.

>> Finjuster varmeafgivelsen, mens du svejser i visningen Hjem.
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3.3.7 WISETHIN+ PROCES

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+
@ Kreever brug af spaendingsfalerkabel (se "AX MIG Welder-mellemkabel” pa side 27).

WiseThin+ er en synergisk MIG/MAG-proces, hvis korte lysbueegenskaber er optimale til svejsning i tynd-
plade (pladetykkelse 0,8-3,0 mm). Processen er baseret pa en ngjagtig maling af speendingen mellem svej-
sepistolens dyse og arbejdsemnet.

Far svejsning seettes spaendingsfelerkablet pa arbejdsemnet. For at opna en optimal spaendingsmaling til-
sluttes returkablet og spaendingsfelerkablet teet pa hinanden og pa afstand af den anden svejsemaskines
kabler.

Méledataene fungerer som input til regulering af spaendingen. Processen reducerer varmeinput, defor-
mering og svejsesprajt. WiseThin+ er ogsa optimal til stillingssvejsning med tykkere plader.

>> WiseThin+ tages i brug ved at ga til AX Managers visning Svejseparametre og veelge WiseThin+. Alter-
nativt ga til visningen Hukommelseskanaler, og opret en ny hukommelseskanal med WiseThin+-pro-
cessen.

>> Juster traddhastigheden i visningen Hjem.

>> Finjuster varmeafgivelsen, mens du svejser i visningen Hjem.

3.3.8 MAX COOL-PROCES

MAX Cool er en synergisk MIG/MAG-svejseproces, der er designet til bundstrengssvejsninger og metal-
plader. MAX Cool er velegnet til alle svejsepositioner og giver en jeevn lysbue, hvilket reducerer svej-
sesprgijt.

>> MAX Cool tages i brug ved at ga til AX Managers visning Svejseparametre og veelge MAX Cool. Alter-
nativt ga til visningen Hukommelseskanaler, og opret en ny hukommelseskanal med MAX Cool-pro-
cessen.

>> Juster trédhastigheden i visningen Hjem. Justeringens effekt pa pladetykkelsen vises ligeledes.

>> Finjuster varmetilfgrslen i visningen Hjem.

MAX Cool understatter disse kombinationer af svejsetrdd og beskyttelsesgas:

e Femassiv&Ar+18..25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
* Femassiv&CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e Ssmassiv&Ar+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

e CUuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.3.9 MAX POSITION-PROCES

X5 Power Source Pulse/Pulse+

MAX Position er en synergisk MIG/MAG-svejseproces optimeret til vertikal kantsemssvejsning (position:
PF). MAX Position skifter automatisk mellem to separate effektniveauer. De to effektniveauer kan anvende
den samme svejseproces eller to forskellige svejseprocesser.

>> MAX Position tages i brug ved at g til AX Managers visning Svejseparametre og veelge MAX Position.
Alternativt ga til visningen Hukommelseskanaler, og opret en ny hukommelseskanal med MAX Posi-
tion-processen.

>> | visningen Svejseparametre kan MAX Position-frekvensen justeres, og den valgfrie WiseFusion-funk-
tion kan anvendes. Forholdet mellem de to effektniveauer er forudindstillet.

>> Juster den gennemsnitlige tradhastighed i visningen Hjem. Justeringens effekt pa pladetykkelsen
vises ligeledes.
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>> Finjuster svejsespandingen i visningen Hjem.
MAX Position understatter disse kombinationer af svejsetrdd og beskyttelsesgas:

e Femassiv&Ar+18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» Femassiv&Ar+8%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCR&Ar+18%CO0O, (1,2 mm)

e Ssmassiv&Ar+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e AIMg &Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position understgtter disse pladetykkelser:
e 3..12mm
MAX Position anvender ogsa andre svejseprocesser, afhaengigt af materialet og udstyrstypen:

e FeogFe MC: 1-MIG (med lav effekt) og Pulse MIG (med hgj effekt)
e Ssog Al: Puls MIG (i hele effektomradet).

3.3.10 MAX SPEED-PROCES

MAX Speed er en synergisk puls MIG/MAG-svejseproces. Den er designet til at maksimere svej-
sehastigheden og minimere varmetilferslen ved at modificere de konventionelle MIG/MAG-lysbuer. MAX
Speed er designet til svejsning af stal og rustfrit stal, hovedsageligt i PA- og PB-position. Den er velegnet til
pladetykkelser pa over 2,5 mm. Den ideelle maksimale pladetykkelse er ca. 10 mm.

MAX Speed fungerer inden for spraylysbueomradet. Svejsestreammen pulseres med konstant frekvens og
amplitude. Lysbuelaengden styres med den normale spandingsstyring. MAX Speeds lavamplitudepulsering
muligger en effektiv overferselstilstand med lavere tradhastighed end med konventionel MIG/MAG-lysbue.

>> MAX Speed tages i brug ved at ga til AX Managers visning Svejseparametre og veelge MAX Speed.
Alternativt ga til visningen Hukommelseskanaler, og opret en ny hukommelseskanal med MAX
Speed-processen.

>> Juster trédhastigheden i visningen Hjem. Justeringens effekt pa pladetykkelsen vises ligeledes.

>> Finjuster svejsespeendingen i visningen Hjem.

MAX Speed understatter disse kombinationer af svejsetradd og beskyttelsesgas:

e Femassiv&Ar+18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
¢ Femassiv&Ar+8%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMC&Ar+18%CO0O, (1,2 mm)

e Ssmassiv&Ar+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.3.11 DIGITALE SVEJSEPROCEDURESPECIFIKATIONER (DWPS)

Digital svejseprocedurespecifikation (dWPS) er en WPS i digitalt format, som kan indstilles til at observere
svejseparametrene for AX MIG Welder-udstyret. Visningen WPS viser de digitale WPS'er med en eller flere
svejsestrenge tildelt svejseren eller svejsestationen i Kemppi WeldEye-cloud-tjenesten.

Brugen af dWPS og WeldEye cloud-service kraever et gyldigt Kemppi WeldEye-abonnement med modulet
Welding Procedures. AX MIG Welder-udstyret inkluderer et link til en gratis prevetiimelding - og byder ogsa
pa en gratis prevemulighed for WeldEye ArcVision. Du kan fa flere oplysninger om WeldEye pa weldeye.com
eller ved at kontakte din Kemppi-repraesentant.

WPS'erne kan aflaeses i AX Manager-displayet, og/eller en hukommelseskanal kan forbindes med en WPS.
Né&r en WPS er forbundet til en hukommelseskanal, kan svejseparametrene stadig justeres manuelt, men de
reguleringsomrader, der er defineret p& den aktive WPS, er angivet p& skeermen.
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3.3.12 WELDEYE ARCVISION

For at bruge WeldEye-skytjenesten kreever RCM+ en internetforbindelse etableret enten i WLAN-KIi-
enttilstand eller via Ethernet-port 2 (LAN 2). Naermere oplysninger findes i "Netveerksindstillinger" pa
side 156 og "Tilslutning til AX Manager-brugergraenseflade" pé side 33.

Brugen af WeldEye-cloud-tjenesten kreever et gyldigt Kemppi WeldEye-abonnement. AX MIG Welder-udsty-
ret inkluderer et link til en gratis pravetiimelding — og byder ogsé pé en gratis prevemulighed for WeldEye
ArcVision. Du kan fa flere oplysninger om WeldEye p3 weldeye.com eller ved at kontakte din Kemppi-reprae-
sentant.

WeldEyes ArcVision-modul (tilvalg) er beregnet til cloud-baseret sporing af de svejseoperationer, der
udfgres med svejseudstyret. ArcVision pé selve svejseapparatet er en forbindelsesfunktion til tilslutning til

WeldEye-cloud-tjenesten. De faktiske svejseoplysninger indsamlet af svejseudstyret videregives til
WeldEye-clouden, hvor den kan tilgds ved hjaelp af en stationaer computer og en internetbrowser.

AX MIG Welder leveres forudinstalleret med en pregvelicens til ArcVision. Prgvelicensen kan aktiveres ved at

folge disse trin:

1. | AX Manager skal du g4 til visningen WPS.

2. Brug en QR-kodeleeser pé din mobilenhed til at dbne WeldEye-weblinket, eller naviger til 'htt-
ps://register.weldeye.io/arcvision'i din webbrowser.

3. Gennemfar tilmeldingsprocessen som anvist pa tilmeldingssiden. Nar det er afsluttet, tilsluttes udstyret
til WeldEye ArcVision.

® Du bliver bedt om at udfylde serienummeret og den firecifrede sikkerhedspinkode p4 din X5-strem-
kilde. Disse findes p4 stremkildens typeskilt.

® Den gratis prevetilmelding inkluderer bade WeldEye-svejseprocedurer- og WeldEye ArcVision-
modulerne.

3.3.13 WELDEYE

Brugen af denne WeldEye-funktion og cloud-tieneste kraever en opdateret AX MIG Welder og et gyldigt
Kemppi WeldEye Quality Management-abonnement. Du kan fa flere oplysninger om WeldEye p& wel-
deye.com eller ved at kontakte din Kemppi-repraesentant.

WeldEye-funktionen i AX MIG Welder-udstyret er designet til at blive brugt til styring af svejsekvaliteten.
Det omfatter skybaseret sporing af svejsearbejdet, der udferes med svejseudstyret.

Nogle af funktionens hgjdepunkter:

e Arbejdsordrer

o Rapportering af afsluttet arbejde og varmetilfarsel

« Verifikation af overholdelse af WPS (Welding Procedure Specification)
« Verifikation af svejsernes kvalifikationer.

Den indbyggede WeldEye-funktion indsamler og videregiver svejsedata og holder dem synkroniseret mel-
lem svejseudstyret og WeldEye-cloudtjenesten. Der er adgang til WeldEye-cloudtjenesten ved hjalp af en
stationser computer og en internetbrowser.
>> For at tage WeldEye-funktionen i brug skal udstyret veere forbundet til internettet via den ind-
byggede tradlgse forbindelse (WLAN). Se i "Netveerksindstillinger" pa side 156 for at fa vejledning.
>> For at bruge WeldEye-funktionen pa AX MIG Welder henvises til "WeldEye" pa side 144.

Andre WeldEye-muligheder med AX MIG Welder-udstyr:

>> "Digitale svejseprocedurespecifikationer (dWPS)" pa foregaende side
>> "WeldEye ArcVision" over.
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3.3.14 ONLINESTYRING

AX MIG-svejsemaskinernes online styringsfunktion ger det muligt for robotten at justere visse svej-
separametre direkte. Dette giver robotten mulighed for at eendre svejseparametre under svejsning, f.eks.
ved andring af svejseposition eller svejsning rundt om et hjgrne.

Naermere oplysninger findes i "Robotindstillinger" pa side 160.

Robotten kan justere disse parametre i online styringstilstand:

Parameter Standardveerdi

WireFeedSpeed 0.5 m/min

Strem 0OA
Pladetykkelse 0.0 mm
Spaending 8.0V
FinJuster 0

Dynamics 0
PostCurrent 0
HotStartOn SLUKKET (0)
CraterFillOn SLUKKET (0)

Nogle parametre er muligvis ikke tilgeengelige i nogle feltbusstyringstabeller. | sddanne tilfaelde indstilles
den manglende parameter automatisk til standardveerdien. Fa flere oplysninger i "Feltbusstyringstabeller"
pa side 217 og "Betjeningsoplysninger" pa side 239.

Den online styringsfunktionen bruges pé felgende méde:

1. Inden svejsningen starter, indstiller robotten 'OnlineControl'-styringsbitten til tilstand 1. For onli-
nestyringstiming, se "Onlinestyringstiming" pé side 248.

2. Robotten veelger den korrekte hukommelseskanal til svejsning.

3. Robotten justerer vaerdierne for alle online styringsparametre, der er tilgeengelige i den valgte felt-
busstyringstabel.

4. Robotten starter svejsning i online styringstilstand ved at indstille 'StartWelding'-styringsbitten til til-
stand 1.

>> RCM aktiverer automatisk online styringstilstanden, og lysbuen taendes.
5. Robotten justerer online styringsparametrene under svejsning, hvis der er behov for det.
6. Robotten stopper svejsningen ved at indstille 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand 0.
>> RCM deaktiverer automatisk online styringstilstanden.

3.3.15 FOR- OG EFTERGASSTYRING

Som standard bruger AX MIG Welder de for- og eftergastider, der er indstillet i hukommelseskanalerne.
Robotten kan dog tilsidesaette disse veerdier for at bruge laengere gastider end de maksimale tider, der er til-
gaengelige i AX Manager.

De felgende afsnit beskriver de forskellige scenarier for for- og eftergasstyring.

Scenarie 1: For- og eftergas styret af hukommelseskanal

| scenarie 1 styrer en hukommelseskanal bade fer- og eftergastiden. Dette scenarie kraever en af felgende
indstillinger:

a. Indstillingen 'Fer- og eftergasstyring' er indstillet til 'Hukommelseskanal' (se "Robotindstillinger" pa
side 160)
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b. Indstillingen 'Far- og eftergasstyring' er indstillet til 'Robot', men '‘GasBlow'-styringsbitten styres ikke af
robotten under svejsecyklussen.

Sekvensen af faser i svejsecyklussen er som fglger:

1. Robotten indstiller 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand 1: Forgasflowet styret af hukom-

melseskanalen starter.

Nar forgastiden styret af hukommelseskanalen er gaet, taendes lysbuen, og svejsningen starter.

3. Robotten indstiller 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand 0: Svejsningen slutter, og eftergasflow sty-
ret af hukommelseskanal starter.

4. Nér eftergastiden styret af hukommelseskanalen er udigbet, lukker gasventilen, og eftergasflowet slut-
ter.

N

Figur 1: For- og eftergas styret af hukommelseskanal

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Emne Beskrivelse

1 Forgas styret af hukommelseskanal
2 Svejsning
3 Eftergas styret af hukommelseskanal

Scenarie 2: Robotstyret for- og eftergas
I scenarie 2 styrer robotten bade for- og eftergastiderne. Dette scenarie kraever fglgende indstillinger:

« Indstillingen 'Fer- og eftergasstyring' er indstillet til 'Robot' (se "Robotindstillinger" pa side 160)
« Robotten styrer 'GasBlow'-styringsbitten under svejsecyklussen.

Sekvensen af faser i svejsecyklussen er som fglger:

1. Robotten indstiller 'GasBlow'-styringsbitten til tilstand 1: Gasventilen 8bner, og den robotstyrede for-
gasflow starter.

2. Nardenrobotstyrede forgastid er gaet, indstiller robotten 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand 1:
Lysbuen taendes, og svejsningen starter.

3. Robotten indstiller 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand O: Lysbuen slukkes, svejsningen slutter, og
den robotstyrede eftergasflow starter.

4. Narden robotstyrede eftergastid er gdet, indstiller robotten 'GasBlow'-styringsbitten til tilstand 0: Gas-
ventilen lukker, og eftergasflowet slutter.

Figur 2: Robotstyret for- og eftergas

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Emne Beskrivelse

1 Robotstyret forgas
2 Svejsning
3 Robotstyret eftergas
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Scenarie 3: Robotstyret forgas og hukommelseskanalstyret eftergas
| scenarie 3 styrer robotten forgastiden, og en hukommelseskanal styrer eftergastiden.

Dette scenarie kraever, at indstillingen 'Fer- og eftergasstyring' er indstillet til '‘Robot’ (se "Robotindstillinger"
pa side 160).

Sekvensen af faser i svejsecyklussen er som fglger:

1. Robotten indstiller 'GasBlow'-styringsbitten til tilstand 1: Gasventilen dbner, og den robotstyrede for-
gasflow starter.

2. Nérden robotstyrede forgastid er géet, indstiller robotten 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand 1:
Lysbuen taendes, og svejsningen starter.

3. Under svejsning indstiller robotten '‘GasBlow'-styringsbitten til tilstand O for at aktivere eftergas styret
af hukommelseskanalen.

4. Robotten indstiller 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand O: Lysbuen slukkes, svejsningen slutter, og
den hukommelseskanalstyrede eftergasflow starter.

5. Nér eftergastiden styret af hukommelseskanalen er udlgbet, lukker gasventilen, og eftergasflowet slut-
ter.

Figur 3: Robotstyret forgas og hukommelseskanalstyret eftergas

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Emne Beskrivelse

1 Robotstyret forgas
2 Svejsning
3 Eftergas styret af hukommelseskanal

Scenarie 4: Hukommelseskanalstyret forgas og robotstyret eftergas
| scenarie 4 styrer en hukommelseskanal forgastiden, og robotten styrer eftergastiden.

Dette scenarie kraever, at indstillingen 'Fogr- og eftergasstyring' er indstillet til ‘Robot' (se "Robotindstillinger"
pa side 160).

Sekvensen af faser i en svejsecyklus er som fglger:

1. Robotten indstiller 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand 1: Gasventilen dbner, og forgasflow styret af

hukommelseskanal starter.

Nar forgastiden styret af hukommelseskanalen er gaet, taendes lysbuen, og svejsningen starter.

3. Under svejsning indstiller robotten ‘GasBlow'-styringsbitten til tilstand 1 for at aktivere robotstyret efter-
gas.

4. Robotten indstiller 'StartWelding'-styringsbitten til tilstand O: Lysbuen slukkes, svejsningen slutter, og
robotstyret eftergasflow starter og fortsaetter, s laenge 'GasBlow'-styringsbitten er i tilstand 1.

5. Nar den robotstyrede eftergastid er get, indstiller robotten 'GasBlow'-styringsbitten til tilstand 0: Gas-
ventilen lukker, og eftergasflowet stopper.

N
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Figur 4: Hukommelseskanalstyret forgas og robotstyret eftergas

GasBlow

StartWelding

AXMIG Welder [ 1 | 2 [ 3 |
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Forgas styret af hukommelseskanal

Svejsning

Robotstyret eftergas
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3.3.16 GENNEM LYSBUEFUGESQ@GNING (TAST)

TAST anvendes til at give preecise svejsninger afhaengigt af specifikke svejseegenskaber eller i opseet-
ninger, hvor arbejdsemnets stilling varierer ved gentagne opgaver.

TAST kan anvendes sammen med felgende svejsefunktioner og -processer:

¢ 1-MIG

e Puls

¢ WiseFusion

e« WiseSteel

e WisePenetration
¢ MAX Speed

® Serg for, at robotten understatter brugen af TAST.

® TAST er konfigureret i robotten, og anvendelsen varierer mellem robotmeerker. Se flere oplysninger i
robotproducentens anvisninger.

TAST-signalet er en referencevaerdi baseret pa den svejsestrem, der pavirkes af lysbuelsengden og svej-
setraddens lazengde.

TAST kraever pendling til vandret og lodret fugesporing. Nedenstaende figurer viser, at i midten af svej-
sesemmen er strammen pé et minimum. Nar pistolen nar kanten af sin pendlingscyklus, topper streammen.

Pistolpendling ved fugesporing TAST-signalets balgeform

(2] 3]
o i,
’ 9 g y = TAST-signalveerdi

3. Kort tradleengde

Stremkilden sender TAST-signalet som referenceveerdi til robotten, der bruger veerdien til at holde trad-
laengden stabil i forhold til svejsesemmen og foretage ngdvendige korrektioner af svejsesporet.

3.3.177 TOUCH SENSE IGNITION

Funktionen Touch Sense Ignition (TSI) minimerer svejsespregjt og stabiliserer lysbuen umiddelbart efter taen-
ding.
Ved standardtaending rerer svejsetraden arbejdsemnet og skaber kortslutning.

| det felgende beskrives, hvordan TSI fungerer i tilstandene TANDT, Auto og SLUKKET.
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TSI TANDT

1. Svejsetrdden fares frem, indtil den rerer arbejdsemnet.
2. Svejsetraden traekkes tilbage, indtil kortslutningen brydes, og lysbuen taendes med det samme.

TSI Auto

1. Svejsetréden er allerede i kontakt med arbejdsemnet ved taending (dette er en forudsaetning for, at TSI
kan fungere).

@ Hvis svejsetraden ikke er i kontakt med arbejdsemnet, udfares standardtaending.

2. Svejsetrdden traekkes tilbage, indtil kortslutningen brydes, og lysbuen taendes med det samme.

TSI SLUKKET
1. Standardtaending udferes.

3.3.18 BACKUP OG GENDANNELSE

Denne funktion ger det muligt at sikkerhedskopiere de aktuelle svejseparametre, hukommelseskanaler og
andre indstillinger p& en USB-nagle eller brugerens enhed (pc, tablet). De sikkerhedskopierede indstillinger
kan senere gendannes fra USB-naglen eller brugerens enhed.

@ Na&r du gendanner data, giver AX Manager dig mulighed for at vaelge de data, der skal gendannes.

Taend svejseudstyret.

Hvis du vil oprette en sikkerhedskopi, skal du gé til enhedsindstillingerne og vaelge Backup.

Hvis du vil gendanne fra en sikkerhedskopi, skal du g4 til enhedsindstillingerne og vaelge Gendan.
Ved brug af USB-nggle: Tilslut USB-ngglen til RCM'ens USB-port.

pwoN P

5. Felg trinene pd AX Manager-skaermen for at fuldfere sikkerhedskopieringen/gendannelsen.

3.3.19 USB-OPDATERING

USB-opdateringsfunktionen ger det muligt at opdatere firmwaren, ligesom svejseprogrammer, processer
og funktioner kan installeres ved hjeelp af en USB-ngagle.

® Der ma kun vaere én ZIP-fil pd den USB-nagle, der indsaettes i svejseudstyret. Dette kan enten vaere
en dedikeret firmwarepakke til dette svejsesystem eller et svejseprogram og en licenspakke (der
matcher stremkildens serienummer). Hvis du har brug for information om tilgaengelig software og
kompatibilitet skal du kontakte din lokale Kemppi-repreesentant.
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Firmware og svejsesoftware

Serg for, at du har den korrekte firmware/software ZIP-pakke gemt pa din computer til det pageeldende
svejseudstyr.

Tilslut USB-ngglen til computeren.

Forbered USB-ngglen ved at kopiere firmware/software ZIP-filen ind i rodmappen pé& USB-naglen.
Taend svejseudstyret.

Tilslut USB-ngglen til RCM'ens USB-port.

Opdateringsprocessen starter automatisk. Felg vejledningen pé skeermen.

3.3.20 DEMOTID

Demotidsfunktionen giver mulighed for en gratis testevaluering af MAX- og Wise-svejsesoftwaren. Demotid
er tilgeengelig (fra marts 2024) i alt nyt X5 Power Source 400/500-udstyr med svejseprogram-arbejdspakke
installeret.

Den samlede demotid er 3 timer. Demotiden tzeller kun, nér du svejser med en svejsefunktion, du ikke har
licens til. Nar demotiden er sldet til, vises den resterende tid i displayet.

# HOME

DEMO TIM

Automation

Tilgeengelig software til testevaluering er:

* WisePenetration

>> Naermere oplysninger findes i "WisePenetration funktion" pa side 173.
* WiseRoot+

>> Neermere oplysninger findes i "WiseRoot+ proces" pa side 175.

e WiseThin+

>> Naermere oplysninger findes i "WiseThin+ proces" pa side 176.
« MAXCool

>> Naermere oplysninger findes i "MAX Cool-proces" pa side 176.
¢ MAX Speed

>> Naermere oplysninger findes i "MAX Speed-proces" pa side 177.
¢ MAX Position
>> Neermere oplysninger findes i "MAX Position-proces" pa side 176.
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Demotidsfunktionen kan sl3s til og fra i "Enhedens indstillinger" pé side 158. Som standard er demotiden
indstillet til OFF.

Nar demotiden udlgber, kan funktionerne uden licens ikke laengere bruges. For at fortsaette med at bruge
de valgfri funktioner skal du kebe licenser til dem.
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3.4 FEJLFINDING

@ Listen over problemer og deres mulige lgsninger er ikke udtemmende. Den beskriver en reekke typi-
ske situationer, som kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet.

Svejsesystem:

Svejsesystemet starter ikke

Tjek, at elnetstikket er sat rigtigt i kontakten.

Tjek, at stremkildens afbryderknap er pa ON-position.

Tjek, at elnettet fungerer.

Tjek elnettets sikringer og/eller fejlstromsrelae.

Tjek, at alle kabler er intakte og korrekt tilsluttet.

Tjek, at returkablet er tilsluttet.

Svejsesystemet holder op med at fungere

Gaskglet svejsebraender kan veere overophedet. Vent
pa, at den kaler ned.

Tjek, atingen af kablerne sidder lgst.

Tradboksen kan vaere overophedet. Vent pd, at den
koler ned, og tjek, at svejsekablet er korrekt tilsluttet.

Stremkilden kan vaere overophedet. Vent p§, at den
koler ned, og tjek, at keleblaeserne fungerer korrekt, og
at luftstrammen ikke er blokeret.

Tradboks:

Tradboksen farer ikke svejsetraden frem

Tjek, at svejsetraden ikke er sluppet op.

Tjek, at svejsetraden er fort korrekt gennem frem-
feringsrullerne til svejsetradens liner.

Tjek, at trykhandtaget er korrekt lukket.

Tjek, at tradhjulets tryk er justeret korrekt til den svej-
setrdd, der anvendes.

Tjek, at svejsestremskablet er korrekt forbundet til trad-
boksen.

Blaes trykluft igennem tradlineren for at tjekke, at den
ikke er blokeret.

Svejsekvalitet:

Snavset og/eller darlig svejsekvalitet

Tjek, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

Tjek, at beskyttelsesgassen stremmer frit og uhindret.

Tjek, at beskyttelsesgastypen er korrekt til formalet.

Tjek, at svejseproceduren er korrekt til formalet.
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Svejsefunktionen er ikke konstant

Tjek, at tradfremfgringsmekanismen er korrekt justeret.

Blees trykluft igennem tradlineren for at tjekke, at den
ikke er blokeret.

Tjek, at tradlineren er korrekt til den valgte svejsetrads
starrelse og type.

Tiek type og slid pa svejsebraenderens kontaktspids.

Tjek, at svejsebraenderen ikke overophedes.

Tjek, at returklemmen er korrekt pasat pa en renset
flade pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er ren.

Meget svejsesprojt

Tjek vaerdierne pa svejseparametrene og svej-
seproceduren.

Tjek gastype og -flow

Tjek polariteten pa svejsebraenderen /elektroden.

Tjek, svejsetrdden er den rigtige til det aktuelle formal.

Svejsesystem og AX Manager:

Svejsesystemet virker ikke, og AX Manager kan ikke til-
gas

Udfer en tvungen nulstilling til fabriksindstillinger (alle
enheder i svejsesystemet nulstilles til fabrik-
sindstillinger) med S1-knappen pa RCM-hovedkortet.
(Vedrgrende RCM-dele, se "Robot Connectivity
Module (RCM)" pé side 29).

1. Tryk pa S1-knappen, og hold den nede, og taend for
svejsesystemet.

2. Mens du stadig holder S1-knappen nede, skal du
vente, til indikator-LED'erne H1, H4 og H11 i naerheden
af S1-knappen alle er lyser konstant (dvs. ikke blinker).
3. Slip S1-knappen.

4. Vent, indtil indikator-LED'erne begynder at blinke
langsomt pd samme tid (blinkefrekvens ca. 1 Hz).

5. Tryk pa knappen S1, og hold den nede, indtil indi-
kator-LED'erne begynder at blinke hurtigt (blin-
kefrekvens omkring 5 Hz). Bemaerk: Hvis der ikke
trykkes pa knappen inden for 5 sekunder, efter at
LED'erne begynder at blinke farste gang, vilRCM annul-
lere handlingen og fortsaette normal opstart.

6. Slip S1-knappen. Nar S1-knappen slippes, starter
RCM fabriksnulstillingen.

Bemaerk: Fabriksindstillingen kan tage op til 15 minutter
at fuldfere. Nar nulstillingen til fabriksindstillinger er
fuldfert, genstarter RCM automatisk, hvorefter den fort-
seetter normal drift.

3.4.1 FEJLKODER

| situationer med fejl viser den webbaserede brugergraenseflade nummeret og navnet pa fejlen.
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1 Stremkilden er ikke kali-
breret

2 For lav netspeending

3 For hgj netspaending

4 Stremkilden er overop-
hedet

5 Indbygget 24V spaen-

ding er for lav

7 Tradboks ikke fundet

8 Initialseringsfejl i FPGA-
kort

9 Malekabelfejl

1 Fejli FET-enhed

12 Svejsekabelfejl

13 IBGT overstrgm

14 IGBT-overophedet

17 Der mangler en fase i
elnettet

20 Svigtende keling pa

stregmkilden

24 Kolemidlet er for varmt
26 Kolemidlet cirkulerer ikke
27 Kaleren blev ikke fundet
33 Kalibreringsfejl i svej-

sekabel

Stremkildens kalibrering er
mistet.

Spaendingen i elnettet er
for lav.

Speendingeni elnettet er
for hgj.

Forlang svejsetid med hgj
effekt.

Strgmkilden indeholder en
24V stremkilde, der ikke vir-
ker.

Tréddboksen er ikke til-
sluttet til stremkilden, eller
forbindelsen er defekt.

Styringskortet er defekt,
eller softwaren i strem-
kilden svigter.

Spaendingsfelerkabel er
ikke forbundet med arbejd-
semnet, eller malekablets
forbindelse er defekt.

Stremkilden indeholder en
FET-enhed, der ikke virker.

Plus and minus kabler er
koblet sammen.

Defekt elnettransformer i
stromkilden.

For lang svejsetid med hgj
effekt eller for hgj rum-
temperatur.

Der mangler en eller flere
faser i elnettet.

Kolekapaciteten er nedsat i
strgmkilden.

For lang svejsetid med hgj
effekt eller for hgj rum-
temperatur.

Ingen kglemiddel, eller cir-
kulationen er tilstoppet.

Koglingen er sldet til i indstil-
lingsmenuen, men kgleren
er ikke forbundet til stram-
kilden, eller kablerne er
defekte.

Svejsekabelkalibrering mis-
lykket

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseaetter,
kontaktes Kemppi service.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke apparatet, lad bleeserne kgle maski-
nen. Hvis kalerblaeserne ikke karer, kon-
taktes Kemppi service

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Tjek styringskablet og dets stik.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Slut spaendingsfelerkablet til arbejdsemnet
og tjek malekablet og dets stik.

Genstart strgmkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Tjek svejsekabel- og retur-
kabelforbindelserne.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseaetter,
kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke apparatet, lad bleeserne kgle maski-
nen. Hvis kalerbleeserne ikke karer, kon-
taktes Kemppi service.

Tjek netledningen og dens stik. Tjek spaen-
dingen pa elnettet.

Renger filtrene og rens eventuelt kale-
kanalen. Tjek, at kglerblaeserne karer. Hvis
ikke, kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke kaleren Lad veesken cirkulere, til
bleeserne har kglet den ned. Hvis kaler-
bleeserne ikke kgrer, kontaktes Kemppi ser-
vice.

Tjek veeskeniveauet i kaleren. Tjek slanger
og forbindelser for tilstopninger.

Tjek kalerens forbindelser. Tjek, at keglingen
er sldet fra i menuen Indstillinger, hvis kale-
ren ikke er brug.

Tjek svejsesystemkablerne og deres for-
bindelser.
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40 VRD fejl

141 Tradboks ikke kalibreret

42 Hgj strem pa hjeel-
petrddboksens motor

43 For hgj strem pa trad-
boksens motor

44 Malingen af trad-
hastigheden mangler

50 Fejlisvejseprogram

51 Bageste drivhjul glider

53 Kollision registreret

56 Hardwarefejl i trddboks

57 Lavt beskyt-
telsesgasflow

58 Hjeelpetraddboksen blev
frakoblet

59 Gassensorenhed mang-
ler

60 Svejsebraenderens
hastighedssignal mang-
ler

61 Betjening ikke tilladt

62 Stremkilden blev ikke fun-
det

64 Robotstyringsenheden
er gaet tabt

65 Subfeeder ¢j tilladt

Tomgangsspeending over-
stiger VRD-greensen.

Tradbokskalibreringen er
géet tabt.

Der kan veere for meget
pres pa tradrullerne eller
snavs i tradlinen.

Der kan veere for meget
pres pa tradhjulene eller
snavs i tradferingen.

Defekt sensor eller trad i
tradboksen.

Et ngdvendigt svej-
seprogram blev ikke fundet

Tradboksens bageste driv-
hjul glider.

Svejsebraenderen er kol-
lideret med en genstand.

Der er enintern hardwa-
refejl i tradboksen.

Beskyttelsesgasflowet er
under advarselsniveauet
eller mangler.

Forbindelse til hjael-
petradboks blev mistet
under drift.

Defekt gassensorenhed
eller ledninger i trad-
boksen. Funktioner rela-
teret til gassensoren er
ikke tilgeengelige.

Afbrudt styringskabel til
push-pull-svejsebrander
eller defekt ledning eller
sensor.

Subfeeder er tilsluttet, men
den er ikke valgt i syste-
mindstillingerne.

Der er ikke koblet nogen
stremkilde til trddboksen,
eller forbindelsen er defekt.

Tradboksen mistede for-
bindelsen til robot-
styringsenheden.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tradlinen.
Udskift slidte dele i svejsebraenderen.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tradlinen.
Udskift slidte dele i svejsebraenderen.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Kontakt Kemppi service for installation af
svejseprogrammer.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tréd-
linerne.

Flyt svejsebraenderen veek fra kollisionen, og
tjek braenderen for eventuelle skader.

Tjek trddboksens forbindelser, og genstart
svejsesystemet. Hvis fejlen fortsastter, kon-
taktes Kemppi service.

Tjek og juster beskyttelsesgasflowet.

Kontroller tilslutningen af hjeelpetradboksen,
og serg for, at den fungerer.

Kontrollér trddboksens eksterne kabel-
forbindelser, og genstart svejsesystemet.
Hvis fejlen fortsaetter, kontaktes Kemppi ser-
vice.

Kontrollér push-pull svejsebraenderens sty-
ringskabler og push-pull svejsebreenderens
styringskabelstik pa trédboksen.

G4 til menuen med systemindstillinger pa
betjeningspanelet, og veelg din subfeeder-
model og -type.

Tjek styringskablet og dets stik.

Tjek robotstyringsenheden og mel-
lemkablerne. Hvis fejlen fortseetter, kon-
taktes Kemppi service.

Brug af subfeeder er ikke til-| Fjern subfeederen eller skift svejseproces.

ladt med den valgte svej-
seproces.
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81

103

129

130

131

132

133

134

141

142

161

162

163

164

165

Data for svej-
seprogrammet mangler

Tom hukommelseskanal

Svejsetrad sidder fast

RCM-hardwarefejl

Feltbusinitialisering mis-
lykkedes

Robotten svarer ikke

Stopkontakt nedtrykket

Portder dbnet

Hgj stream i svej-
sebreenderens motor

Overstrgm i svej-
sebraenderens motor

Hgj strem pa hjeel-
petradboksens motor

Overstrgm i hjeel-
petrddboksens motor

Tradhastighedsmaling
fra hjeelpetrddboksen
mangler

Hovedtradboksen under-
stgttes ikke af hjeel-
petrddboksen

Hardwarefejl i hjeel-
petradboksen

Svejseprogrammets data
er gaet tabt.

Robotten forsggte at pabe-
gynde svejsning ved hjalp
af en ikke-eksisterende
hukommelseskanal.

Svejsetradden sidder fast pa
svejsningen.

Der er enintern hardwa-
refejl i RCM'en.

RCM kunne ikke initialisere
feltbusmodulet. Enten er
modulet ikke understattet,
eller ogsa er det defekt.

Der er et kom-
munikationsproblem mel-
lem robotten og RCM'en.

Svejsesystemet er blevet
stoppet, fordi stop-
kontakten er trykket ned.

Portdaren er blevet dbnet.

Der kan veere for meget
pres pa tradrullerne eller
snavs i tradlinen. Det kan
medfgre forringet svej-
seevne.

Der kan veere for meget
pres pa tradrullerne eller
snavs i tradlinen. Push-

pull-svejsebreenderens kon-

trolkabel kan veere beska-
diget.

Der kan veere for meget
pres pa tradrullerne eller
snavs i tradlinen.

Der kan veere for meget
pres pa tradrullerne eller
snavs i tradlinen.

Defekt sensor eller trad i
tradboksen eller mekanisk
forhindring i tradveerket.

Hovedtradboksen under-
stattes ikke af hjeel-
petrddboksen.

Der er enintern hardwa-
refejl i hjaelpetradboksen.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
kontaktes Kemppi service.

Tjek den hukommelseskanal, robotten har
valgt.

Serg for, at svejsningen er stoppet, og klip
svejsetradden. Veaer forsigtig omkring varme
overflader.

Tjek eventuelle eksterne |/O-forbindelser,
valgfrie tilvalgskort og stremforsyninger til til-
valgskort, hvis det er relevant. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Fjern feltbusmodulet, og tjek, om det under-
stgttes af RCM'en.

Tjek feltbuskablerne, stikkene og felt-
busmodulet.

Slip stopkontakten.

Luk portdaren.

Juster trykket pa tryktradrullen i svej-
sebraenderen. Rens tradlinen. Udskift slidte
dele i svejsebraenderen.

Juster trykket pa tryktradrullen i svej-
sebraenderen. Rens tradlinen. Udskift slidte
dele i svejsebraenderen. Kontrollér svej-
sebraenderens styringskabler og push-pull-
stikket til svejsebraenderens styringskabel pa
tradboksen.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tradlinen.
Udskift slidte dele i svejsebraenderen.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tradlinen.
Udskift slidte dele i svejsebraenderen.

Genstart svejsesystemet. Kontrollér trad-
veerket. Hvis fejlen fortsaetter, kontaktes
Kemppi service.

Se brugervejledningen for understattede
trddboksmodeller. Kontrollér, at hjael-
petrddboksen har den seneste firmwa-
reversion.

Tjek hjeelpetradboksens forbindelser, og gen-
start svejsesystemet. Hvis fejlen fortsaetter,
kontaktes Kemppi service.
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166 Hjeelpetraddboksens trad-
ruller glider

171 Gassensorenheden er
ikke kalibreret

238 Stremkildens seri-
enummer mangler

244 Intern hukommelsesfejl

250 Intern hukommelsesfejl

255 Ikke-understottet

hardware

Hjeelpetrddboksens trad-
ruller enten glider, eller
hjeelpetradboksen Igb tor
for trad.

Gassensorenheden er ikke
kalibreret, eller kali-
breringsdataene kan ikke
indlaeses.

Kommunikation til seri-
enummerkort mislykkedes.

Initialiseringen mislykkedes
(%sub:%enhed).

Hukommelsens kom-
munikation mislykkedes.

RCM-hardware under-
stottes ikke af den aktuelle
firmware.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens trad-
linerne. Tjek tradkilden.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Opdater RCM-firmwaren.
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4.1 DAGLIG, PERIODISK OG ARLIG VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlagning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvor ofte maskinen
bruges, samt arbejdsforholdene.

Korrekt betjening af svejsemaskinen, regelmaessig vedligeholdelse og brug af originale Kemppi-reservedele
og forbrugsdele hjeelper dig med at undga ungdvendig nedetid og udstyrssvigt, samtidig med at du mak-
simerer udstyrets levetid.

Brug feerdigblandet kglemiddel i kaleenheden. Blandingsforholdet skal veere 20...50 % som standard. Brug
kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet til kelesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kglevaeske.
Tilsaet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplgsninger eller etha-
nolbaserede blandinger beregnet til kgretojer.

Find det neermeste Kemppi-servicevaerksted for reparationer pd www.kemppi.com eller kontakt din for-
handler.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfaere el-arbejder.

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfere periodisk og rlig vedligeholdelse.
A Afbryd stremkilden fra nettet, for du handterer elektriske kabler og stik.

A Brug ikke hajtryksspulere.

® Brug det korrekte tilspaendingsmoment ved fastgoerelse af lase dele, hvor det foreskrives.

Daglig vedligeholdelse
Daglig vedligeholdelse af svejseudstyret:

o Kontroller at alle afdaekninger og komponenter er intakte.
o Kontrollér alle kabler, slanger og stik. Undlad at bruge dem, hvis de er beskadiget.

o Sorg for, at stikkene er isat korrekt. Lgse stik kan forringe svejsefunktionen, og stikkene kan tage
skade.

e Kontrollér tr&dboksens tradruller og tryktradvaerk. Renger og smar om nadvendigt med en smule let
maskinolie.

Koleenhedens daglige vedligeholdelse (derudover):

« Kontroller niveauet af kalevaeske. Fyld kelevaeske pd om ngdvendigt. Bemaerk: Brug det korrekte kale-
middel (se ovenfor).

« Kontrollér kaleenhedens omgivelser for laekage af kglevaeske. Hvis der er tegn pa betydelig leekage,
skal du kontakte Kemppis service.

« Kontrollér og test kalevaeskepumpens funktion ved at cirkulere kalevaesken.

Ugentlig vedligeholdelse

Ugentlig vedligeholdelse af svejsning:

* Renggr de udvendige dele af enhederne for stav og snavs, f.eks. med en blgd bgrste og en stgvsuger.

* Renger ventilationsgitrene. Brug ikke trykluft, der er risiko for, at snavset komprimeres endnu mere i hul-
lerne i keleprofilerne.

e Hvis der bruges Iuftfiltre, skal du fjerne dem og rengere dem ved at blaese med trykluft.

Periodisk vedligeholdelse

Periodisk vedligeholdelse af svejsning, hver 1.-6. méned:
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« Kontrollér udstyrets elektriske stik mindst hver 6. méned. Rens oxiderede dele og tilspaend lgse for-
bindelser.
o Opdater svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner, hvis det er relevant.

Koleenhedens periodiske vedligeholdelse, hver 1.-6. maned (derudover):

« Kontrollér kelevaeskens kvalitet mindst en gang om maneden. Serg for, at vaesken er klar og fri for syn-
lige urenheder.
o Udskift kelevaesken hver 6. maned. Bemaerk: Brug det korrekte kalemiddel (se ovenfor).

Arlig vedligeholdelse

Den érlige vedligeholdelse skal udfares af et autoriseret Kemppi-servicevaerksted. Kemppis ser-
vicevaerksteder udfgrer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til din Kemppi-serviceaftale. Find dit
naermeste servicevaerksted pd www.kemppi.com.

Svejseudstyrets arlige vedligeholdelsesprogram omfatter:

* Renggring af udstyret.

« Vedligeholdelse af svejsevaerktgjer.

« Kontrol af stik og kontakter.

« Kontrol af alle elektriske forbindelser.

* Kontrol af stremkildens netkabel og stik.

* Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter.

« Vedligeholdelsestest.

o Test af driften og kalibrering af ydelsesveerdierne, nar det er nadvendigt.

e Opdatering af svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner og installation af ny svej-
sesoftware.

e Hvis der bruges en kaleenhed: Kontrol og rengaring af pumpen til kaleveeske. Pumpen afmonteres og
rengeres grundigt, og hvis der har veeret leekage i pumpens akselteetningspunkt, udskiftes akseltast-
ningen. Akseltaetningen er udsat for slitage og skal muligvis udskiftes med jaevne mellemrum for at
opretholde korrekt taetning.

Se vejledningen til din svejsebraender for vedligeholdelse af svejsebreenderen.
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Brugsanvisning - DA

4.2 MONTERING OG RENGQ@RING AF STROMKILDENS
LUFTFILTER (EKSTRAUDSTYR)

Et luftfilter til streamkilden kan kabes seerskilt. Luftfilteret leveres med en fast ramme, der monteres direkte
pa stremkildens luftindsugning.

@ Med det ekstra luftfilter nedsaettes stromkildens normerede effekt som folger: 60 % >>> 45 % og
100 % >>> 100 %-20 A (output 40 °C). Dette skyldes det let blokerede koleluftindtag p& strem-
kildeenheden.

Pakraevet vaerktoy:

b

Montering og udskiftning

1. Seet luftfilteret pd stremkildens Iuftindsugning og I&s det pa plads med clipsene pa kanten af filterhuset.
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Rensning

1. Aftag Iuftfilteret fra stramkilden ved at l@sne clipsene pa kanten af |uftfilterhuset.

2. Blees Iuftfilteret rent med trykluft.
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4.3 BORTSKAFFELSE

hi¢

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrarende bortskaffelse af elektrisk og elektronisk affald
samt det Europeeiske direktiv 2011/65/EU om begraensning af anvendelsen af visse farlige stoffer i elektrisk
og elektronisk udstyr (EEE) og deres implementering i henhold til de nationale love skal elektrisk udstyr, der
nar slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en dertil egnet miljgmaessigt ansvarlig gen-
brugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere udfasede enheder til en genbrugsstation i henhold til
instrukser fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi. Ved at overholde disse euro-
paeiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolkningssundheden.

Yderligere oplysninger:

=] =
E"
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:

"X5-stremkilde:" pa naeste side
"R500-tradbokse" péa side 210

"RA50 4R hjeelpetradboks" péa side 213
"Robottilslutningsmoduler" pa side 214
"Kgleenhed" pé side 215

"Tilvalgskort" pa side 216

Yderligere information:

"Feltbusstyringstabeller" pa side 217
"Timingdiagrammer" pa side 247
"Beraringsfalingsspaendingsniveauer” pé side 254
"Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 255
"Svejseprogram-Work packs" pé side 258
"Bestillingsinfo for AX MIG Welder" pa side 259

"Bilag: Tjekliste for systemintegration" péa side 260
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AX MIG Welder
Brugsanvisning - DA

5.1 X5-STROMKILDE:

X5 Power Source 400

Netspaending 3~50/60 Hz

380...460V 10 %

Netledning HO7RN-F 4 mm?
Indgangseffekt ved normeret 20 kVA
maks. amperetal
Storste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 28..24 A
Effektive forsyningsstrem ved 380...460 V hetf 24..21A
Effektforbrug ubelastet Ved 400 V Plidle 30W
Tomgangsspasnding ved 380...460 V Uo 52..67V
Tomgangsspasnding ved 380...460 V U,y 52..67V
Sikring Treeg 25A
Output ved +40 °C 60 % 400 A

100 % 350A
Svejsestrem og spaen- 15A/12V...400A /42
dingsomréde v
Speaendingsreguleringsomréde 8..45V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.88
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 90 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 5,8 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mal Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mal Lx Wx H 785 x 285 x 505 mm
Veegt 39kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V
peapparater
Speaendingsforsyning til kele- 380...460V, 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400V Sgen 25 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN-bus

Standarder

IEC 60974-1,-10
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Brugsanvisning - DA

X5 Power Source 400 MV

Netspaending 3~50/60 Hz

220-230V £10 %
380-460V £10 %

Netledning HO7RN-F 6 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 19 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrem ved 220-230V Nmaks 47 A

ved 380...460 V Nmaks 28..24 A
Effektive forsyningsstrem ved 220-230V hett 30A

ved 380...460 V heff 23..19A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piigie 30w
Tomgangsspaending ved 220-230V Uy 51V

ved 380...460 V Ug 52..67V
Tomgangsspeending ved 380...460 V Uy 76...94V
Sikring Treeg, @ 220...230V 32A

Treeg, @ 380...460 V 25A
Output ved +40 °C 40 % @ 220...230V 400 A

60 % @ 380...460 V 400 A

100 % @ 220...230V 300 A

100 % @ 380...460 V 350 A
Svejsestrem og spaen- 15A/12V...400A /42
dingsomréde v
Spaendingsreguleringsomrade 8..45V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.89
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 90 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 5,8 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23
Udvendige mal Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mal Lx Wx H 785 x 285 x 505 mm
Veegt 43.5kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V

peapparater
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Speaendingsforsyning til kele-
enhed

Anbefalet mindste gene- Ved 400 V
ratoreffekt

Kablet kommunikationstype

Standarder

Sgen

220..230V, 24V
380...460V, 24 V

25 kVA

CAN-bus

IEC 60974-1,-10
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Brugsanvisning - DA

X5 Power Source 400 puls

Netspaending 3~50/60 Hz

380...460V 10 %

Netledning HO7RN-F 4 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 20 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 28..26 A
Effektive forsyningsstrem ved 380...460 V hetf 24..22 A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piidle 31w
Tomgangsspasnding ved 380...460 V ) 76...94V
Tomgangsspasnding ved 380...460 V Uay 76...94V
Sikring Treeg 25A
Output ved +40 °C 60 % 400 A

100 % 350A
Svejsestrem og spaen- 15A/10V..400A /50
dingsomréde v
Speendingsreguleringsomréade 8..50V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.85
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 89 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 6,3 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mél Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mél Lx WxH 785 x 285 x 505 mm
Veaegt 39.5kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V
peapparater
Speaendingsforsyning til kele- 380...460V, 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400V Sgen 25 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN-bus

Standarder

IEC 60974-1,-10
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Brugsanvisning - DA

X5 Power Source 400 puls+

Netspaending 3~50/60 Hz

380...460V 10 %

Netledning HO7RN-F 4 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 20 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 28..26 A
Effektive forsyningsstrem ved 380...460 V hetf 24..22 A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piidle 33W
Tomgangsspasnding ved 380...460 V ) 76...94V
Tomgangsspasnding ved 380...460 V Uay 76...94V
Sikring Treeg 25A
Output ved +40 °C 60 % 400 A

100 % 350A
Svejsestrem og spaen- 15A/10V..400A /50
dingsomréde v
Speendingsreguleringsomréade 8..50V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.86
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 89 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 6,3 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mél Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mél Lx WxH 785 x 285 x 505 mm
Veaegt 39.5kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V
peapparater
Speaendingsforsyning til kele- 380...460V, 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400V Sgen 25 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN-bus

Standarder

IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV puls+

Netspaending 3~50/60 Hz 220..230V +10 %
380...460V £10 %

Netledning HO7RN-F 6 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 19 kVA
maks. amperetal
Storste forsyningsstrem ved 220...230 V Nmaks 47 A

ved 380...460 V Nmaks 28..24 A
Effektive forsyningsstrem ved 220...230V hett 30A

ved 380...460 V heff 22..19 A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piigie 33W
Tomgangsspaending ved 220...230V Uy 72V

ved 380...460 V Ug 76..94V
Tomgangsspeending ved 380...460 V Uy 76...94V
Sikring Treeg, @ 220...230V 25A

Treeg, @ 380...460 V 32A
Output ved +40 °C 40 % @ 220...230V 400 A

60 % @ 380...460 V 400 A

100 % 350A
Svejsestrem og spaen- 15A/10V...400A /45
dingsomréde v
Spaendingsreguleringsomride 8..45V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.89
strem
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 89 %
maks. strem
Driftstemperaturomréde -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 5,3 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mal Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mal Lx Wx H 785 x 285 x 505 mm
Veaegt 43,5kg
Speaendingsforsyning til hjeel- 12V, 48V
peapparater
Spaendingsforsyning til kele- 220..230V, 24V
enhed 380..460V, 24V
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Anbefalet mindste gene- Ved 400 V
ratoreffekt

Kablet kommunikationstype

Standarder

Sgen

25 kVA

CAN-bus

IEC 60974-1,-10

© Kemppi

206

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Brugsanvisning - DA

X5 Power Source 500

Netspaending 3~50/60 Hz

380...460V 10 %

Netledning HO7RN-F 6 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 27 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 38..33A
Effektive forsyningsstrem ved 380...460 V hetf 31..27 A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piidle 30W
Tomgangsspasnding ved 380...460 V ) 59..75V
Tomgangsspasnding ved 380...460 V Uay 59..75V
Sikring Treeg 32A
Output ved +40 °C 60 % 500 A

100 % 430 A
Svejsestrem og spaen- 15A/10V..500A/47
dingsomréde v
Speendingsreguleringsomréade 8..50V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.88
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 90 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 6,4 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mél Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mél Lx WxH 785 x 285 x 505 mm
Veaegt 39.5kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V
peapparater
Speaendingsforsyning til kele- 380...460V, 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400V Sqen 35 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN-bus

Standarder

IEC 60974-1, -10
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X5 Power Source 500 puls

Netspaending 3~50/60 Hz

380...460V 10 %

Netledning HO7RN-F 6 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 27 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 39..34A
Effektive forsyningsstrem ved 380...460 V hetf 30..27 A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piidle 31w
Tomgangsspasnding ved 380...460 V ) 76...94V
Tomgangsspasnding ved 380...460 V Uay 76...94V
Sikring Treeg 32A
Output ved +40 °C 60 % 500 A

100 % 400 A
Svejsestrem og spaen- 15A/10V..500A /50
dingsomréde v
Speendingsreguleringsomréade 8..50V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400V A 0.89
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 89 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 6,7 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mél Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mél Lx WxH 785 x 285 x 505 mm
Veaegt 39.5kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V
peapparater
Speaendingsforsyning til kele- 380...460V, 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400V Sqen 35 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN-bus

Standarder

IEC 60974-1, -10
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Brugsanvisning - DA

X5 Power Source 500 puls+

Netspaending 3~50/60 Hz

380...460V 10 %

Netledning HO7RN-F 6 mm?2
Indgangseffekt ved normeret 27 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 39..34A
Effektive forsyningsstrem ved 380...460 V heft 30..27 A
Effektforbrug ubelastet Ved 400V Piidle 33W
Tomgangsspasnding ved 380...460 V U 76...94V
Tomgangsspasnding ved 380...460 V Uay 76...94V
Sikring Treeg 32A
Output ved +40 °C 60 % 500 A

100 % 400 A
Svejsestrem og spaen- 15A/10V..500A /50
dingsomréde v
Speendingsreguleringsomréade 8..50V
Effektfaktor ved normeret maks.  Ved 400 V A 0.89
strom
Virkningsgrad ved normeret Ved 400V n 88 %
maks. strem
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperaturomrade -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 6,7 MVA
elforsyningsnettet
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mél Lx Wx H 750 x 263 x 456 mm
Pakkens udvendige mél Lx WxH 785 x 285 x 505 mm
Veaegt 39.5kg
Speaendingsforsyning til hjael- 12V, 48V
peapparater
Speaendingsforsyning til kele- 380...460V, 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400V Sgen 35 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN-bus

Standarder

IEC 60974-1, -10
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5.2 R500-TRADBOKSE

R500 Wire Feeder EUR

Forsyningsspeaending 48V
Stremforbrug ved maks belastning 6A
Svejsestrem 60% 500 A
Svejsestrom 100% 430 A
Tilslutningstype Euro

Trédveerk 4 ruller, 2 motorer
Tradhjuldiameter 32 mm
Svejsetrddsdiameter, Fe 0.8..1.6 mm
Svejsetradsdiameter, Ss 0.8..1.6 mm
Svejsetrddsdiameter, MC/FC 1..1.6 mm
Svejsetrédsdiameter, Al 1...1.6 mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks tryk beskyttelsesgas 0.5 MPa

Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23

Udvendige mél Lx Wx H 374 x 234 x183 mm
Vaegt uden tilbehear 6.15kg

Standarder

IEC 60974-5, -10

R500 Wire Feeder EUR+

Forsyningsspeaending 48V
Stremforbrug ved maks belastning 6A
Svejsestrom 60% 500 A
Svejsestrom 100% 430 A
Tilslutningstype Euro

Trédveerk 4 ruller, 2 motorer
Tradhjuldiameter 32 mm
Svejsetrddsdiameter, Fe 0.8..1.6 mm
Svejsetradsdiameter, Ss 0.8..1.6 mm
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Svejsetradsdiameter, MC/FC 1..1.6 mm
Svejsetradsdiameter, Al 1..1.6 mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks tryk beskyttelsesgas 0.5 MPa
Maksimalt luftblaesningstryk 0.8 MPa
Luftblaesningshastighed 0.24 m3/h
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23
Udvendige mal Lx Wx H 374 x234x183 mm
Veegt uden tilbehar 6.75kg

Standarder

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder RH EUR+

Forsyningsspeaending 48V
Stremforbrug ved maks belastning 6A
Svejsestrom 60% 500 A
Svejsestrom 100% 430 A
Tilslutningstype Euro

Trédveerk 4 ruller, 2 motorer

Tradhjuldiameter 32 mm

Svejsetréddsdiameter, Fe 0.8...1.6 mm

Svejsetradsdiameter, Ss 0.8..1.6 mm

Svejsetradsdiameter, MC/FC 1..1.6 mm

Svejsetradsdiameter, Al 1.1.6 mm

Tradhastighed 0.5...25 m/min

Maks tryk beskyttelsesgas 0.5 MPa

Maksimalt luftbleesningstryk 0.8 MPa

Luftbleesningshastighed 0.24 m3/h

Kablet kommunikationstype CAN-bus

Driftstemperaturomrade -20...40°C

Opbevaringstemperatur -40...60 °C

EMC-klasse A

Kapslingsklasse IP23

Udvendige mal Lx Wx H 374 x 234 x183 mm
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Veegt uden tilbehar

6.75 kg

Standarder

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder HD EUR+

Forsyningsspaending 48V
Svejsestrom 60% 500 A
Svejsestrom 100% 430 A

Tilslutningstype

Euro, Euro+Amphenol

Tradvaerk Firehjulet, enkelt-motor
Diameter af tradruller 32 mm
Svejsetradsdiameter, Fe 0.8..1.6 mm
Svejsetrédsdiameter, Ss 0.8...1.6 mm
Svejsetrddsdiameter, MC/FC 1..1.6 mm
Svejsetrédsdiameter, Al 1..1.6 mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks tryk beskyttelsesgas 0.5 MPa
Maksimalt luftblaesningstryk 0.8 MPa
Luftblaesningshastighed 0.26 m3/t
Belastning pa analog udgang =100 kQ
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60°C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mal LxWxH

329.62 x234.1x159.2 mm

Vaegt uden tilbehar

4.73 kg

Standarder

IEC 60974-5,-10
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5.3 RA50 4R HJZALPETRADBOKS

Forsyningsspaending

48V

Tradvaerk Firehjulet, enkelt-motor
Diameter af tradruller 32 mm
Svejsetrddsdiameter, Fe 0.8...1.6 mm
Svejsetrédsdiameter, Ss 0.8...1.6 mm
Svejsetrddsdiameter, MC/FC 1..1.6 mm
Svejsetrédsdiameter, Al 1..1.6 mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Kablet kommunikationstype CAN-bus
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
EMC-klasse A
Udvendige mal Lx Wx H 374 x 234 x183 mm
Vaegt uden tilbehgr 4,5kg
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5.4 ROBOTTILSLUTNINGSMODULER

Forsyningsspaending 12...48V 12...48V

Stremforbrug ved maks 11..0.3A 11..0.3A

belastning

Sikring Treeg 0.63A 0.63 A

Maksimal berg- Uys 200V 200V

ringsfelingsspaending

Maksimal berg- hs 20mA@113 V 20mA@113 V

ringsfelingsstrem

USB-spaending 5V 5V

Maks. USB-strgm 4x0,5A 4x0,5A

Maksimalt stremforbrug 30W 30W

Driftstemperaturomrade -20...+40°C -20...+40°C

Opbevaringstemperatur -40...+60°C -40...+60°C

EMC-klasse A A

Kapslingsklasse P23 P23

Udvendige mal Lx Wx H 597 x 241 x137 mm 597 x 241 x137 mm

Veegt 4.1kg 4.1kg

Tradlgs kom-

munikationstype

- Standard for trédlest lokal- - IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

netveerk (WLAN).

- Senderfrekvens og -effekt, - 2,4 GHz: 2,412...2,484 GHz;

WLAN 5,1GHz: 5,150...5,240 GHz,
5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Kablet kommunikationstype CAN-bus CAN-bus

Ethernet-kabel

CAT-5 eller bedre skeer-

met Ethernet RJ-45-
kabel

CAT-5 eller bedre skeermet
Ethernet RJ-45-kabel

Standarder, hvor det er rele-
vant, sammen med strem-
kilden

IEC 60974-5,10

IEC 60974-5,10
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5.5 KAOLEENHED

Forsyningsspaending Uy 380...460V +/-10 %

Sterste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 0.7A

Koleeffekt @ 1L/min. 1,4 kW

Anbefalet kglemiddel MGP 4456 (Kemppi-blan-
ding)

Maksimum kglemiddeltryk 0,4 Mpa

Tankvolumen 31

Driftstemperaturomrade Med anbefalet kglemiddel -10...+40°C

Opbevaringstemperatur -40...+60 °C

EMC-klasse A

Kapslingsklasse Nar monteret IP23S

Udvendige mél Lx Wx H 763 x 263 x 288 mm

Veegt Uden tilbehegr 15 kg

Standarder IEC 60974-2,-10
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5.6 TILVALGSKORT

Digital I0-tilvalgskort

Antal digitale indgange 8

Antal digitale udgange 8
Forsyningsspaending 24V +-10 %
Minimum forsyningsstrem (ingen digitale udgange aktive) 0,1A
Maksimal forsyningsstrem (maksimal strem pa digitale 8.1A
udgange)

Maksimal strem pr. digital udgang TA

Digital indgangsspaending lavt niveau 0..5V
Digital indgangsspaending hajt niveau 1..30V
Maksimal spaending pé digital indgang 30V

Typisk strem for et enkelt digitalt input 2mA ... 10 mA

Analogt I0-tilvalgskort

Antal analoge indgange 2

Antal analoge udgange 2
Forsyningsspaending 24V +-10 %
Forsyningsstrem 0,TA
Analogt indgangsspaendingsomréade 0..10V
Maksimal spaending pa analog indgang 24V
Analogt udgangsspaendingsomrade 0..10V
Belastning pa analog udgang > 4.7kQ
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5.7 FELTBUSSTYRINGSTABELLER

Feltbusstyringstabeller kan bruges til at handtere kommunikationen mellem AX MIG Welder og svej-
serobotten.

Dette afsnit beskriver de understettede feltbusstyringstabeller og styre- og statusparametrene.
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5.7.1 AXMIG 1: STYRINGSTABEL FOR AX MIG WELDER-

STANDARDFELTBUS

Feltbus-interface-tilstand 20

Tabelsterrelse: 40 byte

Styringsparametre (fra robot til svejsesystem)

0 (0) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)

(1 RobotReadyToWeld (ID 108) RobotReadyToWeld
(ID108)

2(2) OnlineControl (ID 108) (Ikke i brug) (ID 108)

3(3) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)

4 (4) Watchdog (ID 108) Watchdog (ID 108)

5(5) ErrorReset (ID 108) ErrorReset (ID 108)

6 (6) (Ikke i brug) (ID 108) (Ikke i brug) (ID 108)

7(7) WireBrakeOn (ID 108) (Ikke i brug) (ID 108)

0(8) GasBlow (ID 109) GasBlow (ID 109)

1(9) AirBlow (ID 109) AirBlow (ID 109)

2 (10) WirelnchForward (ID 109) WirelnchForward (ID
109)

3 (11) WirelnchBackward (ID 109) WirelnchBackward (ID
109)

4(12) TouchSensorOn (ID 109) TouchSensorOn (ID
109)

5(13) TouchSensorToolSel (ID 109) TouchSensorToolSel
(ID109)

6 (14) (Ikke ibrug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)

7 (15) WireStuckCheck (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
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1(25)
2 (26)
3(27)
4(28)
5(29)
6 (30)
7 (31)
UINT16

2 (58)
3 (59)

4 (60)

5(61)

6 (62)

7 (63)

HotStartOn (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 110)
CraterFillOn (ID 110)

WireFeedSpeedinc (ID 110)
WireFeedSpeedDec (ID 110)
VoltFinetuninginc (ID 110)
VoltFinetuningDec (ID 110)

(Ikke i brug) (ID 129)
(Ikkeibrug) (ID129)
(Ikke i brug) (ID 129)
(Ikkeibrug) (ID129)
(Ikke ibrug) (ID129)
(Ikke i brug) (ID129)
(Ikke i brug) (ID129)
(Ikke i brug) (ID 129)
(Ikke i brug) (ID137)

DigitalOutput1 (ID 111)
DigitalOutput2 (ID 111)
DigitalOutput3 (ID 111)
DigitalOutput4 (ID 111)
DigitalOutput5 (ID 111)
DigitalOutput6 (ID 111)
DigitalOutput7 (ID 111)
DigitalOutput8 (ID 111)
DigitalOutput9 (ID 112)
DigitalOutput10 (ID 112)

DigitalOutput11 (ID 112)
DigitalOutput12 (ID 112)

DigitalOutput13 (ID 112)

DigitalOutput14 (ID 112)

DigitalOutput15 (ID 112)

DigitalOutput16 (ID 112)

(Ikke i brug) (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 110)
(Ikke ibrug) (ID 110)
(Ikke ibrug) (ID 110)
(Ikke ibrug) (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 110)
(Ikke i brug) (ID 129)
(Ikke i brug) (ID129)
(Ikke i brug) (ID 129)
(Ikke ibrug) (ID129)
(Ikke ibrug) (ID129)
(Ikke ibrug) (ID 129)
(Ikke ibrug) (ID 129)
(Ikke i brug) (ID 129)
(Ikke i brug) (ID137)

DigitalOutput1 (ID 111)
DigitalOutput2 (ID 111)
DigitalOutput3 (ID 111)
DigitalOutput4 (ID 111)
DigitalOutput5 (ID 111)
DigitalOutput6é (ID 111)
DigitalOutput7 (ID 111)
DigitalOutput8 (ID 111)
DigitalOutput9 (ID 112)

DigitalOutput10 (ID
112)

DigitalOutput11 (ID 112)

DigitalOutput12 (ID
12)

DigitalOutput13 (ID
112)

DigitalOutput14 (ID
112)

DigitalOutput15 (ID
112)

DigitalOutput16 (ID
12)
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4 8 UINT16 MemoryChannel (ID 105) MemoryChannel (ID
9 105)

5 10 UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ikke i brug) (ID 138)
1 (ID138)

6 12 UINT16 Voltage (ID 139) (Ikkeibrug) (ID 139)
13

7 14 UINT16 FineTuning (ID 140) (Ikke i brug) (ID 140)
15

8 16 UINT16 Dynamics (ID 141) (Ikke i brug) (141)
17

9 18 UINT16 PostCurrent (ID 142) (Ikke i brug) (ID142)
19

10 20 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 143) (Ikkeibrug) (ID 143)
21

1 22 UINT16 (Ikke i brug) (ID 144) (Ikke i brug) (ID 144)
23

12 24 UINT16 (Ikke i brug) (ID 145) (Ikke i brug) (ID 145)
25

13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120) RobotTravelSpeed (ID
97 120)

14 28 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 146) (Ikkeibrug) (ID 146)
29

15 30 UINT16 (Ikke i brug) (ID 147) (Ikke i brug) (ID 147)
31

16 32 UINT16 (Ikke i brug) (ID 148) (Ikke i brug) (ID 148)
33

17 34 UINT16 (Ikke i brug) (ID 149) (Ikke i brug) (ID 149)
35

18 36 UINT16 (Ikke i brug) (ID 150) (Ikke i brug) (ID 150)
37

19 38 UINT16 (Ikke i brug) (ID 151) (Ikke i brug) (ID 157)
39
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Statusparametre (fra svejsesystem til robot)

0 0 0 (0) ArcOn (ID 162)

(1) CycleOn (ID 162)

WeldingSystemReady (ID 162)

)

) PowerSourceReady (ID 162)
4 (4) Watchdog (ID 162)

)

)

5(5 Error (ID 162)
6 (6 Warning (ID 162)
7(7) WireBrakelLocked (ID 162)
1 0(8) (Ikkeibrug) (ID163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3 (11) (Ikke i brug) (ID 163)
4 (12) TouchSensed (ID 163)
5(13) CollisionDetected (ID 163)
6 (14) BackwardWireFeed (ID 163)
7 (15) WireOK (ID 163)
1 2 0 (16) (Ikkeibrug) (ID 179)
1(17) (Ikke ibrug) (ID179)
2 (18) (Ikkeibrug) (ID179)
3(19) (Ikke i brug) (ID 179)
4 (20) (Ikke i brug) (ID 179)
5(21) (Ikke i brug) (ID 179)
6 (22) (Ikke i brug) (ID 179)
7 (23) (Ikke i brug) (ID 179)
3 0 (24) (Ikke ibrug) (ID 180)
1(25) (Ikke i brug) (ID 180)
2 (26) (Ikke i brug) (ID 180)
3(27) (Ikke i brug) (ID 180)
4 (28) (Ikke i brug) (ID 180)
5(29) (Ikke i brug) (ID 180)
6 (30) (Ikke i brug) (ID 180)
7 (31) (Ikke i brug) (ID 180)
2 4 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 213)
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3 6 0 (48) Digitallnput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitallnput4 (ID 164)
4 (52) Digitallnput5 (ID 164)
5(53) Digitallnput6 (ID 164)
6 (54) Digitallnput7 (ID 164)
7 (55) Digitallnput8 (ID 164)
7 0 (56) Digitallnput9 (ID 165)
1(57) Digitallnput10 (ID 165)
2 (58) Digitallnput11 (ID 165)
3(59) Digitallnput12 (ID 165)
4 (60) Digitallnput13 (ID 165)
5(61) Digitallnput14 (ID 165)
6 (62) Digitallnput15 (ID 165)
7 (63) Digitallnput16 (ID 165)
4 8 UINT16 WeldingCurrent (ID 156)
9
5 10 UINT16 WeldingWireFeedSpeed (ID
1 161)
6 12 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
13
7 14 UINT16 TAST (ID 166)
15
8 16 UINT16 ErrorNumber (ID 159)
17
9 18 UINT16 WeldingProcess (ID 171)
19
10 20 UINT16 MotorCurrent (ID 169)
21
1 22 UINT16 (Ikke i brug) (ID 214)
23
12 24 UINT16 GasFlowRate (ID 167)
25
13 26 UINT16 WeldAssistTravelSpeed (ID
97 178)
14 28 UINT16 WireFeedSpeedSetpoint (ID
29 215)
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15 30 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 216)
31

16 32 UINT16 (Ikke i brug) (ID 217)
33

17 34 UINT16 (Ikke i brug) (ID 218)
35

18 36 UINT16 (Ikke i brug) (ID 219)
37

19 38 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 220)
39
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5.7.2 AXMIG 2: AX MIG WELDER UDVIDET FELTBUSSTYRINGSTABEL

Feltbus-interface-tilstand: 21

Tabelstorrelse: 42 byte

Styringsparametre (fra robot til svejsesystem)

StartWelding (ID 108)

RobotReadyToWeld (ID 108)

2(2) OnlineControl (ID 108)
3(3) SimulationMode (ID 108)
4 (4) Watchdog (ID 108)

5(5) ErrorReset (ID 108)

6 (6) (Ikke ibrug) (ID 108)

7(7) WireBrakeOn (ID 108)
0(8) GasBlow (ID 109)

1(9) AirBlow (ID 109)

2 (10) WirelnchForward (ID 109)

(m WirelnchBackward (ID 109)
4(12) TouchSensorOn (ID 109)
5(13) TouchSensorToolSel (ID 109)
6 (14) (Ikke i brug) (ID 109)

(15) WireStuckCheck (ID 109)

1 0 (16) HotStartOn (ID 110)
1(17) (Ikkeibrug) (ID 110)
2 (18) (Ikke i brug) (ID 110)

(19) CraterFillOn (ID 110)

(20) WireFeedSpeedInc (ID 110)
5(21) WireFeedSpeedDec (ID 110)
6 (22) VoltFinetuninglnc (ID 110)

(23) VoltFinetuningDec (ID 110)
0 (24) (Ikke i brug) (ID 129)
1(25) (Ikkeibrug) (ID 129)
2 (26) (Ikke i brug) (ID 129)

(27) (Ikke i brug) (ID 129)

(28) (Ikke i brug) (ID 129)
5(29) (Ikke i brug) (ID 129)
6 (30) (Ikkeibrug) (ID 129)
7 (31) (Ikke i brug) (ID 129)
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2 4 UINT16 (Ikke i brug) (ID 284)
5
3 6 0(48) DigitalOutput1 (ID 111)
1(49) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (50) DigitalOutput3 (ID 111)
3(51) DigitalOutput4 (ID 111)
4 (52) DigitalOutput5 (ID 111)
5(53) DigitalOutput6 (ID 111)
6 (54) DigitalOutput7 (ID 111)
7 (55) DigitalOutput8 (ID 111)
7 0 (56) DigitalOutput9 (ID 112)
1(57) DigitalOutput10 (ID 112)
2 (58) DigitalOutput11 (ID 112)
3(59) DigitalOutput12 (ID 112)
4 (60) DigitalOutput13 (ID 112)
5 (61) DigitalOutput14 (ID 112)
6 (62) DigitalOutput15 (ID 112)
7 (63) DigitalOutput16 (ID 112)
4 8 UINT16 MemoryChannel (ID 105)
9
5 10 UINT16 WireFeedSpeed (ID 285)
1
6 12 UINT16 Voltage (ID 139)
13
7 14 UINT16 FineTuning (ID 140)
15
8 16 UINT16 Dynamics (ID 141)
17
9 18 UINT16 PostCurrent (ID 142)
19
10 20 UINT16 Current (ID 286)
21
1 22 UINT16 PlateThickness (ID 287)
23
12 24 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 288)
25
13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120)
27
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14 28 UINT16 (Ikke i brug) (ID 289)
29

15 30 UINT16 (Ikke i brug) (ID 290)
31

16 32 UINT16 (Ikke i brug) (ID 291)
33

17 34 UINT16 (Ikke i brug) (ID 292)
35

18 36 UINT16 (Ikke i brug) (ID 293)
37

19 38 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 294)
39

20 40 UINT16 (Ikke i brug) (ID 295)
41
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Statusparametre (fra svejsesystem til robot)

0 0 0 (0) ArcOn (ID 162)

(1) CycleOn (ID 162)

WeldingSystemReady (ID 162)

)

) PowerSourceReady (ID 162)
4 (4) Watchdog (ID 162)

)

)

5(5 Error (ID 162)
6 (6 Warning (ID 162)
7(7) WireBrakelLocked (ID 162)
1 0(8) (Ikkeibrug) (ID163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3 (11) (Ikke i brug) (ID 163)
4 (12) TouchSensed (ID 163)
5(13) CollisionDetected (ID 163)
6 (14) BackwardWireFeed (ID 163)
7 (15) WireOK (ID 163)
1 2 0 (16) (Ikkeibrug) (ID 179)
1(17) (Ikke ibrug) (ID179)
2 (18) (Ikkeibrug) (ID179)
3(19) (Ikke i brug) (ID 179)
4 (20) (Ikke i brug) (ID 179)
5(21) (Ikke i brug) (ID 179)
6 (22) (Ikke i brug) (ID 179)
7 (23) (Ikke i brug) (ID 179)
3 0 (24) (Ikke ibrug) (ID 180)
1(25) (Ikke i brug) (ID 180)
2 (26) (Ikke i brug) (ID 180)
3(27) (Ikke i brug) (ID 180)
4 (28) (Ikke i brug) (ID 180)
5(29) (Ikke i brug) (ID 180)
6 (30) (Ikke i brug) (ID 180)
7 (31) (Ikke i brug) (ID 180)
2 4 UINT16 (Ikkeibrug) (ID 296)
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3 6 0 (48) Digitallnput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitallnput4 (ID 164)
4 (52) Digitallnput5 (ID 164)
5(53) Digitallnput6 (ID 164)
6 (54) Digitallnput7 (ID 164)
7 (55) Digitallnput8 (ID 164)
7 0 (56) Digitallnput9 (ID 165)
1(57) Digitallnput10 (ID 165)
2 (58) Digitallnput11 (ID 165)
3(59) Digitallnput12 (ID 165)
4 (60) Digitallnput13 (ID 165)
5(61) Digitallnput14 (ID 165)
6 (62) Digitallnput15 (ID 165)
7 (63) Digitallnput16 (ID 165)
4 8 UINT16 WeldingCurrent (ID 156)
9
5 10 UINT16 WeldingWireFeedSpeed (ID
1 161)
6 12 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
13
7 14 UINT16 TAST (ID 166)
15
8 16 UINT16 ErrorNumber (ID 159)
17
9 18 UINT16 WeldingProcess (ID 171)
19
10 20 UINT16 MotorCurrent (ID 169)
21
1 22 UINT16 (Ikke i brug) (ID 297)
23
12 24 UINT16 GasFlowRate (ID 167)
25
13 26 UINT16 WeldAssistTravelSpeed (ID
97 178)
14 28 UINT16 WireFeedSpeedSetpoint (ID
29 215)

© Kemppi

228

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder

Brugsanvisning - DA

15 30 UINT16 (Ikke i brug) (ID 298)
31

16 32 UINT16 (Ikke i brug) (ID 299)
33

17 34 UINT16 (Ikke i brug) (ID 300)
35

18 36 UINT16 (Ikke i brug) (ID 301)
37

19 38 UINT16 (Ikke i brug) (ID 302)
39

20 40 UINT16 (Ikke i brug) (ID 303)
vy
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5.7.3 KEMPPI 1: KEMPARC PULSE KOMPATIBILITET
FELTBUSSTYRINGSTABEL

Feltbus-interface-tilstand: 1

Tabelstgrrelse: 8 byte

Styringsparametre (fra robot til svejsesystem)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ikke i brug) (ID137)
1 (ID100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Ikke i brug) (ID138)
3
2 4 UINTS8 (Ikkeibrug) (ID 104) (Ikke i brug) (ID 104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Ikke i brug) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (ID 108) WirelnchForward (ID
108)
3(51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4(52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
6 (54) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 (55) OnlineControl (ID 108) (Ikke i brug) (ID 108)
7 0 (56) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2(58) AirBlow (ID 109) AirBlow (ID 109)
3(59) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
4 (60) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
5(67) DigitalOutput1 (ID 109) DigitalOutput1 (ID 109)
6 (62) DigitalOutput2 (ID 109) DigitalOutput2 (ID 109)
7 (63) DigitalOutput3 (ID 109) DigitalOutput3 (ID 109)

Statusparametre (fra svejsesystem til robot)
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0 0 UINT16 WeldingCurrent (ID 156)
1
1 2 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
3
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 0 (40) CycleOn (ID 162)
1(41) ArcOn (ID 162)
2(42) TouchSensed (ID162)
3(43) PowerSourceReady (ID 162)
4 (44) Error (ID 162)
5(45) WeldingSystemReady (ID 162)
6 (46) LocalRemote (ID 162)
7 (47) AutoManual (ID 162)
3 6 0 (48) Digitallnput1 (ID 163)
1(49) Digitallnput2 (ID 163)
2 (50) Digitallnput3 (ID 163)
3(51) Digitallnput4 (ID 163)
4 (52) GateDoorOpen (ID 163)
5(53) Digitallnput6 (ID 163)
6 (54) CollisionDetected (ID 163)
7 (55) GasFlowOk (ID 163)
7 UINTS8 WeldingWireFeedSpeed (ID

160)
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5.7.4 KEMPPI 4: A7 MIG WELDER KOMPATIBILITET

FELTBUSSTYRINGSTABEL

Feltbus-interface-tilstand 15

Tabelsterrelse: 16 byte

Styringsparametre (fra robot til svejsesystem)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ikke i brug) (ID137)
1 (ID100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Ikke i brug) (ID138)
3
2 4 UINTS8 (Ikkeibrug) (ID 104) (Ikke i brug) (ID 104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Ikke i brug) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (ID 108) WirelnchForward (ID
108)
3(51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4(52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) AirBlow (ID 108) AirBlow (ID 108)
6 (54) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2(58) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
3 (59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
5(61) CraterFillOn (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
6 (62) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
7 (63) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
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8 0 (64) DigitalOutput1 (ID 111) DigitalOutput1 (ID 111)
1(65) DigitalOutput2 (ID 111) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (66) DigitalOutput3 (ID 111) DigitalOutput3 (ID 111)
3(67) DigitalOutput4 (ID 111) DigitalOutput4 (ID 111)
4 (68) DigitalOutput5 (ID 111) DigitalOutput5 (ID 111)
5 (69) DigitalOutput6 (ID 111) DigitalOutput6 (ID 111)
6 (70) DigitalOutput?7 (ID 111) DigitalOutput?7 (ID 111)
7 (71) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)
9 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 221) (Ikke i brug) (ID 221)
10 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 222) (Ikkeibrug) (ID 222)
M (UINT8) (Ikke i brug) (ID 223) (Ikke i brug) (ID 223)
12 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 224) (Ikkeibrug) (ID 224)
13 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 225) (Ikke ibrug) (ID 225)
14 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 226) (Ikkeibrug) (ID 226)
15 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 227) (Ikke i brug) (ID 227)

Statusparametre (fra svejsesystem til robot)

0 0

UINT16

WeldingCurrent (ID 156)

—_

1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID 160)
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3 6 0 (48) WeldingSystemReady (ID 162)
1(49) PowerSourceReady (ID 162)
2 (50) CycleOn (ID 162)
3(51) ArcOn (ID 162)
4(52) GasFlowOk (ID 162)
5(53) (Ikke i brug) (ID 162)
6 (54) (Ikke i brug) (ID 162)
7 (55) TouchSensed (ID 162)
7 0 (56) GateDoorOpen (ID 163)
1(57) Error (ID 163)
2 (58) CollisionDetected (ID 163)
3(59) (Ikke i brug) (ID 163)
4 (60) (Ikke i brug) (ID 163)
5(61) (Ikke i brug) (ID 163)
6 (62) (Ikke i brug) (ID 163)
7 (63) (Ikke i brug) (ID 163)
4 8 0 (64) Digitalinput1 (ID 164)
1(65) Digitallnput2 (ID 164)
2 (66) Digitallnput3 (ID 164)
3(67) Digitalinput4 (ID 164)
4 (68) Digitallnput5 (ID 164)
5(69) Digitalinput6 (ID 164)
6 (70) Digitallnput7 (ID 164)
7(71) Digitallnput8 (ID 164)
9 UINT16 TAST (ID 166)
5 10
1" UINT16 GasFlowRate (ID 167)
6 12
13 UINTS8 MotorCurrent (ID 168)
7 14 UINTS8 WeldingProcess (ID 170)
15 UINT8 (Ikke i brug) (ID 281)
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5.7.5 KEMPPI 6: A7 MIG WELDER WELDEYE KOMPATIBILITET

FELTBUSSTYRINGSTABEL

Feltbus-interface-tilstand 17

Tabelsterrelse: 49 byte

Styringsparametre (fra robot til svejsesystem)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ikke i brug) (ID137)
1 (ID100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Ikke i brug) (ID138)
3
2 4 UINTS8 (Ikkeibrug) (ID 104) (Ikke i brug) (ID 104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Ikke i brug) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (ID 108) WirelnchForward (ID
108)
3(51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4(52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) AirBlow (ID 108) AirBlow (ID 108)
6 (54) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2 (58) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
3 (59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
5(61) CraterFillOn (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
6 (62) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
7 (63) (Ikke i brug) (ID 109) (Ikke i brug) (ID 109)
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4 8 0 (64) DigitalOutput1 (ID 111) DigitalOutput1 (ID 111)
1(65) DigitalOutput2 (ID 111) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (66) DigitalOutput3 (ID 111) DigitalOutput3 (ID 111)
3(67) DigitalOutput4 (ID 111) DigitalOutput4 (ID 111)
4 (68) DigitalOutput5 (ID 111) DigitalOutput5 (ID 111)
5(69) DigitalOutput6 (ID 111) DigitalOutput6 (ID 111)
6 (70) DigitalOutput?7 (ID 111) DigitalOutput?7 (ID 111)
7 (71) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)
9 (UINT186) (Ikke i brug) (ID 228) (Ikke i brug) (ID 228)
5 10
M (UINT16) (Ikke i brug) (ID 229) (Ikkeibrug) (ID 229)
6 12
13 (UINT16) (Ikke i brug) (ID 230) (Ikkeibrug) (ID 230)
7 14
15 (UINT16) (Ikke i brug) (ID 231) (Ikke i brug) (ID 231)
8 16
17 (UINT32) (Ikkeibrug) (ID 22) (Ikkeibrug) (ID 232)
9 18
19
10 20
21 (UINT32) (Ikkeibrug) (ID 233) (Ikkeibrug) (ID 233)
1 22
23
12 24
25 (UINT16) (Ikke i brug) (ID 234) (Ikke i brug) (ID 234)
13 26
27 (UINT16) (Ikke i brug) (ID 235) (Ikkeibrug) (ID 235)
14 28
29 (UINT16) (Ikke ibrug) (ID 236) (Ikkeibrug) (ID 236)
15 30
31 (UINT16) (Ikke i brug) (ID 237) (Ikke i brug) (ID 237)
16 32
33 (UINT32) (Ikke i brug) (ID 238) (Ikke i brug) (ID 238)
17 34
35
18 36
37 (UINT16) (Ikke ibrug) (ID 239) (Ikkeibrug) (ID 239)
19 38
39 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 240) (Ikke i brug) (ID 240)
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20 40 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 241) (Ikkeibrug) (ID 241)
41 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 242) (Ikkeibrug) (ID 242)
21 42 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 243) (Ikke i brug) (ID 243)
43 (UINT32) (Ikkeibrug) (ID 244) (Ikke i brug) (ID 244)
22 44
45
23 46
47 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 245) (Ikkeibrug) (ID 245)
24 48 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 246) (Ikkeibrug) (ID 246)

Statusparametre (fra svejsesystem til robot)

0 0

UINT16
1 WeldingCurrent (ID 156)
1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID
160)
3 6 0 (48) WeldingSystemReady (ID 162)
1(49) PowerSourceReady (ID 162)
2 (50) CycleOn (ID 162)
3(51) ArcOn (ID 162)
4(52) GasFlowOk (ID 162)
5(53) (Ikke i brug) (ID 162)
6 (54) (Ikkeibrug) (ID 162)
7 (55) TouchSensed (ID 162)
7 0 (56) GateDoorOpen (ID 163)
1(57) Error (ID 163)
2 (58) CollisionDetected (ID 163)
3(59) (Ikke i brug) (ID 163)
4 (60) (Ikke i brug) (ID 163)
5(61) (Ikke i brug) (ID 163)
6 (62) (Ikkeibrug) (ID 163)
7 (63) (Ikkeibrug) (ID163)
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4 8 0 (64) Digitallnput1 (ID 164)
1(65) Digitallnput2 (ID 164)
2 (66) Digitallnput3 (ID 164)
3(67) Digitallnput4 (ID 164)
4 (68) Digitallnput5 (ID 164)
5(69) Digitallnput6 (ID 164)
6 (70) Digitallnput7 (ID 164)
7 (71) Digitallnput8 (ID 164)
9 (UINT16) TAST (ID 166)
5 10
M (UINT16) GasFlowRate (ID 167)
6 12
13 (UINT8) MotorCurrent (ID 168)
7 14 (UINT8) WeldingProcess (ID 170)
15 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 247)
8 16 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 248)
17 (UINTS8) (Ikke i brug) (ID 249)
9 18 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 250)
19 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 257)
10 20 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 252)
21 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 253)
1 22 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 254)
23 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 255)
12 24 (UINTS8) (Ikke i brug) (ID 256)
25 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 257)
13 26 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 258)
27 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 259)
14 28 (UINT8) (Ikke ibrug) (ID 260)
29 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 2617)
15 30 (UINT8) (Ikke ibrug) (ID 262)
31 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 263)
16 32 (UINTS8) (Ikke i brug) (ID 264)
33 (UINTS8) (Ikke i brug) (ID 265)
17 34 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 266)
35 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 267)
18 36 (UINT8) (Ikke ibrug) (ID 268)
37 (UINT8) (Ikkeibrug) (ID 269)
19 38 (UINT8) (Ikke ibrug) (ID 270)
39 (UINT8) (Ikke i brug) (ID 271)
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20 40 (UINT8)
41 (UINT8)
21 42 (UINT8)
43 (UINT8)
22 44 (UINT8)
45 (UINT8)
23 46 (UINT8)
47 (UINT8)
24 48 (UINT8)

5.7.6 BETJENINGSOPLYSNINGER

(Ikke i brug) (ID 272)
(Ikke i brug) (ID 273)
(Ikke i brug) (ID 274)
(Ikkeibrug) (ID 275)
(Ikkeibrug) (ID 276)
(Ikke i brug) (ID 277)
(Ikke i brug) (ID 278)
(Ikke i brug) (ID 279)
(Ikke i brug) (ID 280)

Betjeningsoplysninger fra robotten til svejsesystemet overfgres som parametre og individuelle bits (sig-

naler) i feltbusstyringstabellen.

Styringsparametre

Parameter Parametervaerdi Raveerdi Beskrivelse
WireFeedSpeed 0,5...25,0m/min, | 0...250 | onlinestyringstilstand:
trin 0,1 - WireFeedSpeed styrer trddfremferingshastigheden i
de relevante processer.

Current 0..1024 A 0..1024 - Current styrer strammen i kombinationerne 1-MIG +
WisePenetration og Pulse + WisePenetration.

PlateThickness 0,0...50,0 mm, 0...500 - PlateThickness styrer pladetykkelsen i MAX Position-

trin 0,1 processen.

Voltage 8,0...46,0V, trin 80 ... 460 Styrer svejsespaendingen i manuel MIG-proces under

0,1 onlinestyringstilstand.
FineTuning -10,0 ... +10,0, trin | 0... 200 | onlinestyringstilstand styrer FineTuning:
01 - finjustering i synergiske svejseprocesser
den tilsvarende Wise/MAX-parameter i Wise/MAX-pro-
cessen.

MemoryChannel 0..199 0..199 Styrer den aktive hukommelseskanal.

Dynamics -10... +10 0..20 Styrer dynamikken for de synergiske svejseprocesser
under onlinestyringstilstand. Dynamik styrer lysbuens
kortslutningsfunktion. Jo lavere veerdi, jo blgdere lys-
bue, jo hejere vaerdi, jo grovere lysbue.

(Ikke tilgeengelig puls, dobbelt puls, WiseRoot+, MAX
Cool eller MAX Speed.)

RobotTravelSpeed 0...65535 mm/- 0...65535 | Indstiller svejsefremfaringshastigheden for robotten til

min. varmetilfgrselsberegning vist i AX Manager.

PostCurrent -30...+30 0..60 Styrer efterstreammen i onlinestyringstilstand. Indstil-
lingen af efterstrom pavirker trédleengden ved svejsnin-
gens slutning for eksempel forhindres svejsetradeni at
stoppe for taet pa svejsebadet. Dette muligger ogsa
den optimale traddlaengde til start pa den naeste
svejsning.
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Styringsbits
Styringsbit Tilstand O Tilstand 1 Beskrivelse

StartWelding Svejsning/simulering Svejsning/simulering Styrer svejsecyklussen. | simu-
SLUKKET TANDT leringstilstanden styrer dette simu-
leringscyklussen.

SimulationMode Ingen simu- Simuleringstilstand: Taender og slukker simuleringen.
leringstilstand: Normal | Simuleret svejsning Bemeerk: Lysbueparameteren skal
svejsning (ingen lysbue er indstilles til 'Vaelg ved robot' i AX

teendt) Manager (se "Robotindstillinger"
pa side 160).

WirelnchForward Tradfedning fremad Tradfgdning frem Farer svejsetrdden fremad. Trad-
SLUKKET TANDT fremferingshastigheden er 1,0

m/min i 2 sekunder, hvorefter den
accelererer til den trad-
fremfeoringshastighed, der er
indstillet i vaerktgjsvisningen (se
"Veerktgjer" pa side 153). Hvis den
indstillede trad-
fremferingshastighed er under 1,0
m/min, starter og fortseetter trad-
fremfgringen med denne hastig-
hed.
Hvis svejsetraden rerer ved et jor-
det arbejdsemne eller bord, stop-
per tradfremfaringen.

WirelnchBackward Tradfedning bagud Tradfedning bagud Farer svejsetrdden bagud. Trad-
SLUKKET TANDT fremfgringshastigheden er 1,0

m/mini 2 sekunder, hvorefter den
accelererer til den trad-
fremfeoringshastighed, der er
indstillet i veerktgjsvisningen (se
"Veerktgjer" pa side 153). Hvis den
indstillede trad-
fremferingshastighed er under 1,0
m/min, starter og fortseetter trad-
fremferingen med denne hastig-
hed.

GasBlow Gasventil lukket Gasventil dben Styrer beskyttelsesgasventilen.
Hvis indstillingen 'Far- og efter-
gasstyring' er sat til 'Veelg ved
robot' (se "Robotindstillinger" pa
side 160), kan robotten til-
sideseette de for- og efter-
gastider, der er indstilletien
hukommelseskanal. Neermere
oplysninger findes i "Far- og efter-
gasstyring" pa side 179.

AirBlow Luftventil lukket Luftventil dben Styrer trykluftventilen. Luft-
ventilen kan ikke styres under
svejsning eller simulering.
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TouchSensorToolSel

TouchSensorOn

OnlineControl

ErrorReset

Watchdog

HotStartOn

CraterFillOn

Svejsetrdd anvendes
til bergringsfeling

Bergringssensor
SLUKKET

Kanalstyring (para-
meterveerdier fra
hukommelseskanal
anvendes)

(Ingen effekt)

Overgang fra hgj til lav
i signal (1->0): Wat-
chdog-timeren er
nulstillet

Hotstart SLUKKET

Kraterfyldning
SLUKKET

Gaskop anvendes til
bergringsfeling

Bergringssensor
TANDT

Onlinestyring (robot-
ten styrer visse para-
metre)

Overgang fra lav til hgj
i signal (0 -> 1): Nulstil-
ling ved fejl

Overgang fra lav til hgj
i signal (0 ->1): Wat-
chdog-timeren er
nulstillet

Hotstart TANDT

Kraterfyldning TAENDT

Styrer valget af, om svejsetradden
eller gaskoppen skal anvendes til
bergringsfaling.

Bemeerk: Bergringsfolerveerktgjet
skal indstilles til 'Vaelg ved robot' i
AX Manager (se "Robo-
tindstillinger" pa side 160).

Aktiverer bergringssensorens
stremkilde og bergringsvaerktgjet.
Den bergringsfglsomme spaen-
ding afheenger af bruger-
indstillingerne i AX Manager (se
"Robotindstillinger" pa side 160).

Muliggar robotstyrede veerdier for
visse parametre. | onli-
nestyringstilstand tilsideseettes
de tilsvarende veerdier i den
aktive hukommelseskanal.

| kanalstyringstilstand anvendes
veerdierne fra den aktive hukom-
melseskanal.

Neermere oplysninger findes i
"Onlinestyring" pa side 179.

Nulstiller ErrorNumber-vaerdien
og fejlsignalet til nul pa signalets
overgang fra lav til hgj, nar der
ikke er nogen fejl i systemet.

Nulstiller watchdog-timeren i
systemet ved hver watchdog-
bitovergang. Hvis watchdog-time-
ren ikke nulstilles i intervaller pa
0,5 s, returnerer svejsesystemet
en watchdog-fejl. For at aktivere
generering af watchdog-fejl skal
watchdog-parameteren indstilles
til TAENDT i AX Manager (se
"Robotindstillinger" pa side 160).
Bitten leveres ogsd som en loop-
back-bit tilbage til robotten (hvis
tilgeengelig i felt-
busstyringstabellen), selv nar wat-
chdog-parameteren er SLUKKET.

Indstiller hotstart-funktionen til
TANDT eller SLUKKET i onli-
nestyringstilstand. Naermere
oplysninger findes i "Svej-
separametre" pa side 131.

Indstiller kra-
terfyldningsfunktionen til TAENDT
eller SLUKKET i onli-
nestyringstilstand. Neermere
oplysninger findes i "Svej-
separametre" pd side 131.
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DigitalOutput [1...16]

RobotReadyToWeld

WireStuckCheck

WireFeedSpeedInc

WireFeedSpeedDec

VoltageFineTuninginc

VoltageFineTuningDec

Digital udgang er inak-

tiv

Robotten er klar til at
begynde at svejse

Registrering af fast-
siddende trad er sldet

FRA

(Ingen effekt)

(Ingen effekt)

(Ingen effekt)

(Ingen effekt)

Digital udgang er aktiv

Robotten er ikke klar til
at begynde at svejse

Start kontrol af fast-
siddende tr&d

Overgang fra lav til hgj
i signal (0 ->1): @g den
primeere para-
metervaerdi

Overgang fra lav til hgj
i signal (0 ->1): Redu-
cer den primeere para-
meterveerdi

Overgang fra lav til hgj
i signal (0 ->1): @g den
sekundeere para-
metervaerdi

Overgang fra lav til hgj
i signal (O -> 1): Redu-
cer den sekundeere

Indstiller den digitale udgang til
aktiv eller inaktiv.

For at bruge digital udgang 1...8
skal DIO-kortet (Digital Input/Out-
put) installeres i spalte til til-
valgskort 1.

For at bruge digital udgang 9...16
skal DIO-kortet installeres i spalte
til tilvalgskort 2.

Beskytter StartWelding-bitten, sa
svejsningen ikke kan startes, hvis
robotten ikke er klar. Hvis denne
bit ikke er tilgaengelig i den valgte
feltbusstyringstabel, antages
robotten altid at veaere Kklar til at
svejse.

Denne bit skal vaere til stede i felt-
busstyringstabellen, for at sik-
ringen kan fungere.

Starter kontrollen af fastsiddende
trad for at registrere, om svej-
setrdden sidder fast i svejsningen.
Indstillingen ‘Registrering af fast-
siddende svejsetrad’ skal vaere
indstillet til 'Veelg med robot’, for
at denne del af kontrollen fun-
gerer. (Se "Robotindstillinger" pa
side 160).

Dette signal @ger den primaere
svejseparameterveerdi (trdd-
fhastighed, svejsestrgm eller
pladetykkelse) med ét trin.
Bemaerk: Dette signal kan ikke
bruges til onlinestyring.

Dette signal reducerer den pri-
maere svejseparameterveaerdi
(tradhastighed, svejsestrom eller
pladetykkelse) med et trin.
Bemgzerk: Dette signal kan ikke
bruges til onlinestyring.

Dette signal gger den sekundeere
svejseparameterveerdi (svej-
sespaending eller finjustering)
med ét trin. Bemaerk: Dette signal
kan ikke bruges til onlinestyring.

Dette signal reducerer den sekun-
deere svejseparameterveerdi (svej-
sespaending eller finjustering)

parameterveerdi med et trin. Bemaerk: Dette signal
kan ikke bruges til onlinestyring.
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WireBrakeOn

Trddbremsen er sldet
fra

Robotten har anmodet
om, at trdbremsen er
slaet til

Dette signal aktiverer tradd-
bremsen. Bemeerk: Trad-
bremseparameteren i AX Manager
skal veere indstillet til "Veelg pa
robot", for at dette signal kan fun-
gere (se "Enhedens indstillinger"
pa side 158).
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5.7.7 STATUSOPLYSNINGER

Statusoplysninger fra svejsesystemet til robotten overfgres som parametre og individuelle bits (signaler) i
feltbusstyringstabellen.

Statusparametre
WeldingCurrent 0..65535A 0..65535 | Mélt svejsestram.
WeldingVoltage 0..6553,5V 0...65535 | Malt svejsespaending.
WeldingWireFeedSpeed 0...25.5 m/min 0..255 Malt trddhastighed.
MotorCurrent 0..255A 0...255 Trédboks, motorstrem.
GasFlowRate 0...6553,5L/min. | 0...65535 | Malt gasflowhastighed.
ErrorNumber 0..255 - Systemfejl/advarselsnummer.
WeldingProcess 0 = Ukendt Svejseproces fra den aktive hukommelseskanal.
1=MIG
2 =1-MIG
3 = Pulse MIG
4 = DPulse MIG
11 = WiseRoot+
14 = WiseThin+
16 = MAX Cool
17 = MAX Speed
18 = MAX Position
TAST 0..8191 0...8191 Gennem lysbuefugesagning-veerdi (TAST).
TAST anvendes til at give praecise svejsninger
afhaengigt af specifikke svejseegenskaber eller i
opsaetninger, hvor arbejdsemnets stilling varierer
ved gentagne opgaver.
WeldAssistTravelSpeed 0...65535 mm/- 0...65535 | Fremfgringshastighed for en hukommelseskanal.
min. Denne veerdi kommer fra Weld Assist eller indstil-
les af brugeren (se "Svejseparametre” pa
side 131).
WireFeedSpeedSetpoint 0...655,35m/min | 0...65535 | Kontrolveerdi for trédhastighed til synkronisering
af ekstern trddboks.

Statusbits
CycleOn Svejsecyklus er ikke i Svejsecyklus erigang Angiver om svej-
gang secyklus erigang.
Svejsecyklussen inklu-
derer ogsé faserne for-
gas, krybestart,
kraterfyldning og efter-
gas.
ArcOn Svejselysbue er ikke etab- | Svejselysbue er etableret Angiver, om der er
leret etableret en svej-
selysbue.
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TouchSensed

PowerSourceReady

Error

WeldingSystemReady

LocalRemote

AutoManual

GasFlowOk

GateDoorOpen

CollisionDetected

Bergring er ikke regi-
streret

Stromkilden er over-
belastet

Ingen fejl eller kun en
advarsel

Systemet er ikke klar

Fjernbetjening

Manuel

Gasflowhastigheden er

under den minimale gas-

flowhastighed

Portdgren er lukket

Kollision er ikke regi-
streret

Bergring er registreret

Stremkilden er klar

Der er en fejl i systemet

Systemet er klar

Lokal

Auto

Gasflowhastigheden er over mini-
mumsstremningshastigheden,
eller gasflowsensoren er
SLUKKET

Portder er &ben

Kollision er registreret

Angiver, om der regi-
streres en bergring
mellem berg-
ringsveerktgjet og
arbejdsemnet. Berg-
ringssensoren skal
veere indstillet til aktiv
med TouchSensorOn-
styringsbitten.

Angiver, om strgm-
kilden er klar til at pabe-
gynde en ny svejsning.
Stremkilden er klar, nar
robotten ikke har
anmodet om svejsning,
og kraterfyldning ikke
erigang.

Angiver, om der eren
fejli systemet, der for-
hindrer svejsning.

Angiver, om svej-
sesystemet er klar til at
blive brugt til
svejsning. Systemet er
klar, nar alle ned-
vendige enheder er til
stede, ogingen fejl er
aktiv.

Ikke i brug. Tilstanden
eraltid 1.

Ikke i brug. Tilstanden
er altid 0.

Indikerer, om gas-
flowhastigheden er
over den minimale gas-
flowhastighed, eller
om gasflowsensoren
er indstillet til
SLUKKET.

Indikerer, om port-
deren til robotcellen er
aben eller lukket.

Tradboksens kol-
lisionssensorstatus.
Kollisionssensoren skal
veere indstillet til
SLUKKET i AX
Manager.
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Digitallnput [1...16]

Watchdog

Warning

WaterFlowOk

BackwardWireFeed

WireOK

WireBrakelLocked

Digitalt input erilav til-
stand

Watchdog-styringsbit er
0

Ingen advarsel

Intet kelemiddelflow, eller
kaleren er slukket

Tradfremferingsretningen
er fremad

Svejsetraden sidder fast
pa svejsningen

Trddbremsen er ikke aktiv

Digitalt input er i hgj tilstand

Watchdog-styringsbit er 1

Advarsel aktiv

Kolemidlet flyder

Tradfremfgringsretningen er
bagud

Svejsetrdden sidder ikke fast pa
svejsningen

Tradbremsen er aktiv (svej-
setraden er last pa plads)

Digital indgangsstatus.
For at anvende digital
indgang 1...8 skal DIO-
kortet (Digital
Input/Output) instal-
leres i spalten til til-
valgskort 1.

For at anvende digital
indgang 9...16 skal
DIO-kortet installeres i
spalte til tilvalgskort 2.

Watchdog lakke til-
bage-statusbit, der
afspejler veerdien af
watchdog-sty-
ringsbitten tilbage til
robotten. Denne bit er
aktiv, selv nar wat-
chdog-funktionen er
sldet fra.

Angiver, om der er en
advarsel i systemet. En
advarsel forhindrer
ikke svejsning.

Indikerer kole-
middelflowstatus.

Angiver trad-
fremfgringens retning
ved synkronisering af
ekstern trédboks.

Angiver resultatet af
kontrollen af fast-
siddende trad, nar
indstillingen ‘Regi-
strering af fast-
siddende svejsetrad'
er slaet TIL eller Veelg
med robotten (se
"Robotindstillinger" pa
side 160).

Angiver, om trad-
bremsen er aktiv (svej-
setraden er last pa
plads) eller €.
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5.8 TIMINGDIAGRAMMER

Dette afsnit beskriver timingen af visse funktioner, nar de styres af robotten.

5.8.1 SVEJSESTART- OG STOPTIMING

Timing for svejsestart

%Aa‘
B

StartWelding
CycleOn \
ArcOn

Cyklus teendt

Lysbueetablering 100 Forgastid + afstand af trdden fra arbejdsemnet | * ms

+ 150

*Den maksimale tid er begraenset af trddfremferings-timeoutet.

Timing for svejsestop

o

B |
|

StartWelding

CycleOn

ArcOn ‘

Lysbue SLUKKET-tid
Cyklus SLUKKET-tid 100* Eftergastid + 20 - ms

* Hvis eftergastiden er mindre end 100 ms, bestemmes minimums-SLUKKET-tiden for cyklus af strem-
kildens nedlukningstid.
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5.8.2 ANDR TIDSPUNKT | HUKOMMELSESKANAL

Under svejsning understgttes skift af hukommelseskanal mellem processer pé felgende méde:

e 1-MIG <--> Puls MIG
e Puls MIG <--> DPulse MIG

@ Under svejsning kan en hukommelseskanal kun eendres én gang i sekundet.

| Tid i alt |

5.8.3 ONLINESTYRINGSTIMING

| onlinestyringstilstand styrer robotten veerdierne for parametrene trddhastighed, speending, finjustering og
dynamik direkte.

| kanalstyringstilstand, anvendes veerdierne fra den aktive hukommelseskanal.

Skift til onlinestyringstilstand

OnlineControl

AX MIG Welder 1 2 3

Kanalstyringstilstand

2 Opseetningstid for data - 1,2 - sek

3 Onlinestyringstilstand - -

Skift til kanalstyringstilstand

OnlineControl ‘

AX MIG Welder 1 2 3

Onlinestyringstilstand

2 Opseetningstid for data - 1,2 - sek

3 Kanalstyringstilstand - -

5.8.4 TIMING FOR TRADF@DNING

Dette afsnit beskriver timingen for funktionerne tradfedning frem og trédfedning tilbage, nar de styres af
robotten.
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Opstartstiming for tradfedning

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 . 4

Tradfremfering SLUKKET
2 Opstart 20 40 100 ms
3 Tradfremfering, langsom fase 3 3 3 s
4 Tradfremfering, hurtig fase - - - -

Stoptiming for tradfedning

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 - 4

Tradfremfering TANDT

2 Stop - 40 - ms
3 Deceleration af tradfremfering - 30 - ms
4 Tradfremfering SLUKKET - - - -

5.8.5 TIMING FOR BER@RINGSSENSOR

Start timing for bergringssensor

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2 3

Bergringssensor SLUKKET

2 Start svartid 35 40 80 ms

3 Bergringssensor TANDT - - - -

Skift timing for bereringsfolingsvaerktoj

TouchSensorToolSel X : Y

AX MIG Welder 1 2 3
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Foregdende bergringssensorvaerktoj
J Nyt bergringssensorvaerktgj - - -
1 Bergringssensor klar - - -
2 Bergringssensorstyrings responstid 10 50 ms
3 Bergringssensor klar - - -

Timing for bereringssvar

%Aa‘

]

2 |

TouchSensed

——

Hurtig reaktionstid for statusudgang

1000

Bergringssignalfunktions reaktionstid

10

20

ms

1 Kortslutning (berering)

2 Hurtig statusudgang

Timing for bereringssensor slukket

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2

Bergringssensor TAENDT
2 Styrings responstid 20 35 60 ms
3 Bergringssensor SLUKKET - - - -
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5.8.6 STOPKONTAKTENS RESPONSTIMING

| A B
Stop j
AX MIG Welder 1
Error
ErrorNumber 0 133

Stopkontaktens responstid

Svejsesystemets stoptid -

40

ms

1 Svejsesystem i drift -

2 Svejsesystemet er stoppet -

5.8.7 TIMING FOR KONTROL AF FASTSIDDENDE TRAD

Dette afsnit beskriver timingen for kontrol af fastsiddende trad i forskellige scenarier. Formélet med at
tiekke, om traden sidder fast, er at finde ud af, om svejsetraden sidder fast i svejsningen. Naermere oplysnin-

ger findes i "Robotindstillinger" pa side 160.

Scenarie 1:
Indstilling: Registrering af fastsiddende trad er sldet TAENDT

Resultat: Svejsetrdden sidder ikke fast pa svejsningen

‘4 A ‘ B
StartWelding ﬁ
ArcOn —‘
WireOk |
Error
ErrorNumber 0

Responstid for kontrol af fastsiddende trad

Holdetid for WireOk-statusbit - 1000 ms
Scenarie 2:
Indstilling: Registrering af fastsiddende tréd er sldet TAENDT
Resultat: Svejsetrdden sidder fast pa svejsningen
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—A— B
StartWelding —|
ArcOn
WireOk
Error 7 7
ErrorNumber 0 129 0

Statusbiten "Fejl" forbliver indstillet, indtil brugeren eller robotten afviser fejl 129, "Svejsetrad sidder fast",

fra AX Manager.

Responstid for kontrol af fastsiddende trad

Holdetid for fejlstatus for fastsiddende trad 200 -

ms

Scenarie 3:

Indstilling: Registrering af fastsiddende tr&d er indstillet til Vaelg ved robotten

Resultat: Svejsetrdden sidder ikke fast pa svejsningen

'*C“
“ A B ‘ D

StartWelding

ArcOn

WireStuckCheck

WireOk

Error

ErrorNumber 0

Tiden mellem afslutningen af svejsningen og kontrollen af,
om traden sidder fast.

Responstid for status for fastlast trad 80 100 150 ms
WireStuckCheck-kontrolbitens holdetid 20 - - ms
Holdetid for WireOk-statushbit - 1000 - ms
Scenarie 4:
Indstilling: Registrering af fastsiddende trad er indstillet til Vaelg ved robotten
Resultat: Svejsetrdden sidder fast pa svejsningen
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—A—B D

StartWelding

ArcOn ‘

WireStuckCheck

WireOk

Error W/

ErrorNumber 0 129 0

Statusbiten "Fejl" forbliver indstillet, indtil brugeren eller robotten afviser fejl 129, "Svejsetrad sidder fast",

fra AX Manager.

Tiden mellem afslutningen af svejsningen og kontrollen af,
om traden sidder fast.

Responstid for status for fastlast tréd 80 100 150 ms
C WireStuckCheck-kontrolbitens holdetid 20 - - ms
Holdetid for fejlstatus for fastsiddende trad 200 - - ms
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5.9 BERORINGSFOLINGSSPANDINGSNIVEAUER

Bergringsfelsomhed giver otte softwarevalgbare DC-spaendingsniveauer. Falgende tabel viser alle opsaet-
ninger og deres relative speendingsniveauer. Ngjagtigheden af alle veerdier i tabellen undtagen den nomi-

nelle spaending er +/-5 %.

50 57

56 (51) 54 (50) 53 (50)

80 80 79 (74) 76 (73) 75(72)

110 110 109 (93) 106 (83) 105 (72)
150 150 150 (93) 145 (83) 144 (72)
160 160 159 (93) 155 (83) 150 (72)
170 170 169 (93) 165 (83) 150 (72)
180 180 179 (93) 175 (83) 150 (72)
200 200 199 (93) 191(83) 150 (72)

*Kun Pulse+-strgmkilder.
Veerdierne i parentes gaelder for X5-stremkilder med fglgende serienumre:

* 3105193 -3105195
+ 3105110-3105112
+« 3105108 og derunder.
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5.10 FORBRUGSMATERIALER TIL TRADBOKS

Dette afsnit viser de tradhjul og styrerar, der er tilgeengelige bade separat og i s&et med forbrugsmaterialer.
Forbrugssaettene indeholder anbefalede kombinationer af tradhjul og styrerar til udvalgte svej-
setrddsmaterialer og diametre. Trddboksens forbrugsmaterialer kan bestilles p& Configurator.kemppi.com.

| tabellerne henviser standard til plasttrddhjulene, og heavy-duty henviser til metaltrddhjul. De forstnaevnte
materialer refererer til primaer egnethed, mens materialerne naevnt i parentes henviser til sekundaer egnet-

hed.

Saet med forbrugsdele til tradboks

Tabellen nedenfor viser de anbefalede forbrugsmaterialesaet til udvalgte svejsetradsmaterialer og -diametre.

e (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 F000367 F000372
1.0 F000368 F000373
1.2 F000369 F000374
1.4 F000370 -
1.6 F000371 FO000375
Ss, Cu (Fe) V-spor 0.8-0.9 FO00376 -
1.0 F000377 -
1.2 FO000378 -
1.4 F000379 -
1.6 F000380 -
2.0 F000381 -
2.4 F000382 -
Ss (Fe) V-spor 0.8-0.9 - FO00383
1.0 - F000384
1.2 - FO00385
1.6 - FO00386
MC/FC V-spor, riflet 1.0 F000387 FO00390
1.2 F000388 F000391
1.4-1.6 F000389 F000392
Al U-spor 1.0 FO00393 -
1.2 F000394 -
1.4 F000395 -
1.6 FO00396 -

© Kemppi

255

1921900/ 2540


https://configurator.kemppi.com/welcome

& KEMPPI

AX MIG Welder
Brugsanvisning - DA

Styreror

Tabellen nedenfor viser de tilgaengelige styrerar.

e (MC/FC) 0.8-0.9 W020372 | W007274 | WO11460

1.0 W020373 | W007275 | WO11461

12 W020374 | W007276 | WO11462

14 W020375 | W007277 | \WO11463

16 W020376 | W007278 | WO11464

Ss, Cu (Fe) 0.8-0.9 W020364 | W007274 | WO11446
1.0 W020365 | W007275 | WO11447

12 W020366 | W007276 | WO11448

14 W020367 | W007277 | WO11451

16 W020368 | W007278 | WO11452

2.0 W020369 | W007279 | WO11453

2.4 W020370 | W007280 | WO11454

Ss (Fe) 0.8-0.9 W020364 | W007274 | WO11446
1.0 W020365 | W007275 | WOT11447

12 W020366 | W007276 | WO11448

16 W020368 | W007278 | WO11452

MC/FC 1.0 W020373 | W007275 | WO11461
12 W020374 | W007276 | WO11462

1.4-16 W020376 | W007278 | WO11463

Al 1.0 W020365 | W007275 | WOT1447
12 W020366 | W007276 | WO11448

1.4 W020367 | W007277 | WO11451

16 | | W020368 | W007278 | WOT1452

Tradhjul

Tabellen nedenfor viser de tilgaengelige standardtradhjul.
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e (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 W001047 WO001048
V 1.0 WO000675 WO000676

1.2 W000960 WO000961

1.4 W001049 WO001050

1.6 W001051 W001052

Ss, Cu (Fe) V-spor 0.8-0.9 W001047 WO001048
V 1.0 WO000675 WO000676

1.2 W000960 WO000961

1.4 W001049 WO001050

1.6 W001051 W001052

2.0 W001053 WO001054

2.4 W001055 WO001056

MC/FC V-spor, riflet | 1.0 WO001057 WO001058
V E 1.2 WO001059 WO001060

1.4-1.6 W001061 W001062

Al U-spor 1.0 W001067 WO001068
U 1.2 W001069 WO001070

1.4 W008974 W008975

1.6 | W001071 W001072

Tabellen nedenfor viser de tilgaengelige tradhjul til kraevende opgaver.

Fe (MC/FC), V-spor 0.8-0.9 W006074 W006075
Ss (Fe) VY 1.0 W006076 W006077
1.2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC V-spor, riflet 1.0 W006080 W006081
V= 12 W006082 W006083

14-1.6 W006084 W006085
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5.11 SVEJSEPROGRAM-WORK PACKS

Work Packs til svejseprogrammer inkluderer et saet automatiseringssvejseprogrammer, der muligger
svejsning med f.eks. automatiske 1-MIG- og pulsprocesser. Kontakt din lokale Kemppi-forhandler, hvis du
har brug for flere oplysninger om de tilgeengelige valgmuligheder for AX MIG Welder svejseprogrammer og
installation af svejseprogrammerne eller softwareopdateringer, eller g til Kemppi.com.

Ud over svejseprogrammerne indeholder 1-MIG- og puls-arbejdspakkerne falgende funktioner:

¢ WiseFusion
¢ WiseSteel
¢ Demo-tilstand (Demotid).

1-MIG-Work Pack:

1-MIG AIMg5 Automatisering
A12 1-MIG AISIi5 1.2 Ar Automatisering
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C02 Automatisering
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C02 Automatisering
S03 1-MIG CrNiMo 1.0 Ar+2%C02 Automatisering
S04 1-MIG CrNiMo 1.2 Ar+2%C02 Automatisering

Puls-Work Pack:

Puls-Work Pack inkluderer ogsa alle 1-MIG-Work Pack-svejseprogrammer.

Puls AIMg5 Automatisering
A12 Puls AISi5 1.2 Ar Automatisering
FO3 Puls Fe 1.0 Ar+18%C02 Automatisering
FO4 Puls Fe 1.2 Ar+18%C02 Automatisering
S03 Puls CrNiMo 1.0 Ar+2%C02 Automatisering
S04 Puls CrNiMo 1.2 Ar+2%C02 Automatisering
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5.12 BESTILLINGSINFO FOR AX MIG WELDER

Bestillingsoplysninger for AX MIG Welder og ekstraudstyr findes du pa Kemppi.com.
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5.13 BILAG: TJEKLISTE FOR SYSTEMINTEGRATION

Dette afsnit viser de opgaver, der er ngdvendige for at fuldfgre systemintegrationen. Hver opgave er et link

til de tilsvarende instruktioner.

Montering:

Monter strgmkildens strgmstik

Monter udstyret pa standeren (ekstraudstyr)
Monter kgleenheden (ekstraudstyr)

Monter RCM pé stremkilden (ekstraudstyr)
Monter trédboksen pé robotarmen

Tilslut det beskyttende jordkabel (ekstraudstyr)
Monter feltbusmodulet (ekstraudstyr)
Monter tilvalgskortene (ekstraudstyr)

Tilslut kablerne til trddboksen.

10. Slut kablerne til stremkilden og RCM.

11. Teend for svejsesystemet

12. Monter styrergrene

13. Monter tradhjulene

14. Monter gasforsyningen

©OeNOoO RN

Konfiguration:

Forbind til AX Manager-brugergraensefladen

Konfigurer netveerksindstillinger

Konfigurer enhedsindstillinger

Konfigurer robotindstillinger

Konfigurer feltbusindstillinger (ekstraudstyr)

Anvend svejseprogrammer (konfigurer hukommelseskanaler)
Generer en backupfil (ekstraudstyr).

Noohswh-=
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