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1. YLEISTA

Naissa ohjeissa kuvataan AX MIG Welder -robottihitsauslaitteiston integrointi ja kdytto. Laitteisto koostuu
virtaldhteesta, langansyottolaitteesta, avustavasta langansyéttolaitteesta (valinnainen), Robot Connectivity
Module (RCM) -robottilitantalaitteesta ja jadhdytysyksikdsta (valinnainen), jotka on suunniteltu MIG/MAG-
robottihitsaukseen. AX Manager -kayttoliittymaa voidaan kayttaa verkkoselaimella.

AX MIG Welder -hitsausjarjestelma voidaan integroida tarkeimpien robottimerkkien kanssa. Katso
robottikohtaiset tiedot robotin valmistajan kayttdohjeista.

AX MIG Welder -laitteiston integrointi koostuu seuraavista yleisista vaiheista:

1. Asenna laitteisto
>> Tarkista, etta kaikki osat ovat ehjia.
>> Asenna virtaldhteen verkkopistoke ja jadhdytyslaite, jos se kuuluu laitteistoon.
>> Asenna kaikki tarvittavat osat robottiin ja hitsaussoluun.
>> Kytke kaapelit.
>> Kaynnista hitsausjarjestelma.
>> Asenna langanohjainputket ja syottopyorat.
2. Muodosta yhteys AX Manager -kayttoliittymaan (lisatietoja on kohdassa "Yhteyden muodostaminen AX
Manager -kayttoliittymaan" sivulla 33)
3. Konfiguroijarjestelma
>> Maarita verkko-, laite-, robotti- ja kenttavaylaasetukset.
>> Luo muistikanavia (ota kayttéon hitsausohjelmia).
>> Tee tarvittaessa varmuuskopio hitsausjarjestelmasta.

Integrointivaiheet on lueteltu tarkemmin taalla: "Liite: Jarjestelmaintegraation tarkistuslista" sivulla 261.

Tarkeitd huomautuksia

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

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

© Kemppi Vs 1921900/ 2540
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@ Huom: Siséltdd kayttajéalle annettavia hyodyllisié tietoja.

A Huomio: Sisaltaa tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jarjestelmalle.

A Vaara: Sisaltda tietoja mahdollisesta vaaratilanteesta. Ohjeen noudattamatta jattaminen voi

aiheuttaa henkilbvahingon tai kuoleman.

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

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

Taman dokumentin [&hdekieli on englanti. Kaikki muut saatavilla olevat kieliversiot ovat joko
ammattimaisia ihmisen tekemia kdanndksia tai edistyneitd konekaanndksia. Kdéanndsterminologiaa
koskevaa palautetta voi lahettaa osoitteeseen userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 HITSAUSTURVALLISUUS

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

Oman ja tybympéristdsi turvallisuuden vuoksi kiinnita erityistd huomiota laitteen mukana
toimitettuihin turvallisuusohjeisiin.

Voit avata ja ladata turvallisuusohjeet myds kayttamalla naita linkkeja:
e Turvallisuus
(https://kemp.cc/safety/general)

« Hitsauspistoolit ja -polttimet

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

© Kemppi 9 1921900/ 2540
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1.2 LAITTEEN KUVAUS

AX MIG Welder -laitteisto on koottavissa useista virtaldhdevaihtoehdoista ja kahdesta
langansydttolaitevaihtoehdosta.

X5-virtalahteet ovat saatavana vakiohitsausohjelmapaketilla (Work Pack), jonka sisédltamat hitsausohjelmat
ovat kaytettavissa 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Laitteiden tekniset tiedot ja vakiohitsausohjelmapaketin
sisaltdmat hitsausohjelmat 16ytyvat listattuna taalta: "Tekniset tiedot" sivulla 200 ja
"Vakiohitsausohjelmapaketit" sivulla 259.

X5-virtalahteet (400 A):

X5 Power Source 400

>> Vakiovirtaldahde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia sekd MAX Speed ja MAX Cool -
prosesseja

X5 Power Source 400 MV

>> Monijannitteinen virtalahde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia seka MAX Speed ja MAX Cool
-prosesseja

X5 Power Source 400 Pulse

>> Pulssivirtalahde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia, pulssi- ja kaksoispulssiprosesseja seka
kaikkia MAX-prosesseja

X5 Power Source 400 Pulse+

>> Pulssivirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia, pulssi- ja kaksoispulssiprosesseja seka
kaikkia Wise ja MAX -prosesseja

X5 Power Source 400 MV Pulse+

>> Monijannitteinen pulssivirtalahde, joka tukee automaattista 1-MIG -prosessia, pulssi- ja
kaksoispulssiprosesseja seka kaikkia Wise ja MAX -prosesseja.

X5-virtalahteet (500 A):

X5 Power Source 500

>> Vakiovirtaldhde, joka tukee automaattista 1-MIG-prosessia seka MAX Speed ja MAX Cool -prosesseja

X5 Power Source 500 Pulse

>> Pulssivirtalahde, joka tukee automaattista 1-MIG-prosessia, pulssi- ja kaksoispulssiprosesseja seka
kaikkia MAX-prosesseja

X5 Power Source 500 Pulse+

>> Pulssivirtaldahde, joka tukee automaattista 1-MIG-prosessia, pulssi- ja kaksoispulssiprosesseja seka
kaikkia Wise ja MAX -prosesseja.

Katso virtalahteen osien kuvaukset taalta: "X5 Power Source 400 ja 500" sivulla 12.

Paidlangansyottolaitteet:

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder EUR+ / RH EUR+

>> Sisaltad litdnnat paineilman kdyttda varten hitsauspolttimen puhdistamiseen.

>> Sisdltad kaasuanturin.

>> Sisaltaa WiseThin+- ja WiseRoot+-prosesseihin tarvittavan jannitteentunnistuskaapelin liitdnnan.
R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansyoéttolaite

>> Langansyottolaite kovaan kayttéon (heavy-duty)

>> Sisaltaa litdnnat paineilman kayttda varten hitsauspolttimen puhdistamiseen.

>> Sisaltaad kaasuanturin.

>> Sisaltad WiseThin+- ja WiseRoot+-prosesseihin tarvittavan jannitteentunnistuskaapelin liitannan.

Katso langansyo6ttolaitteen osien kuvaukset kohdista "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" sivulla 14 ja "R500
Wire Feeder HD EUR+ -langansyoéttolaite” sivulla 18.

© Kemppi
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Avustava langansyoéttolaite (valinnainen)
e RA50 4R Assistive Wire Feeder
Katso langansyottolaitteen osien kuvaukset taalta: "Avustava langansyo6ttolaite RAS0 4R (valinnainen)”
sivulla 25.
RCM-robottiliitantalaitteet:

¢« RCM
¢« RCM+
>> Sisaltaa langattoman yhdistettavyyden.

Katso RCM-laitteen osien kuvaukset taalta: "Robot Connectivity Module (RCM) -robottiliitantalaite"
sivulla 29.
X5-jadhdytysyksikko:

e X5 Cooler 1400, 1,4 kW

Katso jaahdytysyksikon osien kuvaukset taalta: "Jaahdytysyksikkd (valinnainen)" sivulla 31.

Hitsauspolttimet:

+ Kemppi GX-ROBOT System -hitsauspoltinratkaisu
« Flexlite GXe-C kobottihitsauspolttimet

Lisatietoja on sivustossa Userdoc.
« Kolmannen osapuolen robottihitsauspolttimet

Kolmannen osapuolen hitsauspolttimia koskevia tietoja on saatavilla valmistajan kayttdohjeissa.

Hitsausohjelmat:

Lisatietoa hitsausohjelmien valinnasta saat paikalliselta Kemppi-jalleenmyyjaltasi.

Valinnaiset lisalaitteet:

« Polttimen puhdistusasema

¢ AXMIG Welder -laitteiston jalusta
e 4-pyodrainen kuljetusalusta

« Langansydttolaitteen pidikkeet

« Lankakelan pidin

« Lankakelan suojakotelo

« Lankakelan pitimen lattiajalusta.

Lisatietoa valinnaisista lisalaitteista saat paikalliselta Kemppi-jéalleenmyyijaltasi tai tuoteluettelosta sivustolla
Kemppi.com.

LAITTEEN TUNNISTUSTIEDOT

Sarjanumero

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

QR-koodi

Lisatietoja laitteesta tai verkkolinkki laitetietoon 16ytyy laitteessa olevasta QR-koodista. Koodin voi
lukea esimerkiksi mobiililaitteen kameralla ja QR-koodisovelluksella.
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1.3 X5 POWER SOURCE 400 JA 500

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

Etuosa

1. Merkkivalopaneeli *
2. Kantokahva (ei sovellu mekaaniseen nostamiseen)
3. Etuosan lukitusmekanismi (kiinnitys esim. jaahdytyslaitteeseen)

Merkkivalopaneeli *

O 6 6 0 0o

/
/
S

1. VRD (jannitteenalennuspiiri) merkkivalo

@ VRD on kdytbssé vain kdsinhitsauksessa puikkohitsaustilassa.

2. Korkean lampdtilan merkkivalo (ylikuumeneminen)
>> LED-valo on keltainen, kun laite on ylikuumenemassa.
A Jos virtaldhde ylikuumenee, lampdsuojakatkaisin kytkee sen pois p&élta. Virtaldhdetté ei voi kdyttda
ennen kuin se on jadhtynyt.
3. Virta paalld/pois -merkkivalo
>> LED-valo on vihred, kun laite on paalla.
4. Jaahdytysnesteen lampdtilan varoitusvalo
>> LED-valo on keltainen, kun jaéahdytyneste on ylikuumenemassa.
Jos jddhdytysneste ylikuumenee, ldmposuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pdalta. Laitetta ei
voi kdyttda ennen kuin jaddhdytysneste on jadhtynyt.
5. Jaahdytysnesteen kierron varoitusvalo
>> LED-valo on vihred, kun jddhdytysnesteen kierto toimii normaalisti.
>> LED-valo on punainen, kun jadhdytysnesteen kierrossa on hairio.
A Jos jaddhdytysnesteen kierto estyy, ldmpdbsuojakatkaisin Kytkee hitsauslaitteen pois pdélta. Tutkija
korjaa vika ennen kuin jatkat hitsauslaitteen kdyttoa.

© Kemppi 12 1921900/ 2540



‘ KEMPPI AX MIG Welder

Kayttdohje - Fl

Takaosa

Virtakytkin

Jannitteentunnistuskaapelin liitéanta (vain Pulse+-virtalahteet)
Ohjauskaapelin liitanta

Ohjauskaapelin liitanta

Verkkovirtakaapeli

Takaosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys esim. jadhdytyslaitteeseen

Maadoituskaapelin liitédnta, miinusnapa (-)
Hitsausvirtakaapelin liitdnta, plusnapa (+).

>0 p 0N

® N
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1.4 R500 WIRE FEEDER EUR/EUR+

Tassa osassa kuvataan R500 Wire Feeder EUR/EUR+ -langansydttdlaitteen rakenne.

R500 Wire Feeder EUR, etuosa

1. Euroliitin hitsauspolttimen liitantaa varten
2. Oheislaitteiden liitanta hitsauspolttimen lisalaitteille
3. Hitsausvirtakaapelin liiténta, plusnapa (+)

R500 Wire Feeder EUR, takaosa

4. Ohjauskaapelin liitanta
5. Suojakaasuletkun liitanta
6. Langanjohtimen liitin

>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottolaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa.
R500 Wire Feeder EUR+, etuosa

R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+
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PONS=

Euroliitin hitsauspolttimen liitdntaa varten

Paineilman menoliitdnta (vain polttimen puhdistukseen)
Oheislaitteiden liitdnta hitsauspolttimen lisalaitteille
Hitsausvirtakaapelin liitanta, plusnapa (+).

R500 Wire Feeder EUR+, takaosa

R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

o

8.
9.

10.

Ohjauskaapelin liitanta

Valikaapelin jannitteentunnistuskaapelin liitdnta (tarvitaan WiseThin+- ja WiseRoot+-prosesseissa)
Tyo6kappaleeseen kiinnitettdvan jannitteentunnistuskaapelin liitdnta (tarvitaan WiseThin+- ja
WiseRoot+-prosesseissa)

Paineilman tuloliitanta (vain polttimen puhdistukseen)

Langanjohtimen liitin

>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottolaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa
Suojakaasuletkun liitanta.

R500 Wire Feeder EUR/EUR+, yldosa

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

’/ \ x\\
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11. Kaasutestipainike
12. limanpuhalluspainike (kdytettavissa vain langansyo6ttolaitemalleissa R500 Wire Feeder EUR+)
13. Langanajo taakse -painike
>> Ajaa lisdainelankaa taaksepain (ilman valokaarta)
14. Langanajo eteen -painike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpain (ilman valokaarta).
© Kemppi
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1.4.1 LANGANSYOTTOMEKANISMI

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

Puristavat syottopyodrat ja syottopyodrien kiinnitysnastat
Puristuskahvat

Puristavien sy6ttdopyorien lukitusvivut
Langanohjainputki (tulo)

Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmainen langanohjainputki

Langanohjainputki (meno)

Taaempi syottopyora ja syottopyoran kiinnitin
Etummainen sydttdpydra ja sydttdépydran Kiinnitin.

©oONoOO AN

Syo6ttopyorien asennusohje on kohdassa "Syo6ttopyorien asentaminen (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)"
sivulla 92.

Langanohjaimien asennusohje on kohdassa "Langanohjainputkien asentaminen (R500 WF EUR/EUR+)"
sivulla 79.

1.4.2 LANGANSYOTTOLAITTEEN OHJAUSKAAPELIN LIITIN

Tassa osassa kuvataan langansyottdlaitteen ohjauskaapelin liittimen nastojen tarkoitus ja jarjestys.

\

Nasta Signaali Kuvaus

© Kemppi 16 1921900/ 2540
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A Virransyottd GND Virransydton maadoitus

B Data tulo/l&aht6 Jarjestelmévaylasta hitsausjarjestelmaan

C Ulkoisen virtalahteen tulo Virransyotto (+48 V)

D Langansyoéttolaitteen tunnus | Langansyottolaitteen tunnistussignaali kahden langansyottolaitteen
(1/2) jérjestelmassa

E Kosketustunnistimen Kosketustunnistimen jannite RCM:sta (50 ... 200 V)
jannitteen tulo
Varattu Varattu tulevaa kayttoa varten

G Varattu Varattu tulevaa kayttoa varten

1.4.3 LANGANSYOTTOLAITTEEN OHEISLAITELIITANTA

T&ssa luvussa kuvataan oheislaiteliitdnnan nastojen tarkoitus ja jarjestys. Oheislaiteliitdntda kaytetaan
een.

hitsauspolttimen lisélaitteiden liittamis

A Moottori (+) Moottoroidulle hitsauspolttimelle
B Moottori (-) Moottoroidulle hitsauspolttimelle
C Syotto (+24 V) Térmaystunnistimelle, jossa on LED-tilailmaisimet
D Langanajon tulo Hitsauspolttimen langanajopainikkeelle
E Toérmaystunnistimen tulo Kosketustunnistukseen (varmista, etté hitsauspoltin tukee
kosketustunnistusta)
F Kosketustunnistimen Kosketustunnistukseen kaasusuuttimella (varmista, etta hitsauspoltin
1&hto (+50...+200 V) tukee kosketustunnistusta kaasusuuttimella)
G Takometri (+5 V) Moottoroidulle hitsauspolttimelle
Syo6tté GND - Hitsauspolttimen langanajopainikkeelle
- Térmaystunnistimelle
| Takometri GND Moottoroidulle hitsauspolttimelle
J Takometrin tulo Moottoroidulle hitsauspolttimelle

© Kemppi
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1.5 R500 WIRE FEEDER HD EUR+ -LANGANSYOTTOLAITE

Tassa osassa kuvataan R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansyéttdlaitteen rakenne.

R500 Langansyoéttolaite HD EUR+, etuosa

Euroliitin hitsauspolttimen liitdntaa varten

Positiivinen (+) hitsausvirtakaapelin liitin ja hitsausvirtakaapelin suojaholkki
Robottihitsauspolttimen ohjauskaapelin liitin

Moottorihitsauspolttimen ohjauskaapelin liitin

Paineilmaventtiili, menoliitédnta (vain hitsauspolttimen puhdistukseen)
Paineilmaventtiili, tuloliitéanta (vain hitsauspolttimen puhdistukseen)

o p 0N

R500 Wire Feeder HD EUR+, takaosa

7. Suojakaasuletkun liitanta
8. Langansyoéttolaitteen ohjauskaapelin liitin
9. Vailikaapelin jannitteentunnistuskaapelin liitédnta (tarvitaan WiseThin+- ja WiseRoot+-prosesseissa)

10. Tyokappaleeseen kiinnitettavan jannitteentunnistuskaapelin liitdnta (tarvitaan WiseThin+- ja
WiseRoot+-prosesseissa)

11. Langanjohtimen liitin
>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottolaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa

R500 Wire Feeder HD EUR+, yldosa

© Kemppi 18 1921900/ 2540
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12. Kaasutestipainike
13. limanpuhalluspainike
14. Langanajo taakse -painike
>> Ajaa lisdainelankaa taaksepain (ilman valokaarta)
15. Langanajo eteen -painike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpain (ilman valokaarta).

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 LANGANSYOTTOLAITTEEN OHJAUSKAAPELIN LIITIN

Tassa osassa kuvataan langansyo6ttolaitteen ohjauskaapelin liittimen nastojen tarkoitus ja jarjestys.

A Virransyotté GND Virransy6tdn maadoitus

B Data tulo/l&aht® Jarjestelmavaylasta hitsausjarjestelmaan

C Ulkoisen virtalahteen tulo Virransyottd (+48 V)

D Langansyottolaitteen tunnus | Langansydttolaitteen tunnistussignaali kahden langansyéttolaitteen
(1/2) jarjestelmassa

E Kosketustunnistimen Kosketustunnistimen jannite RCM:sta (50 ... 200 V)
jannitteen tulo
Varattu Varattu tulevaa kayttoa varten

G Varattu Varattu tulevaa kayttoa varten

1.5.3 HITSAUSPOLTTIMEN OHJAUSKAAPELIN LITIN

Tassa osassa kuvataan robottihitsauspolttimen ohjauskaapelin liittimen nastojen jarjestys ja tarkoitus.

O ( o) |
™ ‘,r’\\R ‘/\S (,\H ’,”‘
A —/ o/ N
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N e
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GND (48 V)

Data tulo/Iahtd
48 V 1ahto
Lankajarrun 1ahto

Kosketustunnistus
kaasusuuttimella

Térmaystunnistin 24 V

Térmaystunnistimen
tulo

Hitsauspolttimen LED,
punainen C / vihrea A

Hitsauspolttimen LED,
punainen A / vihrea C

GND (ulkoinen 24 V)

Langanajo eteen -
toiminnon tulo

Kaasupuhalluksen tulo

Kemppi-oheislaitteiden virtaldhteen maadoitus.

Kemppi-oheislaitteiden tiedonsiirtodata.

48 V:n virransyottd Kemppi-oheislaitteita varten.

Kemppi-lankajarrun lahtosignaali.

Kosketustunnistusjannitteen (50...200 V) 1aht6
kosketustunnistukseen kaasusuuttimella.

24 V:n lahtd térmaystunnistimen tuloa varten.

Térmaystunnistimen tulo.

Virtarajoitettu [~ 5 mA] 18hto hitsauspolttimen
LEDille (C = katodi, A = anodi).

Virtarajoitettu [~ 5 mA] 1&ht6 hitsauspolttimen
LEDille (C = katodi, A = anodi).

Maadoitus signaalille 'Ulkoinen 24 V:n 1ahtd' (nasta

P).

Langanajo eteen -toiminnon tulo.

Kaasupuhalluksen tulo.

C: 48V lahtd

A: GND (48 V)
C: 48V 1ahto

G:
Tormaystunnistimen
tulo

F: Tormaystunnistin
24V (kun nastaR
jatetaan auki)

K: GND (ulkoinen 24 V)
(kun nastaRon
kytketty nastaan P)

J: Hitsauspolttimen
LED, punainen A/
vihred C

H: Hitsauspolttimen
LED, punainen C/
vihred A

P: Ulkoinen 24 V l&hto
G:
Tormaystunnistimen
tulo (kun nasta R on
kytketty nastaan P)

L: Langanajo eteen -
toiminnon tulo (kun
nasta R on kytketty
nastaan P)

M: Kaasupuhalluksen
tulo (kun nasta R on
kytketty nastaan P)
N: Langanajo taakse -
toiminnon tulo (kun
nasta R on kytketty
nastaan P)

P: Ulkoinen 24 V;n
[3ht6 (kun nasta R
jatetaan auki)

K: GND (ulkoinen 24 V)
(kun nasta R on
kytketty nastaan P)

P: Ulkoinen 24 V:n
[8ht6 (kun nasta R
jatetdan auki)

K: GND (ulkoinen 24 V)
(kun nasta R on
kytketty nastaan P)

© Kemppi
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N Langanajo taakse -
toiminnon tulo

P Ulkoinen 24 V:n lahto

R Hitsauspolttimen tulon
logiikka

S Varattu

T Varattu

U Varattu

Langanajo taakse -toiminnon tulo.

24 V:n jannitelahto oheislaitteita varten.

Ottaa kayttoon ala-aktiivisen logiikan
hitsauspolttimen tulosignaaleille: Térmaystunnistin,
langanajo eteen/taakse, kaasupuhallus
(tulosignaalit ovat aktiivisia, kun ne on kytketty

nastaan K: GND (ulkoinen 24 V) ).
Varattu tulevaa kayttda varten.
Varattu tulevaa kayttoa varten.

Varattu tulevaa kayttoa varten.

P: Ulkoinen 24 V;n
[ahtd (kun nasta R
jatetaan auki)

K: GND (ulkoinen 24 V)
(kun nastaRon
kytketty nastaan P)

K: GND (ulkoinen 24 V)
G:
Tormaystunnistimen
tulo (kun nasta R
jatetaan auki)

L: Langanajo eteen -
toiminnon tulo (kun
nasta R jatetaan auki)
M: Kaasupuhalluksen
tulo (kun nasta R
jatetaan auki)

N: Langanajo taakse -
toiminnon tulo (kun
nasta R jatetaan auki)
R: Hitsauspolttimen
tulon logiikka

1.5.4 MOOTTOROIDUN HITSAUSPOLTTIMEN OHJAUSKAAPELIN LIITIN

Tassa osassa kuvataan kolmannen osapuolen moottoroitujen hitsauspolttimien kanssa kaytettavan
ohjauskaapelin liittimen nastojen jarjestys ja tarkoitus.

© Kemppi
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Signaali
Enkooderikanava A:n tulo
Enkooderikanava B:n tulo

Hall-anturin / enkooderin 5V
1ahto

Hall-anturin 1 tulo
Hall-anturin 2 tulo
Hall-anturin 3 tulo

Analogisen synkronoinnin
positiivinen lahto

Analogisen synkronoinnin
negatiivinen 1&hto

Moottorin kdami 1
Moottorin kdami 2
Moottorin kaami 3

Hall-anturi / enkooderi GND

Kuvaus
Enkooderikanava A:n tulo.
Enkooderikanava B:n tulo.

5 V:n 1&hto Hall-antureille ja enkooderille.

Moottorin kdadmi 1:n Hall-anturin tulo
Moottorin kaami 2:n Hall-anturin tulo
Moottorin kdami 3:n Hall-anturin tulo

Analoginen jannite-eroldhtd kolmannen osapuolen
moottorihitsauspolttimen ohjausyksikoille.

Analoginen jannite-eroldhtd kolmannen osapuolen
moottorihitsauspolttimen ohjausyksikaille.

Moottorin kdami 1:n 1ahto
Moottorin kdami 2:n 1ahto
Moottorin kdami 3:n lahto

Maadoitus moottoroiduille Hall-antureille / enkooderille.

1.5.5 TUKI MOOTTOROIDUILLE HITSAUSPOLTTIMILLE

Kolmannen osapuolen moottoroitu hitsauspoltin voidaan liittdd R500 Wire Feeder HD EUR+ -
langansyottolaitteeseen jommallakummalla seuraavista tavoista:

e Suora moottorinohjaus
¢ Analoginen 1ahto

Suora moottorinohjaus

Suora moottorinohjaus tarkoittaa, etta R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansydttolaite ohjaa moottoroidun
hitsauspolttimen moottoria suoraan (moottoroidun hitsauspolttimen synkronointiyksikko ei ole kaytossa).

R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansydéttolaite tukee seuraavia moottoroituja hitsauspolttimia suorassa
moottorinohjaustilassa:

Hitsauspoltin

Dinse FD300

Huomautuksia

sivulla 69.

Analoginen ldhto

Lisatietoja on kohdassa "Dinse FD300 -hitsauspolttimen liittdminen (R500 WF HD EUR+)"

R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansydéttolaitteessa on analoginen synkronointildhtd moottoroitujen
hitsauspolttimien liittdmiseen, jotka on varustettu synkronointiyksikoélla hitsauspolttimen moottorinohjausta
varten. Analoginen synkronointilahto on kaytettavissa moottoroidun hitsauspolttimen ohjauskaapelin
liittimen nastoissa G ja H (lisatietoja on kohdassa "Moottoroidun hitsauspolttimen ohjauskaapelin liitin"
edellisella sivulla). Analoginen synkronointilaht6 tuottaa analogisen matalan virran jannitteen, joka vastaa
lineaarisesti langansyottdlaitteen langansyottonopeutta. Lahto on differentiaalinen, ja [ahtojannite on
positiivinen, kun langansyoéttolaite syottaa lankaa eteenpain, ja negatiivinen, kun se syottaa lankaa
taaksepain.

Koska lahtosignaalia ei ole eristetty langansyottolaitteen maadoituksesta, moottoroidun hitsauspolttimen
synkronointiyksikolla ei pitaisi olla muita sahkaliitéantoja langansyottolaitteeseen, jotta valtytaan ei-
toivotuilta maasilmukoilta.

© Kemppi

1921900/ 2540



AX MIG Weld
‘ KEMPPI Kéyttéohji - le::

Langansyoéttolaitteen langansyottdnopeutta vastaava analoginen 1dhtdjannite lasketaan seuraavan kaavan

avulla:
WES
OUT =——————~OUT

25 m/min
ouT Lahtojannite (V)
WFS Langansyottonopeus S&atdalue: 0 ... 25 m/min

(m/min)
OUTpyax Lahtodjannitealue (V) Joko 10 V tai 20 V AX Manager -asetuksesta riippuen (katso
"Laiteasetukset" sivulla 158).
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1.6 AVUSTAVA LANGANSYOTTOLAITE RA50 4R
(VALINNAINEN)

AX MIG Welder -laitteen avustava langansyottolaite RAS0 4R on ratkaisu lisdainelangan sydttamiseen
pitkien etdisyyksien paahan lankatynnyrilta tai -kelalta paalangansyottolaitteeseen (R500)
automatisoidussa hitsauksessa. Avustava langansyo6ttolaite RAS0 4R synkronoi ja tasapainottaa itsensa
automaattisesti kaikkien AX MIG Welderin R500-langansydttolaitteiden kanssa, eika se vaadi kayttajalta
lisdkonfigurointia.

Seuraavassa on esitetty suositeltavat enimmaisetdisyydet paalangansydéttolaitteen ja avustavan
langansyoéttolaitteen RAS0 4R valilla lisdainelangan materiaalin mukaan:

Lisdainelangan materiaali Enimmaisetaisyys (m)
Fe/Ss 50
Al 30

Avustava langansyottolaite RA50 4R, etuosa

1. Langanjohtimen liitin (meno)
>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottélaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa
2. Ohjauskaapelin liitanta

Avustava langansyottolaite RA50 4R, takaosa

3. Langanjohtimen liitin (tulo)
>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottdlaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa

Avustava langansyéttolaite RA50 4R, yldosa
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Kaasutestipainike
5. llmanpuhalluspainike
>> Tama toiminto on kaytettavissa, kun paalangansyottolaite tukee sita
6. Langanajo taakse -painike
>> Ajaa lisdainelankaa taaksepain (ilman valokaarta)
7. Langanajo eteen -painike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpain (ilman valokaarta).

1.6.1 LANGANSYOTTOMEKANISMI

Syottopydrat ja syottdpyorien kiinnittimet
Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmainen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahvat

Puristavat syottopyorat ja syottopyorien kiinnitysnastat
Puristavien sy6ttopydrien lukitusvivut
Langanohjainputki (meno).

®NoGakwN=

Syo6ttopyorien asennusohje on kohdassa "Sy6ttopyorien asentaminen sivulla 92.

Langanohjaimien asennusohje on kohdassa "Langanohjainputkien asentaminen (RA50 4R)" sivulla 89.

© Kemppi 26
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1.7 AX MIG WELDER -VALIKAAPELI

AX MIG Welder -laitteiston valikaapelit ovat saatavilla useina eri pituuksina ja eri laitteistokokoonpanoja
varten.

Kaapeleiden asentaminen on kohdassa "Kaapelien kytkeminen" sivulla 71.

Vilikaapelin virtaldhteen puoleinen paa

Jannitteentunnistuskaapeli (WiseThin+ ja WiseRoot+ edellyttavat jannitteentunnistuskaapelia)
Suojakaasuletku

Hitsausvirtakaapeli
Langansyo6ttolaitteen ohjauskaapeli.

PwDdS=

Vilikaapelin virtaldhteen puoleinen paa - nestejaahdytys

Jannitteentunnistuskaapeli (WiseThin+ ja WiseRoot+ edellyttavat jannitteentunnistuskaapelia)
Suojakaasuletku

Jaahdytysnesteen letkut (meno/paluu)
Hitsausvirtakaapeli
Langansyo6ttolaitteen ohjauskaapeli.

1.
2.
3.
4.
5.
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Vilikaapelin langansyottolaitteen puoleinen paa

Jannitteentunnistuskaapeli (WiseThin+ ja WiseRoot+ edellyttavat jannitteentunnistuskaapelia)
Suojakaasuletku

Hitsausvirtakaapeli
Langansyottdlaitteen ohjauskaapeli.

PODdNS=

Vilikaapelin langansyottolaitteen puoleinen paa - nestejaahdytys

1. Jannitteentunnistuskaapeli (WiseThin+ ja WiseRoot+ edellyttavat jannitteentunnistuskaapelia)
2. Suojakaasuletku
3. Hitsausvirtakaapeli
4. Jaahdytysnesteen letkut (meno/paluu)
5. Langansyoéttolaitteen ohjauskaapeli.
© Kemppi 28
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1.8 ROBOT CONNECTIVITY MODULE (RCM) -

ROBOTTILITANTALAITE

Hitsausjarjestelman ja robotin valinen viestinta tapahtuu Robot Connectivity Module (RCM) -

robottilitantalaitteen kautta.

Katso kaapelien kytkeminen kohdasta "Kaapelien kytkeminen virtalahteeseen ja RCM-laitteeseen”

sivulla 76.

©ONoOGO AN
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Langansyo6ttolaitteen ohjauskaapelin liitin
Varattu tulevaa kayttéa varten

Virtalahteen ohjauskaapelin liitin

Varattu tulevaa kdyttoa varten

Sulake

Ethernet-portti 1 (LAN 1)

USB-portti

Kaapelin lapivienti (Iapivientisuojuksella)
Kosketustunnistimen negatiivinen (-) liitanta

. Kaapelin lapivienti kaapelikiinnikkeella

Kannen kiinnitysruuvit

. Kohdistusreiat ja ruuvit (kannen kiinnittamiseksi paikalleen).

RCM-laite sisalta

1.
2.

S1-painike (pakotettu tehdasasetusten palautus, lisatietoja on kohdassa "Vianetsinta" sivulla 187)

Merkkivalot

© Kemppi
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10.

Kosketustunnistimen nopean [8hdon liitanta
Lisdkorttipaikat

Kenttavaylamoduulin paikka

Porttikytkimen liitéanta

Pysaytyskytkimen liitanta

Varavirtalahteen liitanta

Ethernet-portti 1 (LAN 1)

Ethernet-portti 2 (LAN 2).

© Kemppi
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1.9 JAAHDYTYSYKSIKKO (VALINNAINEN)

Etuosa

Jaahdytysnestesailion korkki

Jaahdytysnesteen tason ilmaisin

Etuosan lukitusmekanismi (kiinnitys jalustaan)

Etuosan lukitusmekanismi (lukitus virtaldhteeseen)

Takaosan lukitusmekanismi (lukitus virtaldahteeseen)

Jaahdytysnesteen kierratyspainike

>> Painikkeen pitaminen painettuna aktivoi pumpun ja kierrattaa jadhdytysnestetta jarjestelman lapi. Kun
painikkeen vapauttaa, pumppu pysahtyy.

oo pwN

Takaosa

7. Jaahdytysnesteen menoletkun liitdnta (varikoodattu)
8. Jaahdytysnesteen paluuletkun liitanta (varikoodattu)
9. Takaosan lukitusmekanismi (kiinnitys jalustaan)

10. Liittimet jddhdytysyksikosta virtaldhteeseen

11. Vedonpoistajan lisakiinnike

12. Jaahdytysnesteen virtaustunnistin.

© Kemppi 31 1921900/ 2540



e KEMPPI AX MIG Welder

Kayttdohje - Fl

2. ASENNUS

A

© b b P

Al4 liits laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.

Hitsausjarjestelmdan kuuluvien laitteiden muuntaminen on kiellettya, lukuun ottamatta valmistajan
ohjeessa mainittuja muutoksia ja sdatoja.

Al§ yritd siirtdd tai ripustaa laitetta virtaldhteen kahvasta mekaanisella laitteella (esimerkiksi
nostolaitteella). Kahvat on tarkoitettu ainoastaan késin siirtelyyn.

Kun koko laitteisto asennetaan torniksi — jdgdhdytyslaite alimmaisena, virtaldhde keskelld ja RCM-
moduuli p&éllad — asenna ja varmista se aina joko AX MIG Welder -laitteiston kanssa yhteensopivaan
Kemppi-jalustaan tai tue se muutoin tukevasti tybkohteessa.

Sijoita laite vaakasuorassa olevalle, tukevalle ja puhtaalle pinnalle. Suojaa laite voimakkaalta sateelta
ja suoralta auringonpaisteelta. Laitteen ympérilld on oltava riittdvéasti vapaata tilaa jagdhdytysilman
kiertoa varten.

Ennen asennusta

Noudata korkeajannitteisten laitteiden asennusta ja kayttoa koskevia paikallisia ja kansallisia
maarayksia.
Tarkista pakkausten siséalto ja varmista, etteivat osat ole vioittuneet.

Ennen kuin asennat virtaldhteen, tutustu verkkovirtakaapelin tyyppia ja sulakkeen kokoa koskeviin
vaatimuksiin.

Sahkoverkko

®

T&ta A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvaksi asuinympdrist6ssé, jossa sdhké syotetdan
yleisesta pienjénnitteisestd sdhkéverkosta. Téllaisissa paikoissa voi olla vaikea varmistua laitteen
sdhkémagneettisesta yhteensopivuudesta johtumis- ja séteilyperéisistd radiotaajuuksisista
héiribistéa johtuen.

X5 virtalahde 400 A: Edellyttden, etté julkisen pienjanniteverkon oikosulkuteho séhkdverkon
liityntépisteesséd on korkeampi kuin 5,8 MVA, tdma laite tayttda standardien IEC 61000-3-11:2017 ja
IEC 61000-3-12:2011 vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen pienjanniteverkkoon. Laitteen
asentajan tai kdyttdjan vastuulla on varmistaa, tarvittaessa sahkoénjakelijan avustuksella, ettd
jérjestelmédn impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

X5 virtaldhteet 400 A Pulse ja Pulse+ : Edellyttden, ettd julkisen pienjanniteverkon oikosulkuteho
sdhkoéverkon liityntépisteessd on korkeampi kuin 6,3 MVA, tdma laite tdyttda standardien IEC
61000-3-11:2017 ja IEC 61000-3-12:2011 vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen
pienjanniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kdyttdjan vastuulla on varmistaa, tarvittaessa
sdhkonjakelijan avustuksella, etta jarjestelman impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

X5 virtaldhde 500 A: Edellyttéden, etta julkisen pienjdanniteverkon oikosulkuteho sdhkéverkon
liityntdpisteessa on korkeampi kuin 6,4 MVA, tdmd laite tdyttaad standardien IEC 61000-3-11:2017 ja
IEC 61000-3-12:2011 vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen pienjanniteverkkoon. Laitteen
asentajan tai kdyttdjan vastuulla on varmistaa, tarvittaessa sahkénjakelijan avustuksella, ettd
jérjestelmédn impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

X5 virtaldhteet 500 A Pulse ja Pulse+: Edellyttéden, etté julkisen pienjénniteverkon oikosulkuteho
sdhkoverkon liityntépisteesséd on korkeampi kuin 6,7 MVA, tdmé laite tayttda standardien IEC 61000-
3-11:2017 ja IEC 61000-3-12:2011 vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen pienjénniteverkkoon.
Laitteen asentajan tai kdyttdjan vastuulla on varmistaa, tarvittaessa sdhkoénjakelijan avustuksella,
ettd jarjestelman impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.
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2.1 YHTEYDEN MUODOSTAMINEN AX MANAGER -
KAYTTOLITTYMAAN

Tassa luvussa kuvataan yhteyden muodostaminen AX Manager -kayttoliittymaan.

Tietoja eri verkkoliitantdjen toimintatiloista ja oletusarvoista on kohdassa "Verkkoasetukset" sivulla 156.

2.1.1 ETHERNET-PORTTI 1 (LAN 1), DHCP-PALVELIN-TILA

DHCP-palvelintilassa DHCP-palvelin jakaa IP-osoitteet ulkoisille laitteille. Lisatietoja verkkoasetuksista on
kohdassa "Verkkoasetukset" sivulla 156.

Ethernet-portti 1 on tarkoitettu pisteesta pisteeseen -yhteyksiin eli yhteyden muodostamiseen verkkoon
suoraan kayttajan laitteesta (esim. kannettavasta tietokoneesta) kaapelilla. Tata verkkoliitantaa ei ole
tarkoitettu kaytettavaksi yhteyden muodostamiseen suurempaan verkkoon.

® RCM-laitteen sarjanumero ja turvakoodi I6ytyvadt RCM-laitteen sarjanumerotarrasta.

Liita tietokoneesi Ethernet-porttiin 1 (*) RCM-laitteen takaosassa.

Avaa verkkoselain ja kirjoita oletusverkko-osoite AX<RCM sarjanumero>.local.

>> Yhteys AX Manager -kayttoliittymaan on nyt muodostettu.

@ Jos verkko-osoite AX<RCM sarjanumero>.local ei toimi, kdytd numeerista IP-osoitetta (192.168.2.1.).

Vihje: Voit muodostaa yhteyden RCM:3an myds RCM:n sisalla olevan Ethernet-portin 2 kautta.
Ethernet-portin 2 kaytto riippuu kayttajan verkosta ja asetuksista ja edellyttaa verkosta
vastaanotetun tai staattisesti maaritetyn RCM:n LAN-osoitteen tuntemista (lisatietoja on kohdassa
"Ethernet-portti 2 (LAN 2), kdyttajan maaritettavissa" sivulla 35).

Tietoja AX Manager -kayttoliittymaan kirjautumisesta on kohdassa "Kirjautuminen AX Manager -
kayttoliittymaan" sivulla 122.

2.1.2 WLAN-TUKIASEMATILA (VAIN RCM+)

Tukiasematila on oletusarvoinen WLAN-kayttotila. Tassa tilassa RCM+ toimii tukiasemana, johon muut
laitteet (PC, mobiililaite) voivat muodostaa yhteyden. Lisatietoja verkkoasetuksista on kohdassa
"Verkkoasetukset" sivulla 156.
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@ RCM-laitteen sarjanumero ja turvakoodi 16ytyvdt RCM-laitteen sarjanumerotarrasta.

1.

®

Yhdista laitteesi WLAN-verkkoon.

>> WLAN-verkon oletusnimi (SSID) on AX<xRCM sarjanumero>, esim. AX1234567.

>> Oletussalasana on KemppiAX<RCM-turvakoodi>, esim. KemppiAX1234.

Kun yhteys on muodostettu (yhteyden muodostaminen voi kestaa muutaman sekunnin), avaa

verkkoselain ja kirjoita oletusverkko-osoite AX<RCM sarjanumero>.local.

>> RCM-laitteen verkko-osoite on AX<RCM sarjanumero>.local, esim. AX1234567 .local.

>> Yhteys AX Manager -kayttoliittymaan on nyt muodostettu.
Jos verkko-osoite AX<RCM sarjanumero>.local ei toimi, kdytd numeerista IP-osoitetta
(192.168.3.1.).

Tietoja AX Manager -kayttoéliittymaan kirjautumisesta on kohdassa "Kirjautuminen AX Manager -
kayttoliittymaan" sivulla 122.

2.1.3 WLAN-ASIAKASTILA (VAIN RCM+)

WLAN-asiakastilassa RCM+ muodostaa yhteyden olemassa olevaan WLAN-verkkoon. Kun laitteesi (PC,
mobiililaite) on yhdistetty samaan WLAN-verkkoon kuin RCM+, voit kdyttda AX Manager -kayttoliittymaa
joko oletusverkkoosoitteella tai IP-osoitteella, jonka RCM+ saa WLAN-verkosta. Lisatietoja
verkkoasetuksista on kohdassa "Verkkoasetukset" sivulla 156.

®

Liitd RCM+ vain suojattuun WLAN-verkkoon!

Maarita WLAN-asiakastila seuraavasti:

1.

®

2.

Kayta AX Manager -kayttoliittymaa mieluiten liittamalla tietokoneesi Ethernet-porttiin 1 (¥*) RCM+:n
takaosassa.

Ethernet-portti 1 -liitdntéda suositellaan, koska kun tehddén muutoksia nykyisen yhteyden asetuksiin,
yhteys AX Manageriin katkeaa, kun uusia asetuksia kdytetdan.

Avaa verkkoselain ja kirjoita oletusverkko-osoite AX< RCM sarjanumero>.local.

® RCM-laitteen sarjanumero ja turvakoodi I6ytyvdt RCM-laitteen sarjanumerotarrasta.

>> Yhteys AX Manager -kdyttoliittymaan on nyt muodostettu.
Mene néakymaan "Verkkoasetukset" sivulla 156 ja valitse '‘Maarita'.

4. Maarita asetukset nakyman "Verkkoasetukset" sivulla 156 taulukossa "WLAN IP-maaritys (vain RCM+) -

asiakastila" kuvatulla tavalla ja tallenna asetukset.

>> RCM+ muodostaa yhteyden verkkoon automaattisesti (yhteyden muodostaminen voi kestaa noin
minuutin), minka jalkeen verkosta saatu IP-osoite nakyy Verkkoasetukset-nakymassa.
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Yhteyden muodostaminen AX Manageriin WLAN-asiakastilassa:

1. Yhdista laitteesi samaan WLAN-verkkoon kuin RCM+.

2. Avaa verkkoselain ja kirjoita oletusverkko-osoite AX<xRCM sarjanumero>.local. Voit myos kayttaa IP-
osoitetta, joka naytettiin Verkkoasetukset-nakymassa (vaihe 4 ylla).

® Jos oletusverkko-osoite AX<RCM-sarjanumero >.local ei toimi, kdytd Verkkoasetukset-ndkymdéssé
ndkyvéaa IP-osoitetta.

Tietoja AX Manager -kayttdliittymaan kirjautumisesta on kohdassa "Kirjautuminen AX Manager -
kayttoliittymaan" sivulla 122.

® Myobs WeldEye-pilvipalveluyhteys voidaan muodostaa WLAN-asiakastilassa.

2.1.4 ETHERNET-PORTTI 2 (LAN 2), KAYTTAJAN MAARITETTAVISSA

Kayttaja voi maarittaa Ethernet-portin 2 (LAN 2) verkkoliitdnnan mukautumaan erilaisiin
verkkokokoonpanoihin ja mahdollistaa paasyn AX Manager -kayttoliittymaan yhdistetysta verkosta. LAN 2 -
portti sijaitsee RCM:n sisalla (*).

LAN 2 -verkkoliitannan avulla RCM voi myds muodostaa yhteyden WeldEye-pilvipalveluun, jos verkossa on
internet-yhteys.

® WeldEye-pilvipalveluyhteyttd ei voida muodostaa LAN 2 -portin kautta, kun LAN 2 -verkkoliitédnté
toimii DHCP-palvelintilassa.

® WeldEye-pilvipalveluyhteys voidaan muodostaa myds WLAN-asiakastilassa, lisétietoja on kohdassa
"WLAN-asiakastila (vain RCM+)" edelliselld sivulla.

Katso LAN 2 -verkkoliitdnnan tukemat toimintatilat kohdasta "Verkkoasetukset" sivulla 156.

AX Manager -kayttoliittymaan padsee LAN 2 -portista kayttamalla oletusverkko-osoitetta AX<RCM
sarjanumero>.local tai IP-osoitetta, jota verkkoliitanta on maaritetty kayttamaan.

@ RCM-laitteen sarjanumero ja turvakoodi I6ytyvadt RCM-laitteen sarjanumerotarrasta.
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2.2 LAITTEISTON ASENTAMINEN

2.2.1 VIRTALAHTEEN VERKKOPISTOKKEEN ASENTAMINEN

A Verkkovirtakaapelin ja pistokkeen asennuksen saa tehda vain pétevé séhkbalan ammattilainen.

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

Asenna verkkopistoke virtalahteen ja paikallisten vaatimusten mukaisesti.
Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea: L1

2. Musta: L2

3. Harmaa:L3

4. Keltavihrea: Suojamaadoitus

Kaapelityyppié ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

Laitteen ampeerimaara Kaapelityyppi Sulakekoko

400 A 4 mm? 25 A @ 380-460V

400 A MV 6 mm? 25A @ 220-230V
32A@380-460V

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

2.2.2 LAITTEISTON ASENTAMINEN JALUSTALLE (VALINNAINEN)

Hitsauslaitteisto voidaan asentaa joko jadhdytysyksikon kanssa tai ilman jalustalle tai 4-pydraiselle
kuljetusalustalle (saatavilla lisdvarusteina). Laitteiston asennusperiaate on sama molemmissa.

Katso ohjeet virtalahteen asentamisesta jaahdytysyksikon paalle taalta: "Jaahdytysyksikdén asentaminen
(valinnainen)" seuraavalla sivulla.

Tarvittavat tydkalut:
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1. Nosta jaahdytysyksikko jalustalle siten, etta lukitusraudat asettuvat niille tarkoitettuihin koloihin. Kiinnita
jaahdytysyksikko jalustaan kahdella ruuvilla (M5x12) edesta ja kahdella takaa (M5x12).

2. Asenna virtaldhde jaahdytysyksikon paalle ja lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla edesté ja kahdella
takaa. Katso asennusohjeet taalta: "Jaahdytysyksikdn asentaminen (valinnainen)" alapuolella.

Katso ohjeet RCM-laitteen asentamisesta virtalahteen paalle taalta: "RCM-laitteen asentaminen
virtaldhteen paalle (valinnainen)" sivulla 40.

2.2.3 JAAHDYTYSYKSIKON ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

A Jadhdytysyksikén asennuksen saa tehdd vain pateva sdhkéalan ammattilainen.

Tarvittavat tyokalut:

O 49
Y.
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Jaahdytysyksikon asentaminen

1. lrroita virtaldhteen takaosan pieni liitinten suojakansi.

2. Asettele jaahdytysyksikon liitantakaapelit siten, etta ne ovat hyvin saatavilla seuraavissa tyévaiheissa.
3. Nosta virtalahde jadhdytysyksikon paalle siten, ettd lukitusraudat asettuvat niille tarkoitettuihin koloihin.

A Varmista, etteivét jaahdytysyksikon liitdntdkaapelit jdé yksikoiden véliin ja/tai vahingoitu.

© Kemppi 38 1921900 / 2540



AX MIG Weld
‘ KEMPPI Kéyttéohji - le::

4. Lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla (M5x12) edesta ja kahdella (M5x12) takaa.

@ Ald kdytd liikaa voimaa, mutta varmista, etta liittimet ovat kunnolla kiinni.
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6. Kiinnita liitinten suojakansi takaisin paikalleen.

2.2.4 RCM-LAITTEEN ASENTAMINEN VIRTALAHTEEN PAALLE
(VALINNAINEN)

Tarvittavat tyokalut:
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1. Irrota virtalahteen kannen ruuvit.

?
b1
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4. Lukitse yksikot toisiinsa kiinnikkeella ja ruuvilla.

2.2.5 R500 WF EUR/EUR+ -LANGANSYOTTOLAITTEEN ASENTAMINEN
ROBOTTIIN

Asenna langansydttolaite robottiin kayttamalla kaksiosaista kiinniketta. Kiinnikkeitad on saatavana yleisimmin
kaytetyille hitsausroboteille. Luettelo kiinnikkeistd on tuoteluettelossa osoitteessa Kemppi.com.

1. Kiinnita kiinnikkeen ylaosa langansyottolaitteen pohjaan pulteilla.

A K&yta eristysholkkeja pulttien kanssa.

2. Kiinnita kiinnikkeen alaosa pulteilla robottiin.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

3. Aseta kiinnikkeen ylaosa alaosaan ja kiinnita osat yhteen pulteilla.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.2.6 R500 WF HD EUR+ -LANGANSYOTTOLAITTEEN ASENTAMINEN
ROBOTTIIN

Asenna langansydttolaite robottiin kayttamalla kaksiosaista kiinniketta. Kiinnikkeita on saatavana yleisimmin
k&ytetyille hitsausroboteille. Luettelo kiinnikkeistd on tuoteluettelossa osoitteessa Kemppi.com.

1. Kiinnita kiinnikkeen yldosa langansydttolaitteen pohjaan pulteilla.

A Ké&yta eristysholkkeja pulttien kanssa.
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2. Kiinnita kiinnikkeen alaosa pulteilla robottiin. Aseta kiinnikkeen yldosa alaosaan niin, etta ne lukittuvat
yhteen.

3. Kiinnita kiinnikkeen osat toisiinsa pulteilla.

2.2.7 AVUSTAVAN LANGANSYOTTOLAITTEEN RA50 4R ASENTAMINEN
(VALINNAINEN)

Kaksiosaisella RA50 4R -kiinnikkeelld voit kiinnittda avustavan langansydttdlaitteen useilla eri tavoilla, esim.
seinaan tai lattiaan tydtilassa. RA50 4R -kiinnike asennusohjeineen siséltyy toimitukseen.

1. Asenna pintakiinnike haluamaasi kohtaan tydtilassa.
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2. Kiinnita laitekiinnike pulteilla avustavan langansyo6ttdlaitteen pohjaan.

3. Liita kiinnikkeet toisiinsa.
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4. Kiinnita kiinnikkeet yhteen pulteilla.
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2.3 RCM-LAITTEEN KANNEN IRROTTAMINEN JA
KIINNITTAMINEN

Tarvittavat tydkalut:

/A,
&

RCM-laitteen kannen irrottaminen:

1. Loysaa RCM-laitteen kotelon molemmilla sivuilla olevia ruuveja.

2.

RCM-laitteen kannen kiinnittdminen:

Kohdista kannen reidt RCM-laitteen kotelon sivuilla oleviin ruuveihin ja kirista ruuvit. Kirista sivujen kuusi
ruuvia ja yldosan kaksi ruuvia.
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2.4 KAAPELIEN KYTKEMINEN RCM-LAITTEESEEN

RCM-laitteessa on useita kaapelilapivienteja erikokoisille kaapeleille: yksi Iapivienti kaapelikiinnikkeelld
(kdytetdan vedonpoistoon) ja kolme lapivientia lapivientisuojuksella.

Katso ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittdmiseksi kohdasta "RCM-laitteen kannen
irrottaminen ja kiinnittdminen" sivulla 48.

Kaapelin kytkeminen kaapelikiinnikkeella varustetun lapiviennin kautta

1. Irrota kaapelikiinnike avaamalla kiinnitysruuvit.

2. Vie kaapeli lapiviennin lapi.
3. Kiinnita kaapelikiinnike takaisin paikalleen ja kirista kiinnitysruuvit.

Kaapelin kytkeminen suojuksella varustetun lapiviennin kautta

Lavista suojus ja vie kaapeli lapiviennin 1api.
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2.5 KENTTAVAYLAMODUULIN ASENTAMINEN
(VALINNAINEN)

Kenttavaylayhteys hitsausjarjestelman ja robotin valilla voidaan toteuttaa Anybus CompactCom M40 -
kenttavaylamoduuleilla (Anybus on HMS Industrial Networksin rekisteroity tavaramerkki). Tuetut
kenttavaylat:

e EtherNet/IP

e EtherCAT

e Profinet

e Modbus TCP
o DeviceNet

o Profibus

2.5.1 KENTTAVAYLAMODUULIN ASENTAMINEN

T&ssa luvussa kuvataan kenttdvaylamoduulin asennus. Tassa ohjeessa kenttavaylamoduulin kaapeli
viedaan kaapelikiinnikkeelld varustetun lapiviennin Iapi. Lisatietoa RCM-laitteen liittimistd on kohdassa
"Kaapelien kytkeminen RCM-laitteeseen" sivulla 50.

Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittdmiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen
irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

Tarvittavat tydkalut:

1. Tyonna kenttavaylamoduuli paikalleen (*). Kiinnita kenttavaylamoduuli paikalleen kiristamalla
Kiinnitysruuvit.

J e / X
5 S [E
c C 5

400
&
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2. Irrota kaapelikiinnike avaamalla kiinnitysruuvit.

3. Vie kenttavaylamoduulin kaapeli Iapiviennin Iapi ja kytke se kenttavayldmoduuliin.

@ Kenttédvaylamoduulista riippuen kaapeli voi olla erilainen.

4. Kiinnita kaapelikiinnike takaisin paikalleen ja kirista kiinnitysruuvit.
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2.5.2 KENTTAVAYLAMODUULIN POISTAMINEN

Tassa luvussa kuvataan kenttavaylamoduulin poistaminen. Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja
kiinnittdmiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

Tarvittavat tyokalut:

Y.

1. Irrota kaapelikiinnike avaamalla kiinnitysruuvit.

2. lIrrota kenttavaylamoduulin kaapeli kenttavaylamoduulista.

@ Kenttdvayldmoduulista riippuen kaapeli voi olla erilainen.

3. Loysaa kenttavaylamoduulin kiinnitysruuvit ja veda kenttavaylamoduuli liittimesta.

@ Ruuvien on oltava riittdvan 16ysélla, jotta moduulin saa vedettyd ulos.
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Ohje kenttavaylamoduulin asentamisesta on kohdassa "Kenttavaylamoduulin asentaminen sivulla 52.
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2.6 LISAKORTTIEN ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

Lisdkortteja kdytetdan ulkoisten laitteiden, kuten pistoolin puhdistusaseman tai robotin, jolla ei ole
kenttavaylayhteyttd, littdmiseen jarjestelmaan.

® Lisdkorttien kytkentd on asiakaskohtaista, joten tdssé osiossa esitetyt kytkenndt ovat vain
esimerkkeja.

® Lisdkortit vaativat erillisen 24 V virtaldhteen, jota ei toimiteta AX MIG Welder -laitteen mukana.
A Sammuta hitsausvirtaldhde ennen lisékorttien asentamista.

Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittdmiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen
irrottaminen ja kiinnittdminen" sivulla 48.

Tarvittavat tydkalut:

1. Asenna lisakortti niin, etta kortin ura on kohdistettu lisdkorttipaikan kielekkeeseen.

@ Pida lisdkortti vaakasuorassa, kun asennat sen paikalleen.

2. Kiinnita lisékortti emolevyyn neljalla ruuvilla (M2,5 x 12).

3. Vie kaapeli lapiviennin lapi. (Lisatietoja kaapelin lapivienneista on kohdassa "Kaapelien kytkeminen
RCM-laitteeseen" sivulla 50.)

2.6.1 DIGITAALINEN IO-LISAKORTTI

Digitaalisessa 10-lisdkortissa on 8 digitaalista tuloa ja 8 digitaalista [aht6a. N&ita tuloja ja I1&htoja voidaan
kayttaa ulkoisten laitteiden tai antureiden liittdmiseen RCM:&an tai yhteyden luomiseen robotin kanssa, jolla
ei ole kenttavaylayhteytta.

Alla on yleiskuva digitaalisesta 10-lisékortista.
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X104 3 2 1

LED-valot:

PWR ON

Digitaalisen 10-lisakortin ulkoisen virtaldhteen tila.

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

Digitaalisen 10-lisakortin vastaavan tulon tila.

OuUT1,2,3,4,5,6,7,8

Digitaalisen 10-lisékortin vastaavan 18hdon tila.

Digitaaliset |0-lisdkorttiliittimet:

Ulkoisen virtalahteen tulo

X1

Ulkoisen virtalahteen tulo

X2

Digitaalinen 18ht6 1

Digitaalinen 1&8ht6 9

X3

Digitaalinen 1&hto6 2

Digitaalinen 18ht6 10

X4

Digitaalinen 1&ht6 3

Digitaalinen 1ahto 11

X5

Digitaalinen 1&hto 4

Digitaalinen 18ht6 12

X6

Digitaalinen 1ahté 5

Digitaalinen 1ahtd 13

X7

Digitaalinen 1ahto 6

Digitaalinen 1ahtd 14

X8

Digitaalinen 1ahto 7

Digitaalinen 1ahto 15

X9

Digitaalinen 1&ht6 8

Digitaalinen 18ht6 16

X10

Digitaalinentulo 1, 2

Digitaalinen tulo 9, 10

X1

Digitaalinen tulo 3, 4

Digitaalinen tulo 11,12

X12

Digitaalinen tulo 5, 6

Digitaalinen tulo 13, 14

X13

Digitaalinentulo 7, 8

Digitaalinen tulo 15, 16

Ulkoisen virtalahteen konfiguraatio

Jokainen digitaalinen |0-lisékortti vaatii ulkoisen virtaldhteen (ei toimiteta AX MIG Welder -laitteen mukana).
Ulkoisen virtalahteen minimisyottdvirta maaraytyy I8hddista otetun lahtovirran ja digitaalisen |0-lisdkortin
kayttdman minimivirran perusteella.

o Esimerkki 1: Jos I&htovirta on 1 A 1a3htda kohti ja kaikki [ahdot ovat aktiivisia, ulkoisen virtaldhteen on
pystyttava syottamaan vahintaan 8,1 A.
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o Esimerkki 2: Jos lIahtdvirta on 0,1 A 18htda kohti ja kaikki IAhd6t ovat aktiivisia, ulkoisen virtaldhteen on
kyettava syottamaan vahintdan 0,9 A.

Ulkoisen virtalahteen liittimen nastat ovat seuraavat:

4 3 2 1

1.24V

2.GND

3.24V

4.GND

Tulon konfiguraatio

Digitaalisen 10-lisakortin tulot ovat passiivisia tuloja, jotka aktivoituvat, kun niihin sy6tetaan 24 V.
Tuloliittimen nastat ovat seuraavat:

4 3 2 1

1.24V

2. Digitaalinen tulo 1, 3, 5, 7 / digitaalinen tulo 9, 11, 13, 15
3.24V

4. Digitaalinen tulo 2, 4, 6, 8 / digitaalinen tulo 10, 12, 14, 16

Seuraavassa on esimerkki tulojohdotuksesta:

i

Lahdon konfiguraatio
Digitaalisen 10-lisakortin lahdot on toteutettu MOSFET-kytkimilla ja 1ahdot ovat oikosulkusuojattuja.
Jokaisella digitaalisen 10-lisdkortin [ahddlla on kaksi lahtomaaritysvaihtoehtoa:

e Lahtoa kaytetaan syottavana lahtona (sourcing output) siten, etta ulkoiseen laitteeseen syotetaan 24
V, kun l1ahto aktivoidaan.

e Lahtoa kaytetaan kaanteisena nielevana lahtona (sinking output) niin, ettd kun I&hto ei ole aktiivisena,
se muodostaa maadoitetun yhteyden ulkoiseen laitteeseen.

Lahtoliittimen nastat ovat seuraavat:

4 3 2 1

1.24V

2. Nieleva lahto (sinking output) (GND)

3. Syottava lahto (sourcing output) (24 V)
4.GND
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Seuraavissa kuvissa esitetaan 1ahdodn konfigurointivaihtoehdot:

2] @
o
o

Syéttavan [ahdon (sourcing output) konfiguraatio  Nielevan (kdanteisen) Iahdon (sinking (inverted) output) konfiguraatio

2.6.2 ANALOGINEN IO-LISAKORTTI

Analoginen [O-lisakortti tarjoaa kaksi O ... 10 V:n analogista tuloa ja kaksi O ... 10 V:n analogista l1ahtoa.
Analogista |O-lisakorttia voidaan kayttaa, kun langansyottonopeutta ja hitsausjannitetta tai hienosaatoa
halutaan ohjata robotista, jossa ei ole kenttavaylayhteytta.

Alla on yleiskuva analogisesta 10-lisakortista.

4 3 2 1
- o
INPUTS l
x O l H
INT OVERRANGE
- - IN2 OV[RRANE :
. - ouT1 ovtm.oﬂ -
] out2 OVERLOQ )
pup  TWRON . g _
- DIAGNOST& o~
m ., g
o B
OUTPUTS
LED-valot:
PWR ON Analogisen [0-lisakortin ulkoisen virtalahteen tila.
INT OVERRANGE Liian korkea jannite analogisessa tulossa 1.
IN2 OVERRANGE Liian korkea jannite analogisess tulossa 2.
OUT1 OVERLOAD Liian suuri kuormitus analogisessa ldahddssa 1.
OUT2 OVERLOAD Liian suuri kuormitus analogisessa l&dhddssé 2.
ENABLED Analoginen |0-lisgkortti on aktiivinen.
DIAGNOSTIC Varattu tulevaa kayttdg varten.

Analogiset |0-lisékorttiliittimet:
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X1 Ulkoisen virtaldhteen tulo
X2 Analogiset tulot
X3 Digitaaliset 1ahdot

Ulkoisen virtaldhteen konfiguraatio

Analoginen |0-lisdkortti vaatii ulkoisen 24 V:n virtaldhteen (ei toimiteta AX MIG Welder -laitteen mukana).
Analogisen [0-lisékortin syottdvirta on 0,1 A.

Virransyottoliittimen X1 nastat ovat seuraavat:

4 3 2

1.24V
2.GND
3.24V
4. GND

Tulon konfiguraatio

Analogiset tulot ovat jannitteen mittaustuloja, joiden mittausalue on 0 ... 10 V. Analogiset tulot ovat
ylijannitesuojattuja 24 V:n jannitteeseen asti. Jos analogiseen tuloon sydtetty jannite ylittda mittausalueen,
vastaava "INx OVERRANGE" -LED syttyy.

Tuloliittimen X2 nastat ovat seuraavat:

4 3 2

1. Analoginen tulo 1
2.GND
3. Analoginen tulo 2
4. GND

Lahdon konfiguraatio

Analogiset lahdot ovat jannitelahtoja, joiden jannitealue on 0 ... 10 V. Analogiset [ahd6t ovat
oikosulkusuojattuja. Jos analogiseen [ahtoon kytketty kuorma on liian suuri ja laht6éjannite vaaristyy sen
seurauksena, vastaava "OUTx OVERLOAD" -LED syttyy.

Lahtoliittimen X3 nastat ovat seuraavat:

4 3 2

1. Analoginen [aht6 1
2.GND
3. Analoginen Iahto 2
4.GND

2.6.3 LISAKORTTIYHDISTELMAT ULKOISTEN LAITTEIDEN
OHJAUKSEEN

Kun RCM:n tiedonsiirtotilaksi (kommunikaatio) on asetettu kenttavayla (katso kohta "Robottiasetukset”
sivulla 160), robotti voi ohjata ulkoisia laitteita ja lukea ulkoisten antureiden tilan kayttamalla digitaalisia [O-
lisakortteja. Kenttavaylatilassa tuetaan yhden tai kahden digitaalisen 10-lisakortin kayttoa.
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Lisdkorttiyhdistelmien on oltava oikein, jotta jarjestelma toimisi oikein.

Vaaditut lisékorttiyhdistelmét

Ei lisékorttia Ei lisakorttia Ei digitaalisia 10-lisékortteja kytkettyna.
Jarjestelma toimii normaalisti.
Digitaalinen I0-lisakortti (8 Ei lisékorttia Digitaalisia tuloja/lahtja valilla 1...8 voidaan

tuloa + 8 1aht63a)

kayttaa.

Ei lisdkorttia

Digitaalinen 10-lisakortti (8
tuloa + 8 1ahtoda)

Digitaalisia tuloja/lahtoja valilla 9...16 voidaan
kayttaa.

Digitaalinen 10-lisakortti (8
tuloa + 8 1aht6a)

Digitaalinen 10-lisakortti (8
tuloa + 8 1&hto4)

Digitaalisia tuloja/lahtoja valilla 1...16 voidaan
kayttaa.
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2.6.4 LISAKORTTIYHDISTELMAT DIGITAALISEEN
ROBOTTIOHJAUKSEEN
Digitaalinen robottiohjaus on tiedonsiirtotila, jonka avulla RCM:dan voidaan liittda robotteja, joilla ei ole

kenttavayladyhteyttd. Digitaalisen robottiohjauksen tiedonsiirtotilassa kaytetaan kahta digitaalista 10-
lisdkorttia, jotka tarjoavat perustoiminnot robotin yleisena digitaalisena I0-liitéantana.

Digitaalisen robottiohjauksen tiedonsiirtotila otetaan kaytt6on asettamalla ‘Kommunikaatio'-asetuksen
arvoksi 'Digitaalinen robottiohjaus' ndkymassa "Robottiasetukset"” sivulla 160.

Lisdkorttiyhdistelmien on oltava oikein, jotta jarjestelma toimisi oikein.

Vaaditut lisdkorttiyhdistelmét

Digitaalinen I0-lisakortti (8 tuloa + Digitaalinen 10-lisdkortti (8 tuloa + 8 | Molemmat kortit on asennettava.
8 1aht63a) 1ahtoa)

Lis&kortin paikka 1

1 Hitsauksen aloitus Valmis

2 Langanajo eteen Virtaldhde on valmiina

3 Langanajo taakse Hitsausjakso paalla

4 Kaasunpuhallus Kaari paalla

5 lImanpuhallus Kosketus havaittu

6 Kosketustyokalun valinta Virhe

7 Kosketustunnistin paalla Tormays havaittu

8 Virheen nollaus Kaasunvirtaus OK
Lisékorttipaikka 2

1

Muistikanava [bitti O]

Virhenumero [bitti 0]

Muistikanava [bitti 1]

Virhenumero [bitti 1]

Muistikanava [bitti 2]

Virhenumero [bitti 2]

Muistikanava [bitti 3]

Virhenumero [bitti 3]

Muistikanava [bitti 4]

Virhenumero [bitti 4]

Muistikanava [bitti 5]

Virhenumero [bitti 5]

Muistikanava [bitti 6]

Virhenumero [bitti 6]

0 N O g |bdlw|N

Muistikanava [bitti 7]

Virhenumero [bitti 7]

Kytkentadesimerkkeja on kohdassa "Digitaalinen 10-lisdkortti" sivulla 56.
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2.6.5 LISAKORTTIYHDISTELMAT ANALOGISEEN ROBOTTIOHJAUKSEEN

Analoginen robottiohjaus on tiedonsiirtotila, jonka avulla RCM:aan voidaan liittaa robotteja, joilla ei ole
kenttavaylayhteytta. Verrattuna digitaaliseen robottiohjaukseen, analogisen robottiohjauksen avulla robotti
voi saataa langansyottonopeutta ja hitsausjannitetta tai hienosaatoa kayttamalla analogisia jannitteita.
Robotti saa RCM:Ita myos analogista jannitepalautetta todellisesta hitsausvirrasta ja -jannitteesta.

Analogisen robottiohjauksen tiedonsiirtotilassa kdytetdan yhta digitaalista 10- ja yhta analogista 10-
lisdkorttia. Analogisen robottiohjauksen tiedonsiirtotila otetaan kdyttoéon asettamalla 'Kommunikaatio'-
asetuksen arvoksi 'Analoginen robottiohjaus' ndymassa "Robottiasetukset" sivulla 160.

Lisdkorttiyhdistelmien on oltava oikein, jotta jarjestelma toimisi oikein.
Vaaditut lisékorttiyhdistelmét

Analoginen 10-lisékortti (2 tuloa + 2 | Digitaalinen |0-lisdkortti (8 tuloa + 8
18ht63) 1ahtoa)

Lisdkorttipaikka 1

1 Langansyotténopeus / Hitsausvirta / | Hitsausvirta
Levynvahvuus
2 Jannite / Hienosaatd Hitsausjannite
Lisdkorttipaikka 2
Tuon/lhdénnumero - Digiaainentuo  Digitaalnentas
1 Muistikanava [bitti O] Valmis
2 Muistikanava [bitti 1] Virtaldhde valmiina
3 Muistikanava [bitti 2] Hitsausjakso paalla
4 Muistikanava [bitti 3] Kaari paalla
5 Hitsauksen aloitus Kosketus tunnistettu
6 Langanajo eteen Virhe
7 Langanajo taakse Térmays havaittu
8 Kosketustunnistin paalla Kaasunvirtaus OK

Kytkentdesimerkkeja on kohdissa "Analoginen 10-lisdkortti" sivulla 59 ja "Digitaalinen 10-lisdkortti"
sivulla 56.

Analogisen tuloarvon skaalaus

Analogisten tulojen jannitealue on 0 ... 10 V normaaleissa kayttoolosuhteissa. Jos tulojannite ylittaa 10 Vv,
kortissa syttyy tuloa vastaavan 'INx OVERRANGE' -tilan LED.

Analogisen tuloarvon skaalaus

Analoginen tulo 1, 10,0V 0,0 m/min 25,0 m/min
langansyd&ttonopeus (rajoitettu
(langansyottonopeutta sisdisesti 0,5

sdddettdessa) m/min).
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Analoginen tulo 1, oV 10,0V 0OA 1024 A
langansydttonopeus
(hitsausvirtaa saadettdessa)

Analoginen tulo 1, oV 10,0V 0,0 mm 50,0 mm
langansyo6ttonopeus

(levynvahvuutta

saadettidessa)

Analoginen tulo 2, jannite / oV 10,0V 0,0V 46,0V
hienosaato

(hitsausjannitetta

sdadettidessd)

Analoginen tulo 2, jannite / oV 10,0V -10,0 +10,0
hienosdato (hienosaatoa
sdadettiessa)

Esimerkki: Langansy&tténopeuden tulo 3,5 V:n tulojannitteelld on [25,0 m/min /10,0 V * 3,5 V] = 8,75 m/min,
jatama arvo pyoristetdan arvoon 8,8 m/min.
Analogisen lahtoarvon skaalaus

Analogisten lahtojen jannitealue on 0 ... 10 V. Jos lahtda kuormitetaan liian pienelld impedanssilla ja sen
vuoksi lahtojannite alkaa laskea, kortissa syttyy laht6a vastaavan 'OUTx OVERLOAD' -tilan LED.

Analogisen I&htbarvon skaalaus
Analoginen Iahto Vahimmaisjannite Enimmaisjannite Vahimmaisarvo Enimmaisarvo

Analoginen 1aht6 1, oV 10,0V 0A 1024 A
hitsausvirta

Analoginen 1&htd 2, oV 10,0V 0,0V 46,0V
hitsausjannite

Esimerkki: Hitsausvirran 1aht6 260 A:n virta-arvollaon [10,0V /1024 A* 260 A] = ~2,54 V.
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2.7 SUOJAMAAJOHDON KYTKEMINEN (VALINNAINEN)

® Jos RCM on asennettu virtaldhteen paélle tarkoitusta varten suunnitellulla kiinnikkeella,
suojamaajohtoa ei tarvita.

Katso RCM-laitteen osien kuvaukset taalta: "Robot Connectivity Module (RCM) -robottiliitantalaite"

sivulla 29.

Katso ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittamiseksi kohdasta "RCM-laitteen kannen

irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

1. Kytke suojamaajohto DIN-kiskon riviliittimeen.

2. Vie suojamaajohto kaapelin lapiviennista ja kiinnita johto sitomalla se piirilevyn kiinnikkeisiin
nippusiteilla.
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2.8 KOSKETUSTUNNISTIMEN NOPEAN LAHDON KYTKEMINEN
(VALINNAINEN)

RCM-emolevy on varustettu kosketustunnistimen nopealla [ahdollg, joka mahdollistaa
kosketustunnistuksen tilasignaalin valittamisen robotille nopeammin kuin kenttavaylaliitdnnan kautta.

® Kosketustunnistimen nopea 1&hté vaatii erillisen 24 V virtaldhteen.

A Sammuta hitsausvirtaldhde ennen kosketustunnistimen nopean IG§hdén kytkemista.

Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittamiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen
irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

1. Vie kosketustunnistimen nopean lahdon johto RCM-laitteen kaapelin lapiviennista. (Lisatietoja kaapelin
lapivienneistd on kohdassa "Kaapelien kytkeminen RCM-Ilaitteeseen” sivulla 50.)

2. Kytke johto RCM-emolevyn kosketustunnistimen nopean Iahdon liittimeen (*).

Liittimen nastat:
4 3 2 1

1. Sy6tt6 24 V

2. Ei kytketty

3. Tilasignaali ulos
4. Sy6ttd GND

3. Voit valita [a8hd6n napaisuuden Robottiasetukset-ndkymassa.
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2.9 VARAVIRTALAHTEEN KYTKEMINEN (VALINNAINEN)

Varavirtalahteen avulla varmistetaan, etta kenttavaylayhteys pysyy aktiivisena, vaikka hitsausvirtalahteen
virta katkeaisi. Kun varavirtaldahde on kaytdssa, kaikki ohjaustoiminnot ovat poissa kaytdsta.

Varavirtaldhteen tekniset vaatimukset

Ominaisuus Arvo
Liitantajannite 24V +-10 %
Pienin jatkuva virta | 2 A

Lahdon erotus Turvallinen pienoisjannite, SELV (Safety Extra Low Voltage)

Koska varavirtalédhdetta ei ole eristetty RCM-laitteen normaalista jarjestelmapotentiaalista, kdyta
erillista virtalahdetta vélttadksesi eri piiripotentiaalien yhdistamista.

A Sammuta hitsausvirtaldhde ennen varavirtaldhteen kytkemista.

Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittdmiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen

irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

1. Vie varavirtaldhteen johto RCM-laitteen kaapelin lapiviennista. (Lisatietoja kaapelin lapivienneista on
kohdassa "Kaapelien kytkeminen RCM-laitteeseen" sivulla 50.)

2. Kytke johto RCM-emolevyn varavirtalahteen liittimeen (*).

Liittimen nastat:

! 4 3 2 1

= il B L o [k 1. Varavirransy6ttd +
i [ o s s\ 2. Varavirransysttd +
[ BATES Bva 3. Varavirta GND

f 4. Varavirta GND
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2.10 OVIKYTKIMEN ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

Tassa osiossa kuvataan ovikytkimen asentaminen RCM-laitteeseen. Ovikytkimelld voidaan pysayttaa
jarjestelmad, jos robottisolun portti avataan. RCM-laitteen ovikytkimen liitin on tarkoitettu ovikytkimille, joissa
on kaksi normaalisti suljettua (NC) sahkokosketinta.

@ Ovikytkin ei sisélly AX MIG Welder -toimituspakettiin.

A Sammuta hitsausvirtaldhde ennen ovikytkimen asentamista.

Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittamiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen
irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

1. Kayttaaksesi ovikytkimen liitintd, irrota tehtaalla asennetut hyppylangat.

2. Vie ovikytkimen johto RCM-laitteen kaapelin lapiviennista. (Lisatietoja kaapelin lapivienneista on
kohdassa "Kaapelien kytkeminen RCM-laitteeseen" sivulla 50.)

3. Kytke ovikytkimen johto RCM-emolevyn ovikytkimen liittimeen (*).

"'r,[“‘J: G ' . Oo s O C

B LREL R i Liittimen nastat:
4 3 2 1

LI T

1.Kanava1A
2.KanavalB
3.Kanava2 A
4.Kanava 2B

Esimerkki ovikytkimen johdotuksesta:

o T
o ,,

—0 | o
eigﬁgg E O—1 o
©

@ Lopeta ovikytkimen kayttd kytkemdlld hyppylangat takaisin liittimen nastoihin.
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2.11 DINSE FD300 -HITSAUSPOLTTIMEN LITTAMINEN (R500
WF HD EUR+)

Tassa osassa kuvataan, miten Dinse FD300 -hitsauspoltin liitetdan R500 Wire Feeder HD EUR+ -
langansyottolaitteeseen. Lisatietoja langansyottolaitteen ohjauskaapelin liittimesta on kohdassa
"Moottoroidun hitsauspolttimen ohjauskaapelin liitin" sivulla 22.

Dinse FD300 -ohjauskaapelin liitin ei sovi suoraan R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansydttolaitteeseen.
Liittamiseen on kaksi vaihtoehtoa:

« Dinse FD300 -ohjauskaapelin liitin korvataan R500 Wire Feeder HD EUR+ -laitteeseen sopivilla
liittimilld. Nam& ohjauskaapelin liittimet voi tilata sivustolta Kemppi.com.

« Dinse FD300 -polttimen ja R500 Wire Feeder EUR+ langansyo6ttolaitteen valilla kdytetdan sovitinta (ei
saatavana Kemppi-tuotevalikoimasta).

Seuraavassa kuvataan Dinse FD300 -hitsauspolttimen ja R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansydttolaitteen
liitanta:

X001 Push-pull h
connector SP9770047 ’

X003-€
ENCODERA Ammw—
X003.F
ENCODERB B
X003C X003U .
HALL Comm X003 Dinse FD300 connector
X003-R . . "
HALLU Dmmm xoozp (insert layout ”18-23")
003§ m—h 20VINPUT
HALY oozK
X003
—— =m
WALW F oo B GNp(2av)
ANALOG SYNCA Gammr— LS e ENCODER 5 V INPUT
ANALOG SYNCB Humm—— XooiA —0
X036 mmmE ENCODER CH A OUTPUT
MOTORU Jmmm—————— YooLs
X003-H
MOTORY K p— FENCODER CH B OUTPUT
X003
MOTORW L pre—p =G MOTORLL
X003D X003V m—H MOTORL2
4 V) M X001
-1 MOTORL3
X002
X002 Torch connector v COLLISIONSENSORA
SP9770042 p—— =L WIRE INCH BUTTON OUTPUT
GND (48 V) Ammm -V GAS BLOW BUTTON OUTPUT
SYsTEMBUS o o 4 mmmN N.C.(RESERVED)
a8V comm——( \ =P WIRE RETRACT BUTTON OUTPUT
001D
WIRE BRAKE D — MR HALLSENSOR 10UTPUT
X003 X001-€
TOUCH SENSE GAS NOZZLE Emmm— W HALLSENSOR 2 OUTPUT
X003-K X001.F
4V T HALLSENSOR 3 OUTPUT
X003-W
L mmu HALLSVINPUT
LED RED C / GREEN A Hum———— L mmv HALLGND
. X002.6
LEDRED A/ GREEN C Jmum—[—( =W COLUSIONSENSORB
X003-8 X002-€
24V) Kumm X TOUCH SENSING GAS NOZZLE
0031 N
WIRE INCH Lo ><——mmmY ARCVOLTAGE
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2.12 PYSAYTYSKYTKIMEN ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

Téassa osiossa kuvataan pysaytyskytkimen asentaminen RCM-laitteeseen. Pysdytyskytkimelld voidaan
pysayttaa jarjestelma normaalia nopeammin ongelmatilanteessa. RCM-laitteen pysaytyskytkimen liitin on
tarkoitettu pysaytyskytkimille, joissa on kaksi normaalisti suljettua (NC) sahkdkosketinta.

@ Pysaytyskytkin ei sisélly AX MIG Welder -toimituspakettiin.

A Sammuta hitsausvirtaldhde ennen pysaytyskytkimen asentamista.

Ohjeet RCM-laitteen kannen irrottamiseksi ja kiinnittamiseksi ovat kohdassa "RCM-laitteen kannen
irrottaminen ja kiinnittaminen" sivulla 48.

1. Kayttaaksesi pysaytyskytkimen liitintd, irrota tehtaalla asennetut hyppylangat.

2. Vie pysaytyskytkimen johto RCM-laitteen kaapelin lapiviennista. (Lisatietoja kaapelin lapivienneista on
kohdassa "Kaapelien kytkeminen RCM-laitteeseen" sivulla 50.)

3. Kytke pysaytyskytkimen johto RCM-emolevyn pysaytyskytkimen liittimeen (*).

: LK i Liittimen nastat:

4 3 2 1
*
. Hd | BC Rl o}, C
\—El j — R 7\{__1_:-\-3 1.Kanava 1A
o S r [ TE A ﬁ_ e 2.KanavalB
L) _%’{' . ' 3.Kanava2 A
| SOH L - L 4.Kanava 2B
T _ G ’k)l' . ‘ -
i< C ¢

@ Lopeta pysédytyskytkimen kadytté kytkemalld hyppylangat takaisin liittimen nastoihin.
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2.13 KAAPELIEN KYTKEMINEN

2.13.1 KAAPELIEN KYTKEMINEN R500 WF EUR/EUR+ -
LANGANSYOTTOLAITTEESEEN

Tassa osassa kuvataan kaapelien kytkenta R500 Wire Feeder EUR/EUR+ -langansydéttolaitteeseen.

Katso langansyoéttdlaitteen liittimien kuvaukset ja sijainnit taalta: "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" sivulla 14.

() Liittimissa on mallikohtaisia eroja.

Etuosa

R500 Wire Feeder EUR+
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1. Kytke hitsauspolttimen oheislaitteiden ohjauskaapeli (1) oheislaitteiden liitantaan.
2. Kytke hitsausvirtakaapeli (2) positiiviseen (+) liittimeen ja kirista se sopivalla tyokalulla.

3. R500 Wire Feeder EUR+ -langansydéttolaite: Jos haluat kayttaa polttimen puhdistusta paineilmalla,
kytke paineilmaletku (3) paineilman menoliitantaan.

4. Tyonna hitsauspolttimen liitin (4) Euroliittimeen ja kirista kaulus kasin.

5. Mikali kaytossasi on myos jaahdytysyksikkd, kytke jaahdytysnesteletkut (5).
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Takaosa

R500 Wire Feeder EUR+

R500 Wire Feeder RH EUR+

2

Tydnna suojakaasuletku (1) liittimeen niin, etta se lukittuu.

N =

Kytke langansyottolaitteen ohjauskaapeli (2) liittimeen.

w

R500 Wire Feeder EUR+ -langansydttolaite: Jos haluat kdyttad WiseThin+- tai WiseRoot+-prosessia,
kytke ty6kappaleesta tuleva jannitteentunnistuskaapeli (3) liittimeen.

4. R500 Wire Feeder EUR+ -langansyoéttolaite: Jos haluat kayttaa WiseThin+- tai WiseRoot+-prosessia,
kytke virtalahteesta (vain X5 Pulse+-virtalahteet) tuleva jannitteentunnistuskaapeli (3) liittimeen.

5. R500 Wire Feeder EUR+ -langansydéttolaite: Jos haluat kayttaa hitsauspolttimen puhdistusta
paineilmalla, kytke paineilmaletku (5) paineilman tuloliitantaan.

o

Kytke langanjohdin (6) liittimeen.

>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottolaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa.

2.13.2 KAAPELIEN KYTKEMINEN R500 WF HD EUR+ -
LANGANSYOTTOLAITTEESEEN

Tassa osassa kuvataan, kaapelien kytkentd R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansyottolaitteeseen.

Katso langansydéttolaitteen liittimien kuvaukset ja sijainnit taalta: "R500 Wire Feeder HD EUR+ -
langansyottolaite"” sivulla 18.
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Etuosa
Hitsausvirtakaapelin liittdminen:

1. Irrota suojakorkki (1) ja kiinnityspultti (2) hitsausvirtakaapelista. Sailyta kiinnityspultti myéhempaa
kayttda varten.

2. Vie hitsausvirtakaapeli suojaholkin (1) lapi ja kiinnita kaapeli kiinnitysmutteriin (2) kaapelin
kiinnityspultilla ja aluslevylla (3).

@ Pida kiinnitysmutterista kiinni jakoavaimella, kun kiinnitat pulttia, jotta muut kiinnikkeet eivat
16ystyisi.

Hitsauspolttimen kytkeminen:
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Tyodnna hitsauspolttimen liitin (3) Euroliittimeen ja kirista kaulus kasin.
Hitsauspoltin: Kytke ohjauskaapeli (4) liittimeen.

Mikali kaytdssasi on myos jadhdytysyksikko, kytke jadhdytysnesteletkut (5).
Moottoroitu hitsauspoltin: Kytke ohjauskaapeli (6) liittimeen.

© g s w

Jos haluat kayttaa hitsauspolttimen puhdistusta paineilmalla, liita hitsauskaapelin paineilmaletku
menoliitantaan (1) ja paineilmansyo6tto ilmapuhallusventtiilin tuloliitantaan (2).
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Takaosa

1. Tyonna suojakaasuletku (1) liittimeen niin, etta se lukittuu.
2. Kytke langansyoéttolaitteen ohjauskaapeli (2) liittimeen.

3. Jos haluat kayttda WiseThin+- tai WiseRoot+-prosessia, kytke tydkappaleesta tuleva
jannitteentunnistuskaapeli (3) liittimeen.

4. Jos haluat kayttda WiseThin+- tai WiseRoot+-prosessia, kytke virtaldhteesta (vain X5 Pulse+-
virtaldhteet) tuleva jannitteentunnistuskaapeli (3) liittimeen.

5. Kytke langanjohdin (5) liittimeen niin, etta se lukittuu.
>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansyottélaitteen mukana) langanjohtimen liittimessa.

2.13.3 KAAPELIEN KYTKEMINEN VIRTALAHTEESEEN JA RCM-
LAITTEESEEN
T&ssa luvussa kuvataan kaapelien kytkeminen virtaldhteeseen, RCM-laitteeseen ja valinnaiseen

jadhdytysyksikkdon. Tietoa liittimista ja niiden sijainneista on luvuissa "X5 Power Source 400 ja 500"
sivulla 12 ja "Robot Connectivity Module (RCM) -robottiliitantalaite" sivulla 29.

Lisatietoa suojamaadoituskaapelin kytkemisestd on kohdassa "Suojamaajohdon kytkeminen (valinnainen)"
sivulla 65.

Lisatietoa kenttavaylamoduulin asentamisesta on kohdassa "Kenttavaylamoduulin asentaminen" sivulla 52.
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Kytke langansyottolaitteen ohjauskaapeli (1) RCM-laitteeseen.
Kytke suojakaasun letku (2) kaasupulloon.
Kytke hitsausvirtakaapeli virtaldhteen positiiviseen (+) liittimeen (3).

BN 2

Vain Pulse+ -virtaldhde: Mikali kaytossasi on jannitteentunnistuskaapeli, kytke se virtaldhteen
jannitteentunnistuskaapelin liittimeen (4).

Kytke RCM-laitteen ja virtaldhteen valinen RCM-ohjauskaapeli (5).
Kytke maadoituskaapeli virtaldhteen negatiiviseen (-) liittimeen (6).
Kytke kosketustunnistimen kaapeli RCM-laitteen kosketustunnistimen negatiiviseen (-) liittimeen (7).

® N o O

Mikali kaytdssasi on myos jaahdytysyksikko, kytke jaahdytysnesteletkut (8). Huomaa, etta
jaahdytysnesteen tuloliittimessa on oltava jadhdytysnesteen suodatin. Tietoa suodattimen
asentamisesta on kohdassa "Jaahdytysyksikdn asentaminen (valinnainen)" sivulla 37.

9. Kytke verkkovirtakaapeli (9) séhkdverkkoon, kun asennus on valmis.

2.13.4 RA50 4R -AVUSTAVAN LANGANSYOTTOLAITTEEN LITTAMINEN
HITSAUSJARJESTELMAAN (VALINNAINEN)

® Avustavan langansydéttélaitteen liittdmiseksi AX MIG Welder -hitsausjérjestelméan tarvitaan
ylim&éréinen jakoadapteri ja ohjauskaapeli. Lisétietoja asennustarvikkeista saat paikalliselta
Kemppi-jélleenmyyjéitési ja tdéita: Kemppi.com.

Lisatietoja liittimien sijainneista on kohdissa "Robot Connectivity Module (RCM) -robottiliitantalaite"
sivulla 29 ja "Avustava langansyottolaite RA50 4R (valinnainen)" sivulla 25).
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1. Kytke jakoadapterin ohjauskaapeli RCM:n ohjauskaapelin liittimeen.

2. Kytke langansyottolaitteen ohjauskaapeli jakoadapterin liittimeen ja paalangansydéttolaitteen
ohjauskaapelin liittimeen.

3. Kytke erillinen ohjauskaapeli jakoadapterin liittimeen ja avustavan langansydéttolaitteen ohjauskaapelin
liittimeen.

4. Kytke langanjohdin paalangansyéttolaitteen langanjohtimen liittimeen ja avustavan
langansydéttolaitteen langanjohtimen liittimeen.

>> Kayta aina eristysholkkia (toimitetaan langansydéttolaitteen mukana) langanjohdinten liittimissa.
5. Kytke langanjohdinkaapeli avustavan langansydéttolaitteen langanjohtimen liittimeen ja lankatynnyriin.
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2.14 LANGANOHJAINPUTKIEN ASENTAMINEN

2.14.1 LANGANOHJAINPUTKIEN ASENTAMINEN (R500 WF EUR/EUR+)

Té&ssa luvussa kuvataan langanohjainputkien asentaminen. Katso langansyottolaitteen osien kuvaukset
taalta: "Langansyottdmekanismi* sivulla 16.

Valitse langanohjainputket ndiden taulukoiden mukaisesti: "Langansydttolaitteen kulutusosat" sivulla 256.

Tarvittavat tydkalut:

S5
V

o

1. Vapauta langansydttdmekanismin puristuskahvat.
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3. Vain ensiasennus: Irrota puristavien sy6ttépydrien kiinnitysnastat ja syottopyérien kiinnittimet.

4. Aseta tulo-ohjainputki paikalleen ja kirista ohjainpaan lukitsin.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

© Kemppi 80 1921900 / 2540



AXMIG Weld
‘ KEMPPI Kéyttéohjg - Iirl

5. Kaanna lukitsin sivuun ja aseta keskimmainen langanohjainputki paikalleen. Varmista, etta nuolimerkinta
osoittaa langan kulkusuuntaan.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

6. Kaanna lukitsin takaisin kiinni-asentoon lukitaksesi keskimmaisen langanohjainputken paikalleen.

7. Tydnna meno-ohjainputki paikalleen.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.14.2 SYOTTOPYORIEN POISTAMINEN (R500 WF EUR/EUR+)

Katso langansyottolaitteen osien kuvaukset taalta: "Langansyottomekanismi” sivulla 16.

@ Meno-ohjainputkea poistettaessa, hitsauspistooli tulee irrottaa.

Tarvittavat tyokalut:
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1. Vapauta langansyéttémekanismin puristuskahvat ja poista lisdainelanka jarjestelmasta.

3. Loysaa tulo-ohjainputken ohjainpaan lukitsin ja poista tulo-ohjainputki.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

5. Poista ulosmenon langanohjain.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

Langanohjainten asennusohje on kohdassa "Langanohjainputkien asentaminen (R500 WF EUR/EUR+)"
sivulla 79

2.14.3 LANGANOHJAINPUTKIEN ASENTAMINEN (R500 WF HD EUR+)

Tassa luvussa kuvataan langanohjainputkien asentaminen. Katso langansyéttolaitteen osien kuvaukset
taalta: "Wire feed mechanism" sivulla 19.

Valitse langanohjainputket naiden taulukoiden mukaisesti: "Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 256.

Tarvittavat tyokalut:

1.
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2. Avaa puristavien syottopydrien lukitusvivut.

3. Irrota puristavien syottopydrien kiinnitystapit vetamalla niita.

4. Irrota vetavien syottopyorien kiinnitysnupit kdantamalla ja vetamalla niita.
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5. Kaanna lukitsin sivuun ja aseta keskimmainen langanohjainputki paikalleen. Varmista, etta nuolimerkinta
osoittaa langan kulkusuuntaan.

6. Kaanna lukitsin takaisin kiinni-asentoon lukitaksesi keskimmaisen langanohjainputken paikalleen.

7. Tydnna meno-ohjainputki paikalleen.

2.14.4 SYOTTOPYORIEN POISTAMINEN (R500 WF HD EUR+)

Katso langansyéttolaitteen osien kuvaukset taalta: "Wire feed mechanism” sivulla 19.

@ Meno-ohjainputkea poistettaessa, hitsauspoltin tulee irrottaa.

Tarvittavat tyokalut:
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1. Vapauta langansyéttémekanismin puristuskahvat ja poista lisdainelanka jarjestelmasta.

2. Avaa puristavien syottopyorien lukitusvivut.

3. Kaanna lukitsin sivuun vapauttaaksesi keskimmaisen langanohjainputken ja poista ohjainputki.
4. Poista ulosmenon langanohjain.
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Langanohjainten asennusohje on kohdassa "Langanohjainputkien asentaminen (R500 WF HD EUR+)"
sivulla 85

2.14.5 LANGANOHJAINPUTKIEN ASENTAMINEN (RA50 4R)

Osien kuvaukset ovat kohdassa "Langansyottdmekanismi" sivulla 26.

Valitse langanohjainputket ndiden taulukoiden mukaisesti: "Langansydttolaitteen kulutusosat" sivulla 256.
1. Vapauta langansydttdmekanismin puristuskahvat.

2. Avaa puristavien syottopyorien lukitusvivut.

3. Aseta tulo-ohjainputki paikalleen ja kirista ohjainpaan lukitsin.

4. Kaanna lukitsin sivuun ja aseta keskimmainen langanohjainputki paikalleen. Varmista, etta nuolimerkinta
osoittaa langan kulkusuuntaan.
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5. Aseta meno-ohjainputki paikalleen ja kiristd ohjainpaan lukitsin.

2.14.6 SYOTTOPYORIEN POISTAMINEN (RA50 4R)

1. Vapauta langansydttdmekanismin puristuskahvat ja poista lisdainelanka jarjestelmasta.
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3. LOysaa tulo-ohjainputken ohjainpaan lukitsin ja poista tulo-ohjainputki.

Langanohjainten asennusohje on kohdassa "Langanohjainputkien asentaminen (RA50 4R)" sivulla 89
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2.15 SYOTTOPYORIEN ASENTAMINEN

2.15.1 SYOTTOPYORIEN ASENTAMINEN (R500 WF EUR/EUR+ / RA50
4R)

Varmista aina, etta syottopyorat soveltuvat kdytettavalle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Valitse
syoOttdpydrat naiden taulukoiden mukaisesti: "Langansyottdlaitteen kulutusosat"” sivulla 256.

1. Vapauta langansydttomekanismin puristuskahvat.
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3. lrrota puristavien sydttopydrien kiinnitysnastat ja sy6ttopydrien kiinnittimet.

4. Asenna vetavat syottopyorat. Aseta vetadvan syottopyoran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa
olevaan tappiin.

6. Asenna puristavat syottopyorat ja kiinnitysnastat (puristavien syottépyorien pohjassa ei ole
kohdistusleikkauksia).

7. Jatka asentamalla lisdainelanka (katso ohjeet luvusta "Langan asennus (R500 WF EUR/EUR+)"
sivulla 101) tai sulje lukitusvivut ja laske puristuskahvat sy6ttdpyorien paalle.
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2.15.2 SYOTTOPYORIEN POISTAMINEN (R500 WF EUR/EUR+ / RA50
4R)

1. Avaa langansydttoélaitteen kansi.

2. Vapauta langansyottdmekanismin puristuskahvat.
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4. lIrrota puristavien sy6ttopyorien kiinnitysnastat.

6.

Syottopyorien asennusohjeet ovat kohdassa "Syottopyorien asentaminen (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)"
sivulla 92.
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2.15.3 SYOTTOPYORIEN ASENNUS (R500 WF HD EUR+)

Varmista aina, etta syottopyorat soveltuvat kaytettavalle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Valitse
syOttdopyodrat naiden taulukoiden mukaisesti: "Langansyottolaitteen kulutusosat” sivulla 256.

1. Vapauta langansydttdmekanismin puristuskahvat.

3.
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4. lIrrota vetdvien syottopydrien kiinnitysnupit kdantamalla ja vetamalla niita.

5. Asenna vetavat syottopyorat. Aseta vetdvan syottopyoran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa
olevaan tappiin.

6. Paina syottopydrien kiinnittimet paikalleen.

© Kemppi 97 1921900 / 2540



. KEMPPI AX MIG Welder

Kayttdohje - Fl

7. Asenna puristavat syottopyorat ja kiinnitysnastat (puristavien syottépyorien pohjassa ei ole
kohdistusleikkauksia).

8. Jatka asentamalla lisdainelanka (katso ohjeet luvusta "Langan asennus (R500 WF HD EUR+)"
sivulla 105) tai sulje lukitusvivut ja laske puristuskahvat syottopycrien paalle.

2.15.4 SYOTTOPYORIEN POISTAMINEN (R500 WF HD EUR+)

1. Avaa langansydéttolaitteen kansi.
2. Vapauta langansy6ttdmekanismin puristuskahvat.
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3. Avaa puristavien syo6ttopydrien lukitusvivut.

4. Irrota puristavien sy6ttopyorien kiinnitysnastat.
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6. Irrota vetavien sydttopydrien kiinnitysnupit kdantamalla ja vetamalla niita.

7.

Syo6ttopyorien asennusohjeet ovat kohdassa "Syo6ttopyorien asennus (R500 WF HD EUR+)" sivulla 96.
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2.16 LANGAN ASENTAMINEN

2.16.1 LANGAN ASENNUS (R500 WF EUR/EUR+)

Tdssd osassa kuvataan lisdainelangan asennus R500 Wire Feeder EUR/EUR+ -langansyéttolaitteeseen.
Katso langansyo6ttolaitteen osien kuvaukset kohdista "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" sivulla 14 ja
"Langansyottdmekanismi" sivulla 16.

@ Liita hitsauspoltin langansydéttélaitteeseen ennen langan asennusta.

® Poista vanha, jéljelle jGényt lanka hitsauspolttimesta ja langansydttomekanismista, kun olet
vaihtamassa lankaa.

A Varmista aina, ettd syottépyorét soveltuvat kdytettévdlle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali).
Lis&tietoja on kohdassa "Langansydéttélaitteen kulutusosat” sivulla 256.

1. Irrota lisdainelangan paa ja katkaise mahdollisesti vaantynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

@ Jos kdytdsséa on lankakela, varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.

A Lisdainelangan p&én terdvét reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.
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3. Ohjaa lisdainelanka lankatynnyrin ja langansyottdlaitteen valissa olevan langanjohtimen Iapi.

4. Vapauta puristuskahvat.

5. Ohjaa lisaainelanka tulo-ohjainputken ja keskimmaisen langanohjainputken Iapi meno-ohjainputkeen,
josta lisdainelankaa syotetaan hitsauspolttimeen.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

© Kemppi 102 1921900 / 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

6. Tydnna lisdainelanka kasin euroliittimen Iapi.

R500 Wire Feeder EUR

7. Sulje puristavien syottopyorien lukitusvivut.
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8. Sulje puristuskahvat.

9. Saada langansyottopyodrien painetta sdatopyorilla. Sadada molempiin syottopyodrapareihin sama paine.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa syottopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Sadada syottopyorien
puristuspainetta alla olevan taulukon mukaisesti.

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

V =12 2,0-2,5
Jauhe- ja metallitaytelanka V-ura, pyalletty =12 1,0-2,0
Kaasuton V-ura, pyalletty =16 2,0-3,0
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Alumiini U-ura 1,0 0,5-1,0
U 1,2 1,0-1,5

1,4 1,5-2,0

=16 2,0-2,5

Liian suuri puristusvoima litistéa lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai
ydintdytelankoja. Liian suuri puristusvoima myds kuluttaa syo6ttopydria ja rasittaa hammaspyoria.

10. Vie lisdainelanka hitsauspolttimeen painamalla langanajo eteen -painiketta. Pysayta, kun lanka
saavuttaa hitsauspolttimen virtasuuttimen.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

2.16.2 LANGAN ASENNUS (R500 WF HD EUR+)

Tassa osassa kuvataan langan asennus R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansyottolaitteeseen.
Langansyoéttolaitteen osien kuvaukset ovat kohdissa "R500 Wire Feeder HD EUR+ -langansy6ttolaite”
sivulla 18 ja "Wire feed mechanism" sivulla 19.
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Liita hitsauspoltin langansydéttélaitteeseen ennen langan asennusta.
Poista vanha, jéljelle jGényt lanka hitsauspolttimesta ja langansydttomekanismista, kun olet
vaihtamassa lankaa.

Varmista aina, ettd syottépyorét soveltuvat kdytettévdlle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali).
Lisédtietoja on kohdassa "Langansydéttdlaitteen kulutusosat" sivulla 256.

P © ©

1. lrrota lisdainelangan paa ja katkaise mahdollisesti vaantynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

@ Jos kdytosséa on lankakela, varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.

A Lisdainelangan p&én terdvat reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Ohjaa lisdainelanka lankatynnyrin ja langansydttolaitteen valissa olevan langanjohtimen lapi.
4. Vapauta puristuskahvat.
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5. Ohjaa lisdainelanka tulo-ohjainputken ja keskimmaisen langanohjainputken I&api meno-ohjainputkeen,
josta lisdainelankaa syotetaan hitsauspolttimeen.

7. Sulje puristavien syottopyorien lukitusvivut.
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8. Sulje puristuskahvat.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa sy6ttépydriin kohdistuvan puristuspaineen. S&dada syottopyorien

puristuspainetta alla olevan taulukon mukaisesti.

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

Jauhe- ja metallitaytelanka V-ura, pyalletty =12 1,0-2,0
Kaasuton V-ura, pyalletty =16 2,0-3,0
Alumiini U-ura 1,0 0,5-1,0
U 12 1,0-1,5

1,4 1,5-2,0

=16 2,0-2,5

Liian suuri puristusvoima litistéa lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai

ydintdytelankoja. Liian suuri puristusvoima myads kuluttaa syottopydria ja rasittaa hammaspyoria.
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10. Vie lisdainelanka hitsauspolttimeen painamalla langanajo eteen -painiketta. Pysayta, kun lanka
saavuttaa hitsauspolttimen virtasuuttimen.

2.16.3 LANGAN ASENTAMINEN (RA50 4R)

Tasséa osassa kuvataan lisdainelangan asennus avustavaan langansyottdlaitteeseen RAS0 4R.

Osien kuvaukset 16ytyvat kohdista "Avustava langansyo6ttolaite RAS0 4R (valinnainen)” sivulla 25 ja
"Langansydttomekanismi” sivulla 26.

Varmista aina, ettd syottdpyorat soveltuvat kdytettéviélle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali).
Lisétietoja on kohdassa "Langansydttélaitteen kulutusosat” sivulla 256.

1. Irrota lisdainelangan paa ja katkaise mahdollisesti vaantynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.
® Jos kdytosséa on lankakela, varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.

A Lisdainelangan p&én terdvét reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Vapauta langansyottdmekanismin puristuskahvat.
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4. Ohjaa lisdainelanka tulo-ohjainputken, keskimmaisen langanohjainputken ja meno-ohjainputken I&pi.

6. Paadlangansyottolaite: Irrota langanjohdin liittimesta.

@ Asentamalla lanka pdalangansyoéttélaitteeseen erikseen (kdyttdmalld pdalangansyottolaitteen
langanajo eteen -painiketta) langan asettaminen syottopydrén uriin on helpompaa.

7. Sulje puristuskahvat.
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8. Saada langansydttopydrien painetta saatopyorilla.

A S&éadé vipuihin yhtéldinen puristusvoima.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa sy6ttopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Saada syottdpyorien

puristuspainetta alla olevan taulukon mukaisesti.

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

Jauhe- ja metallitaytelanka V-ura, pyalletty =12 1,0-2,0
Kaasuton V-ura, pyalletty >1,6 2,0-3,0
Alumiini U-ura 1,0 0,5-1,0
U 12 1,0-1,5

1,4 1,5-2,0

=16 2,0-2,5

Liian suuri puristusvoima litistéa lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai

ydintdytelankoja. Liian suuri puristusvoima myads kuluttaa syottopydria ja rasittaa hammaspyoria.
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9. Painalanganajo eteen -painiketta ajaaksesi langan langanjohdinkaapelin 1api, joka liitetdan
paalangansydttolaitteeseen.

10. Paalangansyottolaite: Asenna lanka paalangansyottolaitteeseen (lisatietoa on kohdassa "Langan
asennus (R500 WF EUR/EUR+)" sivulla 101 tai "Langan asennus (R500 WF HD EUR+)" sivulla 105) ja liita
langanjohdin liittimeen (lisatietoa on kohdassa "Kaapelien kytkeminen R500 WF EUR/EUR+ -
langansyoéttolaitteeseen " sivulla 71 tai "Kaapelien kytkeminen R500 WF HD EUR+ -
langansyottolaitteeseen " sivulla 73).
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2.17 SUOJAKAASUPULLON ASENTAMINEN

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

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

® - Jos kaytét kuljetusyksikkdd, jossa on pulloteline, asenna kaasupullo ensin kuljetusyksikkdén ja tee
liitdnnat vasta sen jalkeen.

- Kytke hitsauspistooli langansydttélaitteeseen ennen kaasupullon asennusta ja testausta.
- Ald kdytd pullon siséltéd kokonaan.

- Kadyta aina hyvéaksyttyd ja testattua paineensaadinta ja virtausmittaria.

Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteytta paikalliseen Kemppi-jalleenmyyjaan.

1. Kiinnita kaasupullo aina kunnolla pystyasentoon esimerkiksi seindssa olevaan pidikkeeseen.

2. Jos hitsauspistoolia ei vield ole kytketty langansydttolaitteeseen, kytke se nyt.
3. Kytke kaasuletku langansyottolaitteeseen.

@ Peruskokoonpanossa kaasuletku on osa vélikaapelipakettia (katso lisdtiedot kohdasta "Kaapelien
kytkeminen R500 WF EUR/EUR+ -langansyéttdlaitteeseen " sivulla 71).

4. Avaa kaasupullon venttiili.

5. Painalangansydttdlaitteessa tai AX Manager -kayttoliittyman Tydkalut-nakymassa olevaa
kaasutestipainiketta ajaaksesi kaasua jarjestelmaan.

@ Kaasutestilld testataan myds, ettd kaasu virtaa moitteettomasti jarjestelmén 1api.
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6. Paina kaasutestipainiketta uudelleen saataaksesi kaasunvirtauksen sopivaksi. Kayta erillista
virtausmittaria ja -saadinta mittaamiseen ja sdatamiseen.

© Kemppi 114 1921900 / 2540



AX'MIG Weld
& KEMPPI eyticonje - FI

2.18 HITSAUSOHJELMIEN LISAAMINEN

® Hitsausohjelmien seka Wise ja MAX -toimintojen ja prosessien kdytté on mahdollista X5 vakio- ja
pulssivirtaldhteilld (katso: Laitteiston kuvaus). WiseRoot+, WiseThin+ ja MAX Position -prosessit
vaativat pulssivirtaldhteen (Wise-prosessit vaativat nimenomaan Pulse+ -virtaldhteen).

Muut hitsausohjelmat, Wise-prosessit (WiseRoot+, WiseThin+) ja MAX-prosessit (MAX Cool, MAX Speed,
MAX Position) asennetaan ostohetkelld kuhunkin AX MIG Welder -laitteistoon laitteistokohtaisesti
hitsaustarpeiden mukaisesti. Taman voi tehda paikallinen Kemppi-jalleenmyyjasi. Hitsausohjelmia ja
edistyneita hitsaustoimintoja voidaan lisata myos jalkikateen.

Saadaksesi lisatietoja saatavilla olevista hitsausohjelmavaihtoehdoista, niiden asentamisesta seka
ohjelmistopaivityksista, ota yhteytta paikalliseen Kemppi-jalleenmyyjaasi tai katso Kemppi.com.

Manuaalinen MIG-prosessi ei vaadi lisattyja hitsausohjelmia.

Ottaaksesi jo asennettuja hitsausohjelmia kaytt6on AX MIG Welder -laitteistossasi, katso "Hitsausohjelmien
kayttaminen" sivulla 169.

Lista laitteistoon asennetuista hitsausohjelmista I0ytyy ohjauspaneelin infondkymasta, Hitsausohjelmisto
alta.
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3. KAYTTO

Laitteessa on suurijannitteinen virtapiiri, ja sitd saavat kdyttaa vain koulutetut henkilot tai
asiantuntijat.

>

Hitsaus on kiellettyd paikoissa, joissa on valiton tulipalo- tai réjéhdysvaara!
Vélikaapeli kuumenee hitsauksen aikana. Kasittele kaapeleita varovasti.

Laitteen ymparilld on oltava riittdvasti vapaata tilaa jddhdytysilman kiertoa varten.

© b b P

Tarkista aina ennen kayttoa, ettéd vélikaapeli, suojakaasuletku, maadoituskaapeli ja -puristin sekéa
verkkovirtakaapeli ovat moitteettomassa kunnossa. Varmista, etta liittimet on kiinnitetty
asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja heikentéa hitsaustehoa.
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3.1 HITSAUSJARJESTELMAN KAYTTOONOTON VALMISTELU

Ennen hitsauslaitteiston kayttoa:

« Varmista, etta kaikki asennustoimet on tehty

« Kytke hitsauslaitteisto paalle

+ Valmistele jadhdytyslaite kayttda varten

« Kytke maadoituskaapeli

« Kalibroi hitsauskaapeli (katso ohje taalta: "Hitsauskaapelin kalibrointi" sivulla 119).
Hitsausjarjestelman kaynnistys

Kytke hitsauslaitteisto paalle kaantamalla virtalahteen paakytkin ON-asentoon (l).

Kaynnista ja sammuta hitsauslaite kdantdmalla padkytkinta. Al kayta verkkopistoketta kytkimena.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

A Pidd maadoituskaapeli kiinnitettynd tyokappaleeseen kédyttéjien loukkaantumisriskin ja
séhkdlaitteiden vahingoittumisriskin valttdmiseksi.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tyékappaleeseen.

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

3.1.1 JAAHDYTYSNESTEEN LISAAMINEN JA KIERRATTAMINEN

Tayta jaahdytin valmiiksi sekoitetulla jaahdytysnesteliuoksella. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona 20...50 %.
Kayta vain hitsauksen jadhdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta, esimerkiksi
Kemppi-jaahdytysnestetta.

Al4 lisds vettd valmiiksi sekoitettuun jéghdytysnesteliuokseen. Alé kdyts autojen
jdahdytysnesteliuoksia tai etanolipohjaisia seoksia.
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1. Avaa jadhdytyslaitteen korkki.

2. Taytajaahdytyslaite jadhdytysnesteelld. Tayta vain merkittyyn rajaan asti.

3. Sulje jaadhdytyslaitteen korkki.

Kierrata jaahdytysnestetta seuraavasti:

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

Kierrata jadhdytysnestetta jarjestelmassa aina hitsauspistoolin vaihdon jalkeen.

Testaa jadhdytysnesteen virtaustunnistimen toiminta:

Esta jaahdytysnesteen virtaus puristamalla jaahdytysnesteen tuloletkua, kunnes AX Manager -
kayttoliittymassa nakyy virhekoodi 26 (Jadhdytysneste ei kierra).

Saada jaahdytysnesteen virtaustunnistin:

1. Irrotajaahdytysyksikon sivussa olevat kiinnitysruuvit ja irrota sivulevy.

2. Saadajaahdytysnesteen virtaustunnistinta [6ysaamalla liukusaatimen lukitusruuveja ja siirtamalla
liukusaadinta haluttuun virtausnopeuteen.
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3. Kirista liukusaatimen lukitusruuvit.

4. Asenna jaahdytysyksikon sivulevy takaisin paikalleen ja kirista kiinnitysruuvit.

3.1.2 HITSAUSKAAPELIN KALIBROINTI

Kaapelivastus voidaan mitata ilman erillista mittauskaapelia kayttamalla sisaanrakennettua kaapelin
kalibrointitoimintoa.

® Jotta kalibrointi onnistuisi, kdytd puhdasta/uutta virtasuutinta ja varmista, etta tyékappaleen pinta
on puhdas.
1. Irrota hitsauspolttimen kaasusuutin.

2. Veda jaljella oleva lisaainelanka takaisin hitsauspolttimesta painamalla langanajo taakse -painiketta
(tarvittaessa katkaise lanka ensin).

3. Aseta hitsauspoltin suorassa kulmassa (90°) noin 1 mm:n paahan tyékappaleesta.

4. Siirrd hitsauspoltinta niin, etta virtasuutin koskettaa tyokappaletta.

® Virtasuuttimen ja tyokappaleen véalisen kosketuksen tulee olla riittdva. Virtasuutinta ei kuitenkaan
saa painaa liian lujasti tybkappaletta vasten.

5. Mene AX Manager -kayttoliittymassa kohtaan Asetukset - Laiteasetukset ja valitse Kaapelin
kalibrointi. Seuraa naytolle tulevia ohjeita.

6. Tarkista mitatut arvot AX Manager -kayttoliittymassa ja toista kalibrointi tarvittaessa (jos esimerkiksi
kalibrointi epaonnistui virtasuuttimen ja tydkappaleen valisen huonon kosketuksen vuoksi).

7. Kalibroinnin jalkeen nosta hitsauspoltin irti tyOkappaleesta, veda lanka ulos virtasuuttimesta ja kiinnita
kaasusuutin takaisin paikalleen.
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3.2 AX MANAGER -KAYTTOLITTYMAN KAYTTO

AX Manager -kayttoliittymalla ohjataan AX MIG Welder -jarjestelmaa. AX Manager -kayttoliittymaa voidaan
kayttaa PC:l1a, tabletilla ja mobiililaitteella. Parametrit, toiminnot ja symbolit ovat pikavalintapainikkeita

vastaaviin nakymiin.

AISi5 1.2 mm

Ar Automation

WELD ASSIST )

1. Laitteen sarjanumero

2. Kayttaja
>> Pikavalintapainike kdyttadjanakymaan siirtymiseen
3. \Valikko

>> Siirry ndkymavalikkoon.

Né&kymévalikko Asetusvalikko

£ VIEW MENU SETTINGS

A HomEe -
DEVICE SETTINGS

O] Ve I~

MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS 1o
4o

NETWORK SETTINGS

C] urs 7

WELDEYE

EE

FIELDBUS SETTINGS

i+

”e\
’2.\ ROBOT SETTINGS
ROBOT STATUS

B <

LOGBOOK WELD HISTORY

ﬁ' SETTINGS

Nakymat
Koti
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Muistikanavat

Hitsausparametrit

Weld Assist -toiminto
Kayttajat

WPS

WeldEye

Tyokalut
Info

Robottitila
Lokikirja

Hitsaushistoria
Laiteasetukset
Verkkoasetukset

Kenttdvaylan asetukset

Robottiasetukset

Saatonakymat

Saatonakymissa voit saataa parametrien arvoja numeronappaimilla tai liukusaatimella.

X
58=

.131A
\_E! 2.8 mm

— 0

.
CANCEL “ CANCEL

1. Valitse vaihtaaksesi numeronappaimistoon.
2. Valitse vaihtaaksesi liukusaatimeen.

Skaalautuvuus

Nakymat skaalautuvat eri tavalla kaytetyn laitteen mukaan.
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Skaalaus mobiililaitteessa

AlSi5 1.2 mm
Ar Automation

£
+

WELD ASSIST | »

£ VIEW MENU

® x M
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

@ @ S

WELDEVE
e

= z~
i) )
ROBOT STATUS

4.90 =

\ LOGBOOK WELD HISTORY
’

& SETTINGS

3.2.1 KIRJAUTUMINEN AX MANAGER -KAYTTOLITTYMAAN

T&ssa osassa kuvataan tyypillinen kirjautuminen AX Manager -kayttéliittymaan. Huomaa kuitenkin, etta

kirjautumisnakyman sisalto ja toiminnot vaihtelevat paakayttajan asetusten mukaan.
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Siirry AX Manager -kayttoliittymaan internet-selaimessasi.

Valitse aloituspainike (*).

@ X520200602D

KEMPPI
AX MIG

500 Pulse

=
LANGUAGE O

Valitse kayttajarooli ja valitse 'Kirjautuminen'.

@ 3076686

USER ROLE

o C,

Viewer Welder

= @
Supervisor Administrator

Syo6ta PIN-koodi ja valitse OK.

® Paéakayttajan oletus-PIN-koodi on nelinumeroinen turvaluku, joka I16ytyy RCM-laitteen

sarjanumerotarrasta.
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Q

ADMINISTRATOR

CANCEL

Lisatietoa on kohdassa "Kayttajat" sivulla 128.

Tietoa tarvittavista verkkoasetuksista AX Manager-kayttdliittymaan yhdistamista varten on kohdassa
"Yhteyden muodostaminen AX Manager -kayttoliittymaan" sivulla 33.

3.2.2 KOTI

Kotindkyma on myds paahitsausnakyma. Nakyman sisalto riippuu hitsausprosessista ja kaytetyista
ominaisuuksista ja toiminnoista.

PO
¥ 1.0.50 PLATE+1 e

Craterfill

WF end step

2

-
DEFINE SHORTCUT (D

-

Muistikanava, hitsausohjelma ja WPS (jos kaytossa)

Asetetut hitsausparametrit ja toiminnot

3. Langansydttdnopeus

>> 1-MIG + WisePenetration- ja Pulse + WisePenetration -yhdistelmilla ndytetaan virta.

>> MAX Position -prosessissa naytetaan levyn paksuus

>> Valkoiset merkit osoittavat saatdalueen

>> Vihrea merkki ilmaiseen aktiivisessa hitsausohjeessa maaritellyn saatdalueen (Jos saadat
hitsausparametreja aktiivisessa hitsausohjeessa maaritellyn sdatdalueen ulkopuolella, naytolle tulee
varoitus)

N
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4. Kaytossa oleva hitsausprosessi
5. Hienosaato
>> Manuaalisessa MIG-prosessissa naytetaan hitsausjannite
>> Wise/MAX-prosesseilla ndytetaan niita vastaava Wise/MAX-parametrin saato
6. Muokattava pikavalintapainike
>> Pikavalinnan maarittelemiseksi, valitse Muokkaa-painike ja valitse toiminto listalta.

Kotindkyma hitsauksen aikana

Hitsauksen aikana hitsaustiedot nakyvat hitsaustietoikkunassa.

00:00:18

o900 ©

1. Hitsausvirta

2. Hitsauksen kesto

3. Suojakaasun virtausnopeus (R500 Wire Feeder EUR+ -malleissa vain, kun kaasuvirtausanturi on
aktivoitu robottiasetuksissa)

4. Langansyottolaitteen moottorivirta

5. Kuljetusnopeus (jos robotti ilimoittaa kuljetusnopeuden kenttavaylataulussa)

6. Kaarijannite ja napajannite

7. Lammontuonnin laskenta (jos robotti ilmoittaa kuljetusnopeuden kenttavaylataulussa)

8. Hitsausjakso, jossa kaynnissa oleva vaihe on korostettuna.

9. Pienentaa hitsaustietoikkunan kuvakkeeksi. Kuvakkeen valitseminen palauttaa hitsaustietoikkunan.

Hitsausjakson symbolien selitykset:

Symboli Kuvaus

i Etu- jajalkikaasu

Aloitushidastus

3
- Nousuvirta

~ Kuuma-aloitus
= Jatkuva hitsaus
- Kraatterintaytto

Kotindkyma online-ohjaustilassa

Online-ohjaustilassa robotti ohjaa tiettyjen parametrien arvoja suoraan. Lisatietoa on kohdassa "Online-
ohjaus" sivulla 179.
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Fe10mm
Ar+8% CO, Automation

%" ONLINE CONTROL

+ 74
M2z +lo +3
PELY. 267V

1. Langansyo6ttdnopeus
>> 1-MIG + WisePenetration- ja Pulse + WisePenetration -yhdistelmilla ndytetaan virta.
>> MAX Position -prosessissa naytetaan levyn paksuus
2. Hienosaato
>> Manuaalisessa MIG-prosessissa naytetaan hitsausjannite
>> Wise/MAX-prosesseilla ndytetaan niita vastaava Wise/MAX-parametrin saato
3. Dynamiikka
>> Naytetdan vain 1-MIG-, manuaalinen MIG-, MAX Position- ja WiseThin+-prosesseissa.

® Jokaisen hitsin jdlkeen ndytetéén lyhyesti yhteenveto (Hitsaustiedot).

3.2.3 MUISTIKANAVAT

Muistikanavanakymaan paasee kotindkymasta tai nakymavalikosta. Muistikanavia on 200.
® Muistikanava '0' on aina varattu manuaaliselle MIG-prosessille, eika sita voi poistaa.

Kayttaja voi aktivoida muistikanavan muokkausta varten, kun hitsaus ei ole kdynnissa. Robotti valitsee
muistikanavan hitsausta varten.

Voit aktivoida kanavan muokkausta varten valitsemalla haluamasi muistikanavan ja valitsemalla 'Aktivoi'.
Aktiivisessa muistikanavassa Hitsausparametrien muokkauspainike (1) avaa hitsausparametrindkyman.
Toimet-painike (2) avaa toimintovalikon.

© Kemppi 1921900/ 2540



v KEMPPI

AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

(& MEMORY CHANNELS

Fe 1.0 mm
Ar +18% CO Automation

{//‘F'\L

1.5 135A
5 w172V

Muistikanavien hallinta

Avaa toimintovalikko.

(® SAVE TO )

RENAME

{ DELETE )

( @ CREATE CHANNEL )

CREATE FROM
PROGRAMS

( #  DELETEALL )

Valitse haluttu toiminto.

Tee tarvittavat lisavalinnat.

Valittavissa olevat toiminnot:

o Tallenna...: Tallentaa muutokset erikseen valittavalle kanavalle

¢ Muuta nimi: Voit nimeta valittuna olevan kanavan

« Poista: Poistaa valittuna olevan kanavan tiedot

¢ Luo kanava: Luo uuden kanavan erikseen valittavaan hitsausohjelmaan perustuen

>> Hitsausohjelmat voidaan suodattaa perusaineen, lankamateriaalin, langan vahvuuden, suojakaasun ja

prosessin mukaan. Lisatietoa on kohdassa "Hitsausohjelmien kayttaminen" sivulla 169.
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* Luo ohjelmista: Luo muistikanavat kaikista viela kdayttamattomistd, koneelle asennetuista

hitsausohjelmista
« Poista kaikki: Poistaa kaikki kanavat.

3.2.4 KAYTTAJAT
Kayttajarooleja hallitaan Kayttajat-nakymassa.

@ USERS

©

VIEWER

Role in use { ]
PIN required { )

(CHANGE PIN)

e

WELDER

Role in use { ]

PIN required { ]

(CHANGE PIN)

=

SUPERVISOR

Kayttajat-nakymassa paakayttaja voi:
o valita, onko kayttajarooli kdytossa (paakayttajan rooli on aina kaytdssa)
e valita, maaritetdanko kayttajaroolille PIN-koodikysely
¢ muuttaa kayttajaroolin PIN-koodin
® Jos 'PIN-koodi vaaditaan' kytketdan pois paalta ja takaisin paélle, kdyttdjaroolille on asetettava uusi
PIN-koodi.

Eri kayttajilla on erilaiset kayttdoikeustasot ja kayttdoikeudet roolinsa perusteella. Kayttajaroolit on kuvattu
seuraavassa taulukossa:

Kayttajarooli Kayttooikeustaso Kuvaus
Katsoja 0 Katsoja voi valita kielen ja katsella tietoja.
Hitsaaja 1 Hitsaaja voi saataa hitsausarvoja valvojan asettamissa rajoissa. Hitsaaja

ei voi muuttaa jarjestelmaasetuksia tai muistikanavia.

Valvoja 2 Valvoja maarittelee hitsaajien kayttadmien hitsausparametrien arvorajat.
Valvoja luo, muokkaa ja poistaa muistikanavia. Valvoja ei voi muuttaa
jarjestelmaasetuksia.

Paakayttaja 3 Paakayttaja hallinnoi kaikkia jarjestelman asetuksia. Paakayttajaroolia ei
VOi poistaa kaytosta.

Sisaan voi kirjautua samanaikaisesti enintaan kolme Katsojaa ja yksi kayttaja, jolla on tietojen
muokkausoikeus (Hitsaaja, Valvoja, Paakayttaja).

Jos kirjautuneena on kayttaja, joka voi muokata tietoja, ja ensisijaiset kdyttdoikeudet omaava kayttaja
kirjautuu sisaan, kirjautuneena oleva kayttaja vaihtuu Katsojaksi.
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3.2.5 WELD ASSIST -TOIMINTO

Weld Assist on saatavana 1-MIG- ja pulssihitsaukseen.

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

® K&ytbssa olevaa hitsausohjelmaa, mukaan lukien lisdainelanka- sekd suojakaasutiedot, ndytetaan ja
kdytetddn pohjana Weld Assist -toiminnossa. Tarvittaessa hitsausohjelmaa voi vaihtaa ennen
jatkamista valitsemalla ensin oletushitsausohjelma ja valitsemalla sitten luettelosta uusi.

Mene Weld Assist -nédkymaan ja valitse 'Seuraava'.

£ VIEW MENU

Vs

WELD ASSIST

Welding program
FO03
Fe 1 mm
Ar+18%C02

Valitse:

>> Liitostyyppi: T-liitos / limiliitos / nurkkaliitos / levy-putki-litos

>> Hitsausasento: PA/PB/PC/PD

>> Levynvahvuus (1...12 mm).

>> A-mitta (1...6 mm). Huom: A-mittaa ei voi valita nurkkaliitokselle. Limiliitoksella A-mittaa ei voi valita,
kun levyn paksuus on 1...3 mm.

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

Position
Joint type N
PA |

N\

)

X WELD ASSIST ¥ WELD ASSIST

|[$ 3.00 mm

|

Throat thickness 0N Travel speed

3.00 mm - 660 mm

—_— 0 —0

Weld Assist antaa suositukset naille hitsausparametreille:
>> Hitsausprosessi

>> Kaasun virtausnopeus (pistoolin paasta mitattuna)
>> Langansyotténopeus
>> Hitsausvirran ja jannitteen ohjearvot.

* WELD ASSIST

Plate thickness

2.00mm &
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Tallenna Weld Assistin suositukset hitsausasetuksiksi valitsemalla ‘Tallenna'.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED
r@

1-MIG

i° 12+
x, 3005

1.50 =
48 A

Valitse muistikanava, jolle tallennetaan.

Muistikanava voidaan ottaa kayttoon valitsemalla 'Kayta' Weld Assistissa, tai myohemmin

muistikanavanakymassa.

Weld Assistilla luodut hitsausparametrit ovat normaalisti saadettavissa.

3.2.6 HITSAUSPARAMETRIT

Hitsausparametrindkyma sisaltaa kaynnistys- ja pysaytyskayran, jonka avulla kaikkein oleellisimpien

parametrien saato onnistuu hyvin havainnollisesti. Alaosa nakymasta on varattu kaikille kaytossa olevan

hitsausprosessin hitsausasetuksille luettelona. Hitsausprosessin valinta perustuu aktiivisena olevaan

muistikanavaan ja sen asetuksiin.

® Monet hitsausparametrit ovat hitsausprosessikohtaisia, ja ne ovat ndkyvissé ja sdddettavissa sen

mukaisesti.
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I~ WELDING PARAMETERS

-a‘ Process 7@ 1-MIG

Pre gas AUTO (0.0 s)
Creep start AUTO (40 %)

Touch Sense Ignition AUTO

Upslope o

Upslope start level

Hitsausparametrien saataminen

Valitse saadettava hitsausparametri.

>> Voit navigoida parametriluettelossa myos valitsemalla vaiheen kdynnistys- ja pysaytyskayralta.
S&ada hitsausparametrin arvoa.

>> Saadettavasta parametrista riippuen, katso lisatietoja myos alla olevista hitsausparametritaulukoista.
Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje saaténakyma valitsemalla 'OK'.

Hitsausparametrit ja toimintojen kuvaukset

Manuaalisen MIG-prosessin hitsausparametrit

T&ssé luetellut parametrit ovat sdédettdvissd manuaalisella MIG-prosessilla.

Parametri Parametrin arvo Kuvaus

Prosessi Manuaalinen MIG, 1-MIG, Pulse, Tama MIG-hitsausprosessin valinta
DPulse, WiseRoot+, WiseThin+, on riippuvainen kaytodssa olevasta
MAX Cool, MAX Speed, MAX hitsausohjelmasta. Lisatietoja
Position valinnaisista prosesseista on

kohdassa "Lisatietoja toiminnoista
ja ominaisuuksista" sivulla 173.

Etukaasu 0,0...9,9 s, Auto, askel 0,1 Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
0,0 = Pois virtaus kaynnistyy ennen
Oletusarvo = Auto valokaaren syttymista. Tama

varmistaa sen, ettei metalli joudu
kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttaja
maarittaa etukaasuajan pituuden.
Kaytetaan kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle
terakselle ja titaanille.
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Aloitushidastus

Touch Sense Ignition -sytytys

Langansydttonopeus

Langansyottonopeuden minimiarvo

Langansydttonopeuden

maksimiarvo

Jannite

Dynamiikka

Robotin kuljetusnopeus

10...100 %, Auto, askel 1
Oletusarvo = Auto

Auto/Pois/Paalla
Oletusarvo = Auto

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

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

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

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

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

20...2000 mm/min, askel 1/
Robotin ohjaama
Oletusarvo = Robotin ohjaama

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

Touch Sense Ignition -toiminto
vahentaa roiskeita ja vakauttaa
valokaaren valittdmasti sytytyksen
jalkeen. Lisatietoa on kohdassa
"Touch Sense Ignition" sivulla 183.

Langansyottonopeuden saatdalue.
Kun langansyo6ttonopeus on alle 5
m/min, saatd tapahtuu 0,05 askelin,
ja kun langansydtténopeus on 5
m/min tai yli, séaté tapahtuu 0,1
askelin.

Langansyotténopeuden saadon
minimi- ja maksimirajat.

Hitsausjannitteen saato ja sen
minimi- ja maksimirajat.

M&arittaa valokaaren
oikosulkukayttaytymista. Mita
pienempi arvo sita pehmeampi
valokaari, ja vastaavasti mita
suurempi arvo sitad karheampi
valokaari.

Kayttaja voi asettaa muistikanavalle
kuljetusnopeuden, joka lahetetdan
robotille. Huomaa kuitenkin, etta:

- Robotissa on oltava toiminto, joka
mahdollistaa muistikanavalta
lahetetyn arvon kayton.

- Kuljetusnopeus voidaan edelleen
asettaa suoraan robottiohjelmassa,
jolloin robottiohjelman arvo ohittaa
muistikanavalta Iahetetyn arvon.
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Kraatterintaytto

- Kraatterintayton kesto

- Kraatterintayton
langansyoétténopeus

- Kraatterintayton jannite

Jalkivirta

Langan irrotus (WF end step)

Jalkikaasu

1-MIG-hitsausparametrit

Paalla/Pois

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

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

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

-30...+30

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

0,0...9,9 s, Auto, askel 0,1
0,0 = Pois
Oletusarvo = Auto

T&ssé luetellut parametrit ovat sdédettévisséd 1-MIG-prosessilla.

Parametri

Hitsausohjelma

Prosessi

Parametrin arvo

MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse,
WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool,
MAX Speed, MAX Position

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti
kraatteri. Kraatterintaytto-toiminto
laskee hitsaustehoa /
langansydttonopeutta hitsaustyon
lopussa, jolloin kraatteri voidaan
tayttaa alhaisella tehotasolla. MIG-
prosessilla kraatterintayton kesto,
langansydttonopeus ja jannite ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa.
Kun langansydtténopeus on alle 5
m/min, saatod tapahtuu 0,05 askelin,
ja kun langansyottonopeus on 5
m/min tai yli, séato tapahtuu 0,1
askelin.

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

Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan
pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka
ei esimerkiksi pysahtyisi liilan 1ahelle
hitsisulaa. Tama mahdollistaa
samalla optimaalisen langan
pituuden seuraavan hitsin alkuun.

Langan irrotus -toiminto estaa
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

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

Kuvaus

Nayttada kdytdssa olevan
hitsausohjelman. Hitsausohjelmaa
ei voi muuttaa tassa nakymassa.
Lisatietoa hitsausohjelman
muuttamisesta on kohdassa
"Hitsausohjelmien kdyttaminen"
sivulla 169.

Tama MIG-hitsausprosessin valinta
on riippuvainen kaytossa olevasta
hitsausohjelmasta.

Lisatietoja valinnaisista
prosesseista on kohdassa
"Lisatietoja toiminnoista ja
ominaisuuksista" sivulla 173.
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Etukaasu

Aloitushidastus

Touch Sense Ignition -sytytys

Nousuvirta

Nousuvirran aloitustaso

- Virran nousuaika

Kuuma-aloitus

- Kuuma-aloituksen taso

- Kuuma-aloituksen hienosaato

- Kuuma-aloituksen aika

- Kuuma-aloituksen lasku- tai
nousuaika

0,0...9,9 s, Auto, askel 0,1
0,0 = Pois
Oletusarvo = Auto

10...100 %, Auto, askel 1
Oletusarvo = Auto

Auto/Pois/Paalla
Oletusarvo = Auto

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

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

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

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

-50... +200 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 140

-10.0 ... +10.0, askel 0.1
Oletusarvo =0

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

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

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kaynnistyy ennen
valokaaren syttymista. Tama
varmistaa sen, ettei metalli joudu
kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttaja
maarittaa etukaasuajan pituuden.
Kaytetaan kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle
terakselle ja titaanille.

Aloitushidastus maarittaa
langansydttonopeuden ennen
valokaaren syttymista eli ennen
kuin lisaainelanka on kosketuksissa
tydkappaleen kanssa. Kun valokaari
syttyy, langansyotténopeus vaihtuu
automaattisesti kayttajan
asettamalle tasolle.
Aloitushidastustoiminto on aina
kaytossa.

Touch Sense Ignition -toiminto
vahentaa roiskeita ja vakauttaa
valokaaren valittdmasti sytytyksen
jalkeen.

Hitsaustoiminto, jolla maaritetaan,
kuinka pitkan ajan kuluessa
hitsausvirta kasvaa halutulle
hitsausvirtatasolle hitsauksen
alkuvaiheessa. Nousuvirran
aloitustaso ja nousuaika ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa.

Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai
pienempaa langansyottonopeutta
ja hitsausvirtaa. Kuuma-aloituksen
jalkeen virta asettuu normaalille
hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua
varsinkin alumiinimateriaaleja
hitsattaessa. Kuuma-aloituksen
taso ja aika ovat kayttajan
maaritettavissa. Kuuma-aloituksen
lasku- tai nousuaika maarittaa
siirtymaajan kuuma-
aloitusvaiheesta normaalille
hitsausvirtatasolle. Kuuma-
aloituksen hienosaato (jannite) on
saadettavissa 1-MIG-, pulssi-,
DPulse-, WiseThin+- ja MAX Speed
-prosesseilla.
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Wise-toiminto

Langansydétténopeus

Langansydttonopeuden minimiarvo

Langansyo6ttdnopeuden

maksimiarvo

Virta

Hienosaato

Dynamiikka

Robotin kuljetusnopeus

Ei mitdan, WiseFusion,
WisePenetration, WiseSteel.

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

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

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

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

Esimerkki: -10,0 ... +10,0 V *, askel
01

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

20...2000 mm/min, askel 1/
Robotin ohjaama
Oletusarvo = Robotin ohjaama

Taman valitsemalla avautuu
luettelo kaytettavissa olevista
Wise-toiminnoista. Lisatietoa on
kohdassa "Lisatietoja toiminnoista
ja ominaisuuksista" sivulla 173.

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

Langansyottonopeuden saatoalue.
Kun langansydtténopeus on alle 5
m/min, saatod tapahtuu 0,05 askelin,
ja kun langansyottonopeus on 5
m/min tai yli, séato tapahtuu 0,1
askelin.

Langansyottonopeuden saadon
minimi- ja maksimirajat.

Hitsausvirran saato. Vain
WisePenetration-toiminnon kanssa.

Jannitteen hienosaato.

* Hitsausjannitteen sdatdalue
maaritellaan kaytossa olevassa
hitsausohjelmassa.

Maarittad valokaaren
oikosulkukayttaytymista. Mita
pienempi arvo sita pehmeampi
valokaari, ja vastaavasti mita
suurempi arvo sitd karheampi
valokaari.

Kayttaja voi asettaa
kuljetusnopeuden muistikanavalle,
joka lahetetaan robotille. Huomaa
kuitenkin, etta:

- Robotissa on oltava toiminto, joka
mahdollistaa muistikanavalta
lahetetyn arvon kayton.

- Kuljetusnopeus voidaan edelleen
asettaa suoraan robottiohjelmassa,
jolloin robottiohjelman arvo ohittaa
muistikanavalta lahetetyn arvon.
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Kraatterintaytto

- Kraatterintdyton aloitustaso

- Kraatterintayton hienosaato

- Kraatterintayton kesto

- Kraatterintayton lopetustaso

- Kraatterin tdyton lopetustason

aika

Jalkivirta

Langan irrotus (WF end step)

Jalkikaasu

Pulssi/DPulse-hitsausparametrit

Paalla/Pois

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

-10,0 ... +10,0, askel 0,1
Oletusarvo =0

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

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

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

-30...+30

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

0,0...9,9 s, Auto, askel 0,1
0,0 = Pois
Oletusarvo = Auto

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti
kraatteri. Kraatterintaytto-toiminto
laskee hitsaustehoa /
langansydttonopeutta hitsaustyon
lopussa, jolloin kraatteri voidaan
tayttaa alhaisella tehotasolla.
Kraatterintdyton hienosaato
(jannite) on saadettavissa 1-MIG-,
pulssi-, DPulse-, WiseThin+- ja
MAX Speed -prosesseilla.

Jélkivirta-asetus vaikuttaa langan
pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka
ei esimerkiksi pysahtyisi liilan 1ahelle
hitsisulaa. Tama mahdollistaa
samalla optimaalisen langan
pituuden seuraavan hitsin alkuun.

Langan irrotus -toiminto estaa
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

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

Tassa luetellut parametrit ovat sdddettévissd MIG ja 1-MIG -hitsausparametrien liséksi, kun kdyt6ssé on
X5-pulssivirtaldhde. DPulse = Kaksoispulssiprosessi.

Parametri

Pulssivirta

DPulse-suhde

DPulse-taajuus

Parametrin arvo

=10 ... +15 %, askel 1

10...90 %, askel 1

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

Kuvaus

Pulssivirran hienosaatd suhteessa
pulssi- ja DPulse-hitsausprosessien
virtaan.

Tama sdataa kaksoispulssin
ajallista suhdetta
(prosenttiosuutta), eli kuinka kauan
kaksoispulssin ensimmaista
pulssitasoa kaytetaan. Toinen
pulssitaso maarittyy suhteessa
ensimmaisen tason asetukseen.

Kaksoispulssin taajuuden saato.
Kuinka kauan ensimmaisen tason
alusta kuluu toisen tason loppuun.
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DPulse, 1. taso:
Langansydétténopeus

DPulse, 1. taso: Hienosaato

DPulse, 2. taso:
Langansyodttdnopeus

DPulse, 2. taso: Hienosaato

MAX Speed -parametrit

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

-10 ... +10, askel 1
0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1

-10 ... +10, askel 1

T&sséa luetellut parametrit ovat MAX Speed -prosessikohtaisia.

Parametri

MAX Speed -taajuus

MAX Position -parametrit

Parametrin arvo

100 ... 800 Hz, Auto, askel 10

T&ssé luetellut parametrit ovat MAX Position -prosessikohtaisia.

Parametri

MAX Position -taajuus

Pulssivirta

Levynvahvuus

Parametrin arvo

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

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

3,0...12,0mm

Ensimmaisen kaksoispulssitason
langansyotténopeus (seka minimi-
/maksimiarvot
langansyoétténopeudelle). Kun
langansydttonopeus on alle 5
m/min, sdatod tapahtuu 0,05 askelin,
ja kun langansyottonopeus on 5
m/min tai yli, s4at6 tapahtuu 0,1
askelin.

Hitsausjannitteen hienosaato.

Toisen kaksoispulssitason
langansydttonopeus. Toisen
DPulse- eli kaksoispulssitason
langansydttonopeus muuttuu
automaattisesti, kun ensimmaisen
DPulse-tason
langansydttonopeutta sdadetaan.
Kun langansydtténopeus on alle 5
m/min, saatod tapahtuu 0,05 askelin,
ja kun langansyottonopeus on 5
m/min tai yli, séaté tapahtuu 0,1
askelin.

Hitsausjannitteen hienosaato.

Kuvaus

MAX Speed -taajuuden asetus.

Kuvaus

MAX Position -taajuuden
hienos&ato.

MAX Position -pulssivirran saato.

MAX Position -levynvahvuuden
asetus.

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

ominaisuuksista" sivulla 173.

3.2.7 HITSAUSOHJE

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kayttd ja WeldEye-pilvipalvelu edellyttdvét voimassa olevaa Kemppi
WeldEye-tilausta, joka sisédltdd Welding Procedures -moduulin. AX MIG Welder -laitteisto siséltaé linkin
maksuttoman kokeilujakson rekisteréimiseksi — mukana on myds maksuton WeldEye ArcVision kokeilujakso.
Lisétietoja WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.
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Kokeilujakson rekisterointi
AX MIG Welder -laitteisto sisaltaa WeldEye Welding Procedures -moduulin kokeilulisenssin. Kokeilulisenssin
voi aktivoida seuraavasti:
Mene AX Manager -kayttoliittymassa WPS-nakymaan.
Lue QR-koodi mobiililaitteellasi avataksesi WeldEye-verkkolinkin tai mene osoitteeseen
'https://register.weldeye.io/arcvision' internet-selaimella.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/arcvision

Suorita rekisterointi sivulla annettujen ohjeiden mukaisesti.
® Tamd edellyttaa X5-virtaldhteesi sarjanumeron ja nelinumeroisen turvakoodin syottamista. Ne
I0ytyvét virtaldhteen arvokilvesta.
@ Maksuton kokeilujakso siséltdéd sekd WeldEye Welding Procedures ettd WeldEye ArcVision -

moduulit.
Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kaytto
WPS-nakyma nayttaa ne digitaaliset hitsausohjeet, joissa on kyseiselle hitsausasemalle Kempin WeldEye-
pilvipalvelussa maariteltyja hitsipalkoja.
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Ota digitaaliset hitsausohjeet (dWPS) kaytt6on seuraavasti:

Avaa WPS-luettelo valitsemalla 'Valitse WPS'.

| SELECT WPS )

Valitse haluttu WPS luettelosta.
Avaa WPS-tiedot valitsemalla 'Nayta'.

m 1.0_5.0_Plate
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Valitse hitsausohjeen palko.

@ wes

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 - 4.00 ]
1 20 -
15.0 - 17

3.50 - 4.
19 -
16.0 - 18.

Jos haluat linkittaa hitsipalkon olemassa olevaan muistikanavaan, valitse 'Valitse linkitetty kanava'.

1.0_5.0_PLATE -1

& Selectlinked channel
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Valitse kanava, johon haluat linkittaa hitsipalkon.

@ 1.0_5.0_Plate

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

o SELECT LINKED CHANNEL

Vahvista valitsemalla ‘Linkitd’.

>> Oletukseksi asetettu muistikanava aktivoidaan myohemmin oletusarvoisesti 'Aktivoi'-painikkeella
(kanavaa ei tarvitse valita luettelosta).

Link

Set default

WPS on nyt kaytdssa ja hitsipalko on linkitetty muistikanavaan.
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@ Wps

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 -
1 20 -
15.0 -
3.50 -

19 -
16.0 -

Jos valittu muistikanava ei ole aktiivinen, aktivoi valittu hitsipalko ja muistikanava valitsemalla 'Aktivoi'.

Hitsausparametrit ovat yha saadettavissa, mutta hitsausohjeessa maaritellyt sdatdalueet ilmaistaan naytolla
(1). Mikali hitsausparametreja saadetaan hitsausohjeen saatdalueen ulkopuolelle, varoitus (2) nakyy
kotindkymassa ja hitsausparametrindkyman kaynnistys- ja pysaytyskayralla.

Fe1.0mm
Ar +18% CO> Automation

WP 1.0.5.0 PLATE2..N

.

3.50-4.50 &

vy

WELD ASSIST | »

Aktiivinen hitsausohje voidaan poistaa kaytosta valitsemalla 'Poista linkitys' hitsausohjeessa olevan
hitsauspalkon toimintovalikossa.

Ominaisuuksista on lisétietoja taalla:

>> "Digitaaliset hitsausohjeet (dWPS)" sivulla 177
>> "WeldEye ArcVision" sivulla 178
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3.2.8 WELDEYE

£ VIEW MENU

A HoME

® /* I~
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

© @
WELDEYE

P+

ROBOT STATUS

B -

LOGBOOK 'WELD HISTORY

ﬁ SETTINGS

T&sséa luvussa kéasitellddn AX MIG Welder -laitteiston valinnaista WeldEye-ominaisuutta.

Tamdéan WeldEye-ominaisuuden ja pilvipalvelun kdyttd edellyttda ajan tasalla olevaa AX MIG -hitsauskonetta
ja voimassa olevaa Kemppi WeldEye Quality Management -tilausta. Lisétietoja WeldEye-palvelusta saat
osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

Sisdaanrakennettu WeldEye-ominaisuus keraa ja valittaa hitsaustiedot pitden ne synkronoituna

hitsauslaitteiden ja WeldEye-pilvipalvelun valilla. WeldEye-pilvipalveluun paasee poytatietokoneella ja
internet-selaimella.

WeldEye-ominaisuuden kayttamiseksi laitteen on oltava yhteydessa internetiin sisdanrakennetun
langattoman yhteystoiminnon (WLAN) kautta. Katso ohjeet kohdasta "Verkkoasetukset" sivulla 156.

Hitsauslaite on myds lisattava WeldEye-tilillesi WeldEye-pilvipalvelussa. Kun laite on liitetty internetiin ja
lisatty WeldEye-palveluun, laite kirjautuu WeldEye-palveluun automaattisesti. Lisatietoja WeldEye-
pilvipalvelun kdytdsta on organisaatiosi WeldEye-pilvipalvelun WeldEye-dokumentaatiossa.

@ WeldEye-ndkymén valinnat tehddan etukateen kyseiselle hitsille tai tydlle. Hitsausdata tallennetaan
sitten néiden valintojen kanssa WeldEye-pilvipalveluun tyén valmistuttua.

® Jos hitsauslaitteen internetyhteys katkeaa tydn aikana, hitsaustiedot tallennetaan paikallisesti ja
synkronoidaan WeldEye-pilvipalveluun, kun yhteys on palautettu.

® WeldEye on laajasti konfiguroitavissa oleva hitsauksenhallintaohjelmisto. WeldEye-pilvipalvelun
asetuksista riippuen jotkin tdssa mainitut ominaisuudet tai toiminnot voivat olla pois kdytésté tai niitd
ei kdytetd organisaatiossasi. Lisdtietoja saat WeldEye-jarjestelménvalvojaltasi.

Hitsaajan valinta

WeldEye-nakymassa voit valita hitsaajan kyseiseen hitsaustyohon. Hitsaajat on maaritetty ennalta
WeldEye-pilvipalvelussa.
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Siirry WeldEye-ndkymaan ja valitse "Hitsaaja".

% 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

Valitse nimesi luettelosta.

C]

WELDER

CANCEL

Jos nimesi ei ole luettelossa, voit jattaa hitsaajan valitsematta (tuntematon).

@ Hitsaajan valinta voi vaikuttaa siihen, mitkd tyéméaéardimet ovat kdytettavissad. Tamd riippuu siitd,
miten tyémaérdykset on mééritetty WeldEye-pilvipalvelussa.
Tilan valinta

Hitsaajan tila voidaan myds ilmoittaa WeldEye-nakymassa. Tata kaytetaan ensisijaisesti raportointiin, kun
varsinainen hitsaustyo on keskeytynyt tilapaisesti, tyypillisesti huollon tai jonkin muun syyn vuoksi. Tilan
vaihtoehdot (syykoodit) maaritetaan WeldEye-pilvipalvelussa.

Oletuksena tilaa ei ole maaritetty, mika ilmaistaan tekstilla "Maarittelematon”.

Valitse WeldEye-nakymassa "Tila".
Valitse tila valikosta.

Kun hitsi alkaa, tila palautuu automaattisesti maarittelemattomaksi.
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Tyomaaraimen ja hitsin valinta

WeldEye-nakymassa voit valita Kemppi WeldEye -pilvipalvelussa sinulle osoitetut digitaaliset
tydmaaraimet. Tydmaarainominaisuus on oletusarvoisesti kaytossa.

® Jos tydmddérainten kadyttd on poistettu kdytostd WeldEye-asetuksissa, hitsit valitaan suoraan
luettelosta (luokiteltuina projekteittain ja/tai hitsiluetteloittain), eikd hitsaajakohtaista hitsien
suodatusta sovelleta.

Valitse WeldEye-nakymassa "Tydémaarain”.
Valitse tydmaarain luettelosta.

WORK ORDERS

® No work order

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS

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

[] 1016 D077939 > Weld list

CANCEL

Jos tyomaarain sisaltda useamman kuin yhden hitsin tai hitsipalkon, valitse myds hitsattava hitsi tai
hitsipalko.

WELDS
Selected work order

1017 DO77975 > Weld list
02

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS > D077975 >
WELD LIST

CANCEL

Tyomaaraimen hitsit ja hitsipalkot voivat sisaltaa digitaalisia WPS-tiedostoja (hitsausohjeita). Kun
tyomaarain on valittu ja se sisaltda WPS-tietoja, WeldEye-nakymassa nakyy WPS-rivi.

® Digitaalinen WPS voi siséltda yhden tai useamman vaatimuksen tai suosituksen hitsaajan
pétevyydestsd sekd kdytettdvasta lisdaineesta ja kaasusta. Jos valittu hitsaaja tai materiaalit eivat
tdyta tydmdardimen kriteereja, se ilmoitetaan varoitussymbolilla.
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Digitaalisen WPS:n kaytto

Jos tyomaaraimelta valittu hitsi sisaltaa digitaalisen WPS:n (hitsausohje), joka on jo linkitetty
muistikanavaan, kyseinen muistikanava aktivoituu automaattisesti. Lisatietoja digitaalisista hitsausohjeista
on kohdassa "Hitsausohje" sivulla 138.

Jos WPS-tiedostoa ei ole valittu, voit siirtya WeldEye-nakyman WPS-riville ja valita kaytettavissa olevan
WPS-tiedoston.

WPS-linkitys tai uudelleenlinkitys voidaan suorittaa myos suoraan WeldEye-nakymasta. WPS:n linkittaminen
tai uudelleenlinkittaminen:

Valitse WeldEye-nakymassa hitsi ja hitsipalko WPS-rivin alapuolella olevalla rivilla.

WELD STATUS

WPS10500001

(1 e

WPS VIEW

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

Backing gas batch Select

Valitse avautuvasta valikosta hitsipalko ja WPS-linkitys, jota haluat muokata.

@ wPs10500001
SELECT PASS

SR

ACTIONS
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"

Avaa toimintovalikko ja valitse "Linkita kanavaan”.

@ wPs10500001
SELECT PASS

TSR

ACTIONS

(& LINK TO CHANNEL

Valitse muistikanavaluettelosta muistikanava, johon haluat linkittad WPS:n.
>> Valitse tarvittaessa "Suodata” suodattaaksesi muistikanavat WPS-maaritysten perusteella.

@3 wPs10500001

& LINKING

Y FLTER

Paaset aktiivisen WPS:n hitsipalkovalintaan valitsemalla hitsipalkorivin WeldEye-ndkymassa. Avautuvassa
valintaikkunassa nakyvat kaikki hitsipalkot, ja kukin niista voidaan linkittaa muistikanavaan.

Kun WPS on linkitetty muistikanavaan, kyseinen kanava otetaan automaattisesti kayttéon.

Materiaalitietojen sy6ttaminen
WeldEye-nakyman alaosassa nakyvat lisdainelangan materiaali ja kaasutiedot, mukaan lukien niiden eréan
tunniste (tarvittaessa).

® WeldEye-ndkymdén sydtettyjen materiaalitietojen tulee aina vastata hitsauksessa kdytettyja
lisdainemateriaaleja ja kaasuja (eli hitsauslaitteistoon asennettuja materiaaleja).

® Digitaalinen WPS voi siséltda useita suosituksia lisdaineesta ja kaasuista. Voit tarkistaa ja muuttaa
suositeltuja materiaaleja WeldEye-ndkymassa.
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® Digitaalinen WPS voi siséltda yhden tai useamman vaatimuksen tai suosituksen hitsaajan
pétevyydesta ja/tai kdytettdvasta lisdaineesta ja kaasusta. Jos hitsaaja tai valitut materiaalit eivét
tayta kriteerejda, se ilmoitetaan varoitussymbolilla.

Valitse lisaaine ja kaasu niita vastaavista valikoista.

%S WELDEYE

FILLER MATERIAL
WP510500001

= 1 )¢ WPS RECOMMENDATION

Q@ 4w WPS VIEW @ Tigrod 13.09 @ 2.0mm

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

CANCEL

Valitse tai sydta myos eratiedot tarvittaessa.

>> Voit syottaa lisdaineen tai kaasun eran tunnisteen manuaalisesti, jos oikeaa eran tunnistetta ei ole
vield luettelossa. Kun eran tunnistetiedot on syotetty ensimmaisen kerran, ne ovat kaytettavissa
valmiiksi taytettyna luettelovaihtoehtona myohempaa kayttoa varten.

®
Filler batch

123456789

Varmista, etta valittu lisdaine ja kaasu on asennettu ja valmiina hitsaukseen.

Tyokappaleen valinta

Myds tyokappaleen tietoja voidaan kayttaa ja tallentaa WeldEye-ohjelmistoon. Jos tdma ominaisuus on
kaytdssa WeldEye-pilvipalvelun asetuksissa, tyokappaleen valinta on kaytettavissa WeldEye-nakymassa.
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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

Valitse tydkappale.
Syota tydkappaleen tiedot.

(>

Piece Piece batch

ABCDEFG 123456

J\

Tyon loppuun saattaminen

Kun ty6 (tyomaarain, hitsi, hitsipalko) on saatu valmiiksi, se voidaan vahvistaa hitsauksen tilandkymassa,
joka avautuu heti hitsauksen paatyttya. Tama nakyma korvaa tavallisen hitsaustietondkyman WeldEye-

kaytossa.

Jos tyota ei ole merkitty valmiiksi heti hitsauksen paatyttya, se voidaan tehda myos WeldEye-nakymassa:
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Siirry valmiiksi saatuun tydhon ja valitse "Hitsauksen tila”.

Valitse hitsauksen tilan valintaikkunassa "Merkitse palko valmiiksi”, "Merkitse hitsi valmiiksi” tai
"Merkitse tydmaarain valmiiksi” sen mukaan, minka tydvaiheen olet saattamassa paatokseen.

WELD STATUS WELD STATUS WELD STATUS

1017 D077975 > Weld list 1017 D077975 > Weld list 017 D077975 > Weld list

4 100 ¥ a 100 ¥ a

COMPLETE PASS #1 COMPLETE WELD COMPLETE WORK ORDER

G -— 'R 7R earmeur
00:42 95 mm 135 = .11 & PASS #1 v 09:51 WELD COMPLETED
9.5.2025 06:54:46

-— HEAT INPUT Welder 1

95 mm i “0.1

| [ | [ | [ ][ &
00:09| | 00:08| |00:04 | |00:10| |00:09
PASS #1 v 09:51

(I HEAT INPUT
135 = n

Kun hitsipalko merkitaan valmiiksi, hitsin pituus voidaan sy6ttaa hitsin tilandkymassa valitsemalla
pituussymboli ja "Aseta pituus” (*).

WELD STATUS

E 1021 D057582 > Weld list
10331093415 > Small pipe

1
Weld length

100mm (G

COMPLETE PASS #1

® Vaikka kaikki yksittdiset hitsit olisi merkitty valmiiksi, myos tyémaarays itsessdédn on merkittava
valmiiksi WeldEye-ndkymassa.

® Hitsit ja tyémé&éardykset on mahdollista merkitéd valmiiksi, vaikka ne siséltaisivat keskenerdisia
hitsipalkoja ja/tai hitseja. Varmista, ettd kaikki hitsaustydt on suoritettu vaaditulla tavalla, ennen kuin
merkitset hitsit tai tyéméardimet valmiiksi WeldEye-nakymassa.

Lis&d aiheeseen liittyvid ominaisuuksien kuvauksia taélla:

>> "Digitaaliset hitsausohjeet (dWPS)" sivulla 177
>> "WeldEye ArcVision" sivulla 178
>> "WeldEye" sivulla 178
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3.2.9 INFO-NAKYMA

Info-ndkyma ndyttaa laitteen kayttoon liittyvia tietoja. Tastd ndkymasta paasee myds virhelokeihin ja nékee
asennetut hitsausohjelmat seka kayttoon liittyvat lisa- ja laitetiedot, kuten lisenssitiedot ja ohjelmistoversion
seka laitteiston sarjanumerot.
| ®xs20200600 00000000 & |
INFO
&y 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 TYOKALUT

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 )

Kaasutesti

Kaasutestilla poistetaan aiempi suojakaasu ja ajetaan uusi kaasu jarjestelmaan. Kaasutestilla voit myos
testata, virtaako kaasu moitteettomasti jarjestelman lapi.

Kaasutestin aikaa paasee muuttamaan painamalla kaasutestin aika -painikketta.

Vain R500 Wire Feeder EUR+ -mallit: Jos kaasunvirtauksen tunnistin on paalla, kaasun virtausnopeus nakyy
naytolla (lisatietoa on kohdassa "Robottiasetukset” sivulla 160).

Langanajo

Langanajotoiminto ajaa lankaa eteen- tai taaksepain niin kauan kuin eteen/taakse -painiketta painetaan.
Painikkeen vapauttaminen vie takaisin Tyokalut-nakymaan.

Jos lanka koskettaa maadoitettua tydkappaletta tai poytaa, kun lankaa ajetaan eteen-painikkeella,
langansyottd pysahtyy.

Langansyottonopeutta paasee saatamaan painamalla langanajo-painiketta. Langanajo eteen- ja taakse -
toiminnoilla langansy6tto alkaa nopeudella T m/min kahden ensimmaisen sekunnin ajaksi ja nousee sitten
asetettuun langansyétténopeuteen. Jos asetettu langansy&tténopeus on alle 1 m/min, langansy6tto alkaa ja
jatkuu talla nopeudella.

Laskuri nayttaa kuinka paljon lankaa on ajettu. Laskuri auttaa arvioimaan, milloin lisdainelanka saavuttaa
pistoolin pdan (eteenpain) tai tulee ulos syo6ttopyorista (taaksepain).

Vain R500 Wire Feeder EUR+ -mallit: imanpuhallus

limanpuhallusta kdytetaan hitsauspistoolin puhdistamiseen paineilmalla.

limanpuhalluksen kestoaikaa paasee muuttamaan painamalla iimanpuhalluksen aika -painiketta.
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3.2.11 ROBOTTITILA

Robottitilandkymassa esitetaan virtaldhteen ja robotin valinen kommunikaatio. Lisatietoja tila- ja
ohjausparametreista on kohdissa "Tilatiedot" sivulla 245 ja "Ohjaustiedot" sivulla 240.

% ROBOT STATUS

. Communication OK
POWER SOURCE ROBOT
. Robot ready

. System

. Power source

. Gas flow

Parametri Kuvaus
Yleista

Kommunikaatio OK Vihred valo: Kommunikaatio hitsausjarjestelman ja robotin valilla toimii.
Ei valoa: Kommunikaatio hitsausjarjestelman ja robotin valilld ei toimi.

Virtaldhde

Virhe Ei valoa: Ei aktiivisia virheita.
Punainen valo: Hitsausjarjestelmassa on virhetilanne, joka estaa hitsaamisen.
Valitse virhesymboli saadaksesi lisatietoja.

Jarjestelma Vihrea valo: Hitsausjarjestelma on valmis aloittamaan hitsauksen. Kaikki jarjestelman
laitteet ovat kunnossa ja toimivat.
Ei valoa: Hitsausjarjestelma ei ole valmis aloittamaan hitsausta.

Virtaldhde Vihred valo: Virtaldhde on valmis aloittamaan uuden hitsin.
Ei valoa: Virtaldhde ei ole valmis aloittamaan uutta hitsia.

Kaari paalla Vihrea valo: Valokaari on syttynyt.

Ei valoa: Valokaari ei ole syttynyt.

Hitsausjakso paalla Vihrea valo: Hitsausjakso on kdynnissa (etukaasu- ja jalkikaasuvaiheet sisaltyvat
hitsausjaksoon).
Ei valoa: Hitsausjakso on valmis.

Tormays Punainen valo: Térmays on havaittu.

Ei valoa: Tormaysta ei ole havaittu.
Havaittu langalla / Vihrea valo: Kosketustunnistimen (kaasusuutin tai lanka) ja tydkappaleen valilla on
kaasusuuttimella havaittu kosketus.

Ei valoa: Kosketusta ei ole havaittu.

© Kemppi 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

Lanka OK

Nesteen virtaus

Kaasun virtaus

Lankajarru

Robotti

Robotti valmis

Online-ohjaus

Hitsauksen aloitus

Simulointi

Kosketustunnistus
on paalla

Langan tarttumisen
tarkistus

Kaasunpuhallus

Langanajo eteen

Langanajo taakse

Kaasusuutin

Vihrea valo: Lisdainelanka ei ole tarttunut hitsiin.
Ei valoa: Lisdainelanka on tarttunut hitsiin. (Naytolle tulee virheilmoitus.)
Lisatietoa on kohdassa "Robottiasetukset" sivulla 160.

Vihrea valo: Jadhdytysneste kiertaa.
Ei valoa: Jadhdytysneste eikierra

Vihred valo: OK. Kaasun virtausnopeus on suurempi kuin AX Manager -kayttoliittymassa
asetettu kaasun minimivirtausnopeus. Huomaa, etta jos kaasunvirtauksen tunnistin
(saatavana vain R500 Wire Feeder EUR+ -langansyottolaitteessa) on asetettu OFF-tilaan,
tama tila on OK, vaikka kaasun virtausnopeus on pienempi kuin AX Manager -
kayttoliittyméassa asetettu kaasun virtausnopeus (katso lisatietoja kohdasta
"Robottiasetukset" sivulla 160).

Keltainen valo: Kaasun virtausnopeus on pienempi kuin AX Manager -kayttoliittymassa
asetettu kaasun minimivirtausnopeus.

Ei valoa: Kaasu ei virtaa.

Vain R500 Wire Feeder HD EUR+. limaisee, onko lankajarru aktiivinen (lanka on lukittuna
paikalleen).

Vihred valo: Lankajarru on aktiivinen.

Ei valoa: Lankajarru ei ole aktiivinen.

Vihrea valo: Robotti on valmis aloittamaan uuden hitsin. Huomaa, etta niissa
kenttadvaylatauluissa, jotka eivat tue tata kenttag, tila on aina 'Robotti valmis'.
Ei valoa: Robotti ei ole valmis aloittamaan uutta hitsia.

Vihrea valo: Online-ohjaustila on kaytéssa. Online-ohjaustilassa robotti ohjaa tiettyjen
parametrien arvoja suoraan.

Ei valoa: Online-ohjaustila ei ole kdytdssa. Parametrien arvot tulevat aktiiviselta
muistikanavalta.

Lisatietoa on kohdassa "Online-ohjaus" sivulla 179.

Vihrea valo: Robotti on pyytanyt hitsausta, tai simulointia, jos simulointitila on paalla.
Ei valoa: Robotti ei ole pyytanyt hitsausta tai simulointia.

Vihrea valo: Simulointitila on paalla. StartWelding-ohjausbitti ohjaa simulointijaksoa.
Simulointitilassa kaari ei pala eika lankaa syo6teta.
Ei valoa: Simulointitila on pois paalta. StartWelding-ohjausbitti ohjaa hitsausjaksoa.

Vihred valo: Kosketustunnistus on kaytdssa
Ei valoa: Kosketustunnistus ei ole kaytossa.

Tummanvihred valo: Langan tarttumisen tunnistus on paall4. Langan tarttumisen tarkistus
suoritetaan automaattisesti jokaisen hitsin lopussa, jotta voidaan havaita, onko
lisdainelanka tarttunut kiinni hitsiin.

Vihred valo: Langan tarttumisen tarkistusta suoritetaan.

Ei valoa: Langan tarttumisen tarkistus on pois paalta tai asetettu arvoon 'Robotti valitsee’,
eika robotti ole pyytanyt langan tarttumisen tarkistusta.

Lisatietoa on kohdassa "Robottiasetukset" sivulla 160.

Vihred valo: Suojakaasuventtiili on auki kaasunpuhallusta varten.
Ei valoa: Suojakaasuventtiili on kiinni.

Vihred valo: Langanajo eteen -toiminto on paalla.
Ei valoa: Langanajo eteen -toiminto on pois paalta.

Vihrea valo: Langanajo taakse -toiminto on paalla.
Ei valoa: Langanajo taakse -toiminto on pois paalta.

Vihred valo: Kosketustunnistukseen kaytetdan kaasusuutinta
Ei valoa: Kosketustunnistukseen kdytetaan lisaainelankaa
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limanpuhallus Vain R500 Wire Feeder EUR+ -mallit.
Vihrea valo: Paineilmaventtiili on auki. Paineilmaventtiilia ei voi avata hitsauksen tai

simuloidun hitsauksen aikana.
Ei valoa: Paineilmaventtiili on Kiinni.

Lankajarru Vain R500 Wire Feeder HD EUR+.
Tummanvihred valo: Lankajarrun asetuksen arvo on Auto, ja lanka on talla hetkella

lukittuna paikalleen.
Tummanvihred vari, ei valoa: Lankajarrun asetuksen arvo on Auto, mutta lankajarru ei ole

aktiivinen (lanka ei ole lukittuna paikalleen talla hetkelld).

Harmaa: Lankajarru on pois paalta.
Ei valoa: Lankajarrun asetuksena on Pois tai "Robotti valitsee", eika robotti ole pyytanyt

lankajarrun aktivoimista.

3.2.12 VERKKOASETUKSET

Verkkoasetuksiin padsee AX Manager -kayttoliittyman Asetusvalikosta.

%9 NETWORK SETTINGS

CONFIGURE

CONFIGURE

() NTPaddress 1.kemppi.pool.ntp.org

Asetusten muuttaminen
Mene verkkosi IP-asetuksiin valitsemalla '‘Maarita'.
Valitse asetusparametri saadettavaksi.

Valitse asetuksen arvo.
>> Riippuen sdadettavastd asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta verkkoasetustaulukosta.
Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje sdaténakyma valitsemalla 'OK".

WLAN IP -maéritys (vain RCM+) - asiakastila

Parametri Arvo Kuvaus
WLAN Paalla/Pois
MAC-osoite RCM-laitteen yksildllinen osoite.
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WLAN-tila Asiakas Asiakastila: RCM muodostaa yhteyden olemassa olevaan WLAN-
verkkoon.

SSID Paikallisen langattoman verkon SSID (Service Set Identifier), eli
WLAN-verkon nimi.

IP-osoite Esim.172.31.2.121 RCM-laitteen WLAN-verkon IP-osoite.

Aliverkon peite

Esim. 255.255.252.0

RCM-laitteen aliverkon peite.

Portti Esim.172.31.0.1 WLAN-reitittimen IP-osoite.

Ensisijainen DNS Esim. 8.8.8.8 Ensisijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite.
Toissijainen DNS Esim. 8.8.8.4 Toissijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite.
Salausprotokolla OFF/WEP/WPA2 Salausprotokolla langattomille verkoille.

Salasana

WLAN-verkon salasana.

WLAN IP -madritys (vain RCM+) - tukiasematila

WLAN paalla/Pois

MAC-osoite RCM-laitteen yksilollinen osoite.

WLAN-tila Tukiasema RCM toimii tukiasemana, johon muut laitteet (PC, mobiililaite)
voivat muodostaa yhteyden.

SSID Esim. AX123456 SSID (Service Set Identifier), eli RCM-laitteen tarjoaman WLAN-
verkon nimi.

IP-osoite Oletus = 192.168.3.1 | RCM-laitteen WLAN-verkon IP-osoite.

Salausprotokolla

WPA2

WLAN-verkon salausprotokolla.

Salasana

WLAN-salasana

LAN 1/ LAN 2 IP -maaritys

LAN1 DHCP-palvelin Toimii palveluporttina muodostettaessa yhteys AX Manager -
kayttoliittymaan. Ei kayttajan maaritettavissa.
DHCP-palvelin: DHCP-palvelin varaa IP-osoitteen RCM-laitteelle.
LAN 2 Staattinen IP / Staattinen IP: RCM-laitteelle on varattu kiinted IP-osoite.
Asiakas / DHCP- Asiakas: RCM pyytaa IP-osoitetta DHCP-palvelimelta.
palvelin DHCP-palvelin: RCM jakaa IP-osoitteet ulkoisille laitteille, jotka on
Oletus = DHCP- kytketty samaan verkkoliitdntaan ja toimivat DHCP-asiakastilassa.
palvelin Huomaa, ettd WeldEye-pilvipalveluyhteytta ei voi muodostaa
DHCP-palvelintilassa.
Pois: LAN 2-verkkoliitdnta ei ole kaytossa.
MAC-osoite RCM-laitteen yksil6llinen osoite.
IP-osoite IP-oletusosoitteet: RCM-laitteen IP-osoite.

LAN1=192.168.2.1
LAN 2 = EiIP-
oletusosoitetta

Aliverkon peite

Oletus =
255.255.255.0

RCM-laitteen aliverkon peite.

Portti

Esim.10.0.0.125/
Tyhja

Portin IPv4-osoite (jos kaytossa).
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Ensisijainen DNS Esim.10.0.0.125/ Ensisijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite.
Tyhja

Toissijainen DNS Esim. 10.0.0.125/ Toissijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite.
Tyhja

NTP (Network Time Protocol) -méaaritys

Parametri Arvo Kuvaus

NTP-osoite Oletus = NTP-palvelimen osoite. NTP:ta kdytetaan WeldEyen kayttaman
1.kemppi.pool.ntp.org ajan synkronointiin.

NTP-synkronointi Viimeisimman onnistuneen ajan synkronoinnin paivamaara ja

tehty kellonaika.

3.2.13 LAITEASETUKSET

Laiteasetuksiin paasee AX Manager -kayttoliittyman Asetusvalikosta.

@ DEVICE SETTINGS

(™ Demotime
WIRE FEEDER

7™ Welding torch type Regular
Wire brake OFF
Analog output OFF
Safe wire inch @
Wire retract

USER INTERFACE

Language English
Weld data time OFF

Weld data Without slopes

Asetusten muuttaminen

Valitse asetusparametri saadettavaksi.

Valitse asetuksen arvo.

>> Riippuen sdadettavasta asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta asetustaulukosta.
Vahvista uusi arvo / valinta ja sulje saaténakyma valitsemalla OK.

Laiteasetukset

Parametri Parametrin arvo Kuvaus

© Kemppi 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

Demoaika

Paalla/Pois

Demoaikaominaisuuden avulla voit kokeilla valinnaisia
hitsausominaisuuksia ja -toimintoja ilman lisenssia
rajoitetun ajan. Koko kaytettavissa oleva demoaika on
3 tuntia. Demoaika kuluu vain, kun hitsaat
hitsaustoiminnolla, johon sinulla ei ole lisenssia.
Lisatietoa on kohdassa "Demoaika" sivulla 185.

Hitsauspolttimen tyyppi Vakio / Hitsauspolttimen tyypin valinta. Tuetut
Dinse MEP200E / hitsauspolttimen tyypit vaihtelevat
Dinse FD200ME / langansyd6ttdlaitteen mallin mukaan.
Binzel ROBO WH-PP
/
Dinse FD300 /
TRM 605 WPP
Oletusarvo = Vakio
Lankajarru OFF/Auto/Robotti Vain R500 Wire Feeder HD EUR+. Lankajarrua
valitsee kaytetaan pitamaan lanka paikallaan, kun lankaa ei

Oletusarvo = Pois

ajeta. Kun "Auto" on valittuna, hitsausjarjestelma pitaa
langan automaattisesti paikallaan, kun lankaa ei ajeta.
Kun "Pois" on valittuna, lankajarrua ei kayteta. Kun
"Robotti valitsee" on valittuna, robotti asettaa
lankajarrun aktiiviseksi (katso "Robottitila" sivulla 154 ja
"Ohjaustiedot" sivulla 240).

Analoginen 18hto

Pois
M0V
20V
Oletusarvo = Pois

Vain R500 Wire Feeder HD EUR+. R500 Wire Feeder
HD EUR+ -langansyottolaitteessa on analoginen
jannitesignaali, jota voidaan kayttda kolmannen
osapuolen valmistamien moottoroitujen
hitsauspolttimien ohjaamiseen. Jannitteen lahtdsignaali
vastaa mitattua langansyottonopeutta. Lisatietoa on
kohdassa "Tuki moottoroiduille hitsauspolttimille"
sivulla 23.

Langanajon turvatoiminto

Pois/Paalla
Oletusarvo = Paalla

Kun "Paalla" on valittuna, eika valokaari syty,
lisdainelankaa sydtetaan 5 cm.
Kun "Pois" on valittuna, lisdainelankaa syotetaan 5 m.

Langanajo taakse

Pois/Auto
Oletusarvo = Pois

- Taakseajon viive

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

- Taakseajon pituus

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

Tama on langan taakseajon automaattitoiminto.
Valokaaren sammuttua lankaa vedetaan taaksepadin,
mika lisaa laitteen kayton turvallisuutta. Kayttaja voi
vaihtaa langan taakseajon viiveen ja pituuden
asetuksia.

Kieli

Kaytettavissa olevat
kielet

Hitsaustietojen kesto

1..30s
0 = Pois
Oletusarvo=5s

Tama maarittad naytetdanko hitsaustietojen
yhteenveto kunkin hitsaustapahtuman jalkeen, ja jos
naytetdan, niin kuinka kauan.
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Hitsaustietojen keskiarvo

llman nousu- ja
laskuaikoja / Koko
hitsi

Oletusarvo = liman
nousu- ja
laskuaikoja

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

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

Paivays

Nykyinen pvm

Aika

Nykyinen aika

Huom: NTP (Network Time Protocol) ei vaikuta
paivamaaran ja kellonajan asetuksiin. Kayttajan on
asetettava oikea paivamaara ja aika.

Vesijaahdytys

Pois/Auto/Paalla
Oletusasetus = Auto

Kun "Paalla" on valittuna, jaahdytysnestetta
kierratetaan jarjestelmassa jatkuvasti, ja kun "Auto" on
valittuna, jddhdytysnestetta kierratetaan
jarjestelmassa vain hitsauksen aikana.

Kaapelin kalibrointi

Aloita / Peruuta

Edellisen kalibroinnin paivamaara ja kellonaika seka
tiedot ndytetddn myaos. Lisatietoja kaapelin
kalibroinnista on kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"
sivulla 119.

Varmuuskopio (Valinta) Tama mahdollistaa asetusten tallentamisen laitteeseen
kytketylle USB-muistitikulle tai kayttajan laitteelle (PC,
tabletti).

Palauta (Valinta) Tama mahdollistaa asetusten palauttamisen

laitteeseen kytketysta USB-muistitikusta tai kayttajan
laitteelta (PC, tabletti).

Tehdasasetusten palautus

Aloita / Peruuta

Palauttaa kaikki asetukset tehdasarvoihin.

Huom: Tehdasasetusten palauttaminen voi kestaa 15
minuuttia. Osoitin nayttaa toimenpiteen edistymisen.
Kun tehdasasetusten palautus on valmis, RCM-laite
kaynnistyy uudelleen automaattisesti, minka jalkeen se
jatkaa normaalia toimintaa.

3.2.14 ROBOTTIASETUKSET

Laiteasetuksiin padsee AX Manager -kayttoliittyman Asetusvalikosta. Nakyman sisaltd vaihtelee
robottikommunikaatiotilan mukaan.
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% ROBOT SETTINGS

Arc Select at robot

Online control

Communication

Fieldbus interface mode

Interface byte order

Touch sensor
Touch sensing voltage

Fast output polarity

Collision sensor

Output polarity

Asetukset

Parametri

Valokaari

Online-ohjaus

Kommunikaatio

Kenttavaylan liityntatila

Rajapinnan tavujen jarjestys

Select at robot

Fieldbus

20

Little-endian

Welding wire

50V

Low-active

OFF @

High-active

Parametrin arvo

Simulaatio / Robotti valitsee
Oletus = Robotti valitsee

Pois / Robotti valitsee

Kenttavayla / Digitaalinen
robottiohjaus / Analoginen
robottiohjaus

Oletus = Kenttavayla

1...99
Oletus = 20

Little-endian / Big-endian
Oletus = Little-endian

Kuvaus

Kun simulaatio on paalla, valokaari ei
syty. Valitse, haluatko pakottaa
simulaation olevan paalla vai annatko
robotin tehda valinnan.

Online-ohjaustilassa robotti ohjaa
tiettyjen parametrien arvoja suoraan.
Valitse, haluatko pakottaa online-
ohjauksen olemaan pois paalta vai
annatko robotin tehda valinnan.
Lisatietoa on kohdassa "Online-ohjaus"
sivulla 179.

Maarittaa, tapahtuuko viestinta robotin
kanssa kenttdvaylan, digitaalisen
robottiohjauksen vai analogisen
robottiohjauksen kautta.

Kaytettavan kenttavaylataulun tunniste
(lisatietoja on kohdassa
"Kenttavaylataulut” sivulla 218).

Tavujen jarjestys kenttavaylataulussa.
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Kosketustunnistin

Lanka / Kaasusuutin / Robotti valitsee
Oletus = Robotti valitsee

Kosketustunnistusta kaytetaan
railonhaussa. Valitse, kdytetaankd
kosketustunnistukseen lisdainelankaa
vai kaasusuutinta tai anna robotin tehda
valinta.

Jos valitset kaasusuuttimen
kosketustunnistukseen, kytke
langansydttolaitteen oheisliittimen napa
F kaasusuuttimeen erillisella kaapelilla
(lisatietoja on kohdassa
"Langansyottolaitteen oheislaiteliitantd”
sivulla 17).

- Kosketustunnistuksen
jannite

50V /80V/10V/150V/160V 170V
/180V /200V
Oletus =50V

Kosketustunnistuksen kayttama
lahtdjannite.

Tietoa kosketustunnistuksen
jannitetasoista on kohdassa
"Kosketustunnistuksen jannitetasot”
sivulla 255.

- Nopean 1ahd&n napaisuus

Ala-aktiivinen / Ylaaktiivinen
Oletus = Ylaaktiivinen

Kosketustunnistuksen nopean 1ahdon
napaisuus.

L&hdon toiminta, kun napaisuus on ala-
aktiivinen:

Lahto alatilassa = Kosketus havaittu
Lahto ylatilassa = Kosketusta ei ole

havaittu

Lahdon toiminta, kun napaisuus on
yldaktiivinen:

L&hto alatilassa = Kosketusta ei ole
havaittu

Lahto ylatilassa = Kosketus havaittu

Tormaystunnistin

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Tormaystunnistin estda pistoolia
osumasta esteeseen ja suojaa nain
pistoolin kaulaa taipumiselta ja vaurioilta.
Kun térmaystunnistin havaitsee esteen,
se lahettaa robotille signaalin lopettaa
hitsaus.

- Lahdon napaisuus

Ala-aktiivinen / Ylaaktiivinen
Oletus = Ala-aktiivinen

Signaalin toiminta, kun napaisuus on ala-
aktiivinen:

0 = Térmays havaittu

1=Toérmaysta ei ole havaittu

Signaalin toiminta, kun napaisuus on
ylaaktiivinen:

0 = Térmaysta ei ole havaittu
1=Tormays havaittu

Etu- ja jalkikaasun hallinta

Muistikanava / Robotti valitsee
Oletusarvo = Muistikanava

Tama asetus maarittad, ohjaako etu- ja
jalkikaasuaikoja muistikanava vai robotti.
Lisatietoa on kohdassa "Etu- ja
jalkikaasun hallinta" sivulla 179.
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Kaasunvirtauksen tunnistin
(vain R500 Wire Feeder
EUR+ -
langansyéttolaitteessa)

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Kaasunvirtauksen tunnistinta kaytetaan
suojakaasun virtausnopeuden
mittaamiseen.

Kun kaasunvirtauksen tunnistin on pois
paalta, kaasunvirtauksen tila on OK.
Kun kaasunvirtauksen tunnistin on
paalla, mitatut arvot nakyvat Koti-,
Tyokalut- ja Robottitila-nédkymissa
hitsauksen aikana.

- Kaasunvirtausvirhe

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Kun asetus on Pois, hitsausjarjestelma ei
anna virhetta, vaikka kaasun
virtausnopeus olisi alle
havaitsemistason.

Kun asetus on Paalla ja kaasun
virtausnopeus on havaitsemistason
alapuolella, hitsausjarjestelma antaa
virheen ja hitsaus pysahtyy.

- Havaitsemistaso

5.0 L/min ... 20.0 L/min
Oletus =10.0 L/min

Jos kaasun virtausnopeus on
havaitsemistason alapuolella ja
kaasunvirtausvirhe on asetettu paalle,
hitsausjarjestelma antaa virheen ja
hitsaus pysahtyy.

- Kaasutyyppi

CO2 /Argon/Ar+8%C0O2 /
Ar+18%C02
Oletus = Ar+18%C02

Hitsauksessa kaytettava kaasutyyppi.

- Tunnistimen aloitusaika

0,1s...50s
Oletus =3,0s

Tunnistimen aloitusaika, kun
kaasunvirtauksen tunnistin on paalla.

Langan tarttumisen
tunnistus

Paalla / Pois / Robotti valitsee
Oletus = Paalla

Tama asetus maarittaa tehdaanko
langan tarttumisen tarkistus, jotta
havaitaan, onko lisdainelanka tarttunut
kiinni hitsiin.

Kun tdma toiminto on paalla, langan
tarttumisen tarkistus tehdaan
automaattisesti jokaisen hitsin lopussa.
Kun tdma toiminto on pois paalta, langan
tarttumisen tarkistusta ei tehda.

Kun asetuksena on 'Robotti valitsee',
robotti pyytaa langan tarttumisen
tarkistusta (lisatietoa on kohdassa
"Ohjaustiedot" sivulla 240).

Langan tarttumisen tarkistuksen tulos
nakyy Robottitilandkymassa (lisatietoa
on kohdassa "Robottitila" sivulla 154).

Jannite robotille

Kaari / Napa
Oletusarvo = Napajannite

Tama maarittaa, kumpijannite naytetaan
robotille, kaari- vai napajannite.

Vahtitila (Watchdog)

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Kun watchdog on kaytdssa, robotin on
vaihdettava watchdog-bitin tilaa
maaraajoin. Jos robotti lakkaa
vaihtamasta watchdog-bitin tilaa,
hitsausjarjestelma antaa virheen ja
hitsaus pysahtyy.
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- Watchdog-vahtiajastimen 0,1..50s

aikakatkaisu

3.2.15 KENTTAVAYLAASETUKSET

Watchdog-bitin tilan vaihtamisen
aikakatkaisu.

Kenttavaylaasetuksiin padsee AX Manager -kayttoliittyman Asetusvalikosta. Alla olevissa taulukoissa on
kunkin tuetun kenttavaylan asetusparametrit. Kenttavayldasetusnakyma vaihtelee kaytetyn
kenttavaylamoduulin mukaan.

&5 FIELDBUS SETTINGS

£} 1P mode
£} IPaddress
{3 Subnet mask
$i4 Gateway
;¢ DNs1

£33 Dns2

& Hostname

Static IP

192.168.100.100

255.255.255.0

0.0.0.0

0.0.0.0

0.0.0.0

Kenttavaylaasetusten muuttaminen

Valitse asetusparametri saadettavaksi.

Valitse asetuksen arvo.

>> Riippuen sdddettavasta asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta
kenttavaylaasetustaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje sdaténakyma valitsemalla 'Tallenna'.

Kenttavaylaasetukset

Modbus TCP

T&ssd taulukossa luetellaan Modbus TCP -kenttédvédyldasetukset.

Parametri
Tunnistetiedot
Toimittajan nimi
Tuotekoodi
Toimittajan URL
Tuotteen nimi

Mallin nimi

Arvo

Kemppi

www.kemppi.fi
AX MIG Welder
AX MIG Welder

Kuvaus

Kempille maéritetty toimittajatunnus.
Kenttavaylamoduulin tilauskoodi.
Toimittajan URL-osoite.
Hitsausjarjestelman nimi.

Hitsausjarjestelman nimi.
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Kayttajasovelluksen nimi

Hitsausautomatiikka

Sovelluksen kuvaus.

Moduuliversio

Esimerkki: 1.23.4

Kenttavayldmoduulin ohjelmistoversio.

MAC-osoite

Esimerkki:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Kenttédvayldmoduulin Ethernet-portin yksildllinen
osoitetunnus.

IP-tila Staattinen IP Staattinen IP: IP-osoiteparametrien arvot on
Asiakas sydtettavd manuaalisesti.
Asiakas: IP-osoiteparametrien arvot tulevat DHCP-
palvelimelta.
IP-osoite Kenttavaylamoduulin asiakaskohtainen IPv4-osoite.

Aliverkon peite

Kenttavaylamoduulin aliverkon peite.

Portti Portin IPv4-osoite (jos kdytdssa). Tama kentté voi olla
tyhja.
DNS 1 Ensisijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite. Tama
kenttd voi olla tyhja.
DNS 2 Toissijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite. Tama
kentta voi olla tyhja.
Verkkonimi Verkkonimi, rajoitettu 64 merkkiin. Tdma kentta voi
olla tyhja.
Verkkotunnus Verkkotunnus, rajoitettu 48 merkkiin. Tdma kentta voi
olla tyhja.
Portin 1 tila Automaattinen Ethernet-nopeus / duplex portille 1.
10 MBIt Half Duplex Automaattitilassa kenttdvaylamoduuli valitsee oikean
10 MBIt Full Duplex tilan automaattisesti.
100 MBIt Half Duplex
100 MBIt Full Duplex
Portin 2 tila Automaattinen Ethernet-nopeus / duplex portille 2.

10 MBit Half Duplex
10 MBit Full Duplex
100 MBIt Half Duplex
100 MBit Full Duplex

Automaattitilassa kenttavayldmoduuli valitsee oikean
tilan automaattisesti.

Yhteyden aikakatkaisu

1..65535s
0 = Ei kaytdssa

Aika sekunneissa, jonka Modbus-yhteys voi olla auki
ilman toimintoa (luku tai kirjoitus), ennen kuin moduuli
sulkee yhteyden.

Prosessin aktiivinen
aikakatkaisu

1..65535ms
0 = Ei kaytossa

Aika millisekunteina, jonka kenttavaylamoduuli pysyy
aktiivisessa tilassa viimeisen Modbus-viestin
vastaanottamisen jalkeen. Jos Modbus-yhteys
katkeaa hitsauksen aikana, laite lopettaa hitsauksen,
kun moduulin tila muuttuu aktiivisesta ei-aktiiviseksi.

EtherNet/IP

Tdssé taulukossa luetellaan Ethernet/IP-kenttédvédyldasetukset.

ODVA- 0x057B ODVA:n Kempille maarittama toimittajatunnus.
toimittajatunnus
ODVA-laitetyyppi | 0x0064 lImoitus hitsausjarjestelman yleistyypista.
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Tuotekoodi

3

Koodi, josta robotti tunnistaa hitsausjarjestelman.

Sarjanumero

Esimerkki: 750012345

Hitsausvirtaldhteen sarjanumero.

Tuotteen nimi

AXMIG Welder

Hitsausjarjestelman nimi.

Moduuliversio

Esimerkki: 1.23.4

Kenttavayldmoduulin ohjelmistoversio.

MAC-osoite

Esimerkki:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Kenttavayldmoduulin Ethernet-portin yksildllinen osoitetunnus.

IP-osoitteen
konfigurointi

Asiakas / Staattinen IP

Asiakas: IP-osoiteparametrien arvot tulevat DHCP-palvelimelta.
Staattinen IP: IP-osoiteparametrien arvot on syotettava
manuaalisesti.

|P-osoite

Kenttavayldmoduulin asiakaskohtainen IPv4-osoite.

Aliverkon peite

Kenttavaylamoduulin aliverkon peite.

Portti Portin IPv4-osoite (jos kdytdssa). Tama kentta voi olla tyhja.
DNS 1 Ensisijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite. Tama kenttd voi olla
tyhja.
DNS 2 Toissijaisen DNS-palvelimen IPv4-osoite. T&ma kentta voi olla
tyhja.
Verkkonimi Verkkonimi, rajoitettu 64 merkkiin. Tdma kentta voi olla tyhja.
Verkkotunnus Verkkotunnus, rajoitettu 48 merkkiin. Tdma kenttéa voi olla tyhja.
Portin 1 tila Automaattinen Ethernet-nopeus / duplex portille 1.
10 MBit Half Duplex Automaattitilassa kenttavaylamoduuli valitsee oikean tilan
10 MBIt Full Duplex automaattisesti.
100 MBIt Half Duplex
100 MBIt Full Duplex
Portin 2 tila Automaattinen Ethernet-nopeus / duplex portille 2.
10 MBit Half Duplex Automaattitilassa kenttavaylamoduuli valitsee oikean tilan
10 MBIt Full Duplex automaattisesti.
100 MBit Half Duplex
100 MBIt Full Duplex
Profibus

Tdssd taulukossa luetellaan Profibus-kenttavayldasetukset.

Valmistaja 0x0368 PNO:n (PROFIBUS Nutzerorganisation) Kempille
maarittdma toimittajatunnus.

PNO-tunnistenumero Ox11BF Valmistajakohtainen tunnistenumero.

Tilaustunnus Kenttavaylamoduulin tilauskoodi

Sarjanumero Esimerkki: Hitsausvirtalahteen sarjanumero.
PSNK0012345

Laitteistoversio Esimerkki: 1 Kenttavaylamoduulin laitteistoversio.

Moduuliversio Esimerkki: 1.23.4 Kenttavayldmoduulin ohjelmistoversio.
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0..125
126 = SSA-tila

Solmuosoite Kenttavaylamoduulin solmuosoite.

SSA-tilassa solmun osoite maaritetdan automaattisesti.

DeviceNet

T&ssé taulukossa luetellaan DeviceNet-kenttdvéyldasetukset.

ODVA-toimittajatunnus 1403 ODVA:n Kempille maarittama toimittajatunnus.
ODVA-laitetyyppi 100 Hitsausjarjestelman tyypin tunniste.
Tuotekoodi 3 Koodi, josta robotti tunnistaa hitsausjarjestelman.
Sarjanumero Esimerkki: Hitsausvirtalahteen sarjanumero.

750012345
Moduuliversio Esimerkki: 1.23.4 Kenttavaylamoduulin ohjelmistoversio.
Tuotteen nimi AX MIG Welder Hitsausjarjestelman nimi.

Solmuosoite 0..63 Kenttavayldamoduulin solmuosoite.
Baudinopeus 125 kbps Nopeus, jolla tietoa siirretaan tiedonsiirtokanavassa.
250 kbps
500 kbps
Auto
EtherCAT

T&ssé taulukossa luetellaan EtherCAT-kenttédvéyldasetukset.

ETG-toimittajatunnus 0xO00FEO001 ETG:n (EtherCAT Technology Group) Kempille
maarittdma toimittajatunnus.

Laitetyyppi 0x00000000 Hitsausjarjestelman tyypin tunniste.
Tuotekoodi 0x000003<kenttavaylan Koodi, josta robotti tunnistaa
liityntatila hitsausjarjestelman.
heksadesimaalimuodossa> Esimerkiksi kenttavaylan lityntatilassa 20
tuotekoodi on 0x00000314.
Sarjanumero Esimerkki: 750012345 Hitsausvirtalahteen sarjanumero.
Laitteen nimi AX MIG Welder Hitsausjarjestelman nimi.
Laitteistoversio Esimerkki: 1 Hitsausjarjestelman laitteistoversio.
Moduuliversio Esimerkki: 1.23.4 Kenttavayldmoduulin ohjelmistoversio.

Laitteen tunnus | 1..65535 | Kenttavayldmoduulin solmuosoite.

Profinet

Tassa taulukossa luetellaan Profinet-kenttédvéyldasetukset.
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Tunnistetiedot
Laitteen tunnus
PNO-toimittajatunnus
Asematyyppi
Tilaustunnus

Sarjanumero

Laitteistoversio
Moduuliversio

Portin 1/ Portin 2 MAC-osoite

3.2.16 LOKI

0x0003
0x0368
AX MIG Welder

Esimerkki:
PSNK0012345

Esimerkki: 1
Esimerkki: 1.23.4

Esimerkki:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Koodi, josta robotti tunnistaa hitsausjarjestelman.
Kempille maaritetty toimittajatunnus.
Hitsausjarjestelman nimi.

Kenttavaylamoduulin tilauskoodi

Hitsausvirtalahteen sarjanumero.

Hitsausjarjestelman laitteistoversio.
Kenttavaylamoduulin ohjelmistoversio.

Kenttavaylamoduulin Ethernet-porttien 1ja 2
yksil6llinen osoitetunnus.

Loki keraa tiedot jarjestelman toiminnasta ja hitsauksesta yhteen ndkymaan seurantaa ja vianetsintaa
varten. Voit kdyttaa suodattimia (1) sisallén nayttamiseen/piilottamiseen. Paivan tapahtumien lukumaara
nakyy oikealla (2). Viimeisimmat kirjatut tapahtumat paivittyvat ndakymaan automaattisesti. Tapahtuman
valitseminen ndyttda mahdollisia lisatietoja, jos saatavilla. Nollaa tyhjentaa lokikirjan ja hitsaushistorian.

B LOGBOOK

T A O @ T

26.6.2025
25.6.2025
24.6.2025
23.6.2025
19.6.2025
18.6.2025
17.6.2025
16.6.2025

Suodatinkuvakkeet vasemmalta oikealle:

« Laiteohjelmisto, lisenssit ja hitsausohjelmat

e Verkot
+ Virheet ja varoitukset
e Muistikanavat

e Virtaldhde / varavirtalahde

¢ Robottiohjaus
o Hitsit
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3.2.17 HITSAUSHISTORIA

Aiempien hitsaustapahtumien tiedot tallennetaan ja ne ovat ndhtavissa erillisessa historianakymassa.
Paivan tapahtumien maara nakyy oikealla (*). Viimeisimmat kirjatut tapahtumat paivittyvat ndkymaan
automaattisesti. Rivin valitseminen avaa hitsaustiedot-nakyman. Nollaa tyhjentdd nakyman.

Asettaaksesi sen, kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden
kanssa), katso ohjeet taalta: "Laiteasetukset" sivulla 158.

7= 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 HITSAUSOHJELMIEN KAYTTAMINEN

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

® Lisé&ttyjen hitsausohjelmien sekd Wise ja MAX -toimintojen kdytté on mahdollista X5-
vakiovirtaldhteelld. Pulssivirtaldhde tarvitaan, kun kdytetddn MAX Position -prosessia (valinnainen)
ja Pulse+ -pulssivirtaldhde, kun kdytetdédn WiseRoot+ (valinnainen) ja WiseThin+ (valinnainen) -
prosesseja.

Valitse hitsausohjelma, joka soveltuu kayttotarkoitukseesi parhaiten ja on yhteensopiva laiteasetustesi
kanssa (esim. lanka- ja kaasuominaisuudet).
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Siirry Muistikanavat-nakymaan.

Avaa toimintovalikko.

SAVE TO

RENAME

DELETE

CREATE CHANNEL )

CREATE FROM
PROGRAMS

DELETE ALL

Valitse 'Luo kanava'.
>> Suodatusvalintandkyma aukeaa:

CREATE CHANNEL

Material
@ Wire material
@ Wire diameter

i Shielding gas

{; Process

Available: 73

( CANCEL )

Kayta suodatusvalintoja (esim. perusaine, lankamateriaali tai langan vahvuus) |0ytadksesi tarkoitukseesi
parhaiten sopivat hitsausohjelmat.
® Mikéli manuaali-MIG on valittu prosessiksi, muut suodatus- ja hitsausohjelmavalinnat ovat pois
kaytosta.
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Siirry 'Hitsausohjelma’-kohtaan nakyman alaosassa ndhdaksesi soveltuvat hitsausohjelmat.

WELDING PROGRAM

F003 vO
Fe 1mm Ar + 18% CO2
Fe

Valitse hitsausohjelma.
>> Valittu hitsausohjelma nakyy nyt suodatusnakymassa.
Valitse 'Tallenna kanavalle'.

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 )

Kun tdma on tehty, voit jatkaa luodun kanavan hitsausparametrien saat6d menemalla Hitsausparametrit-
nakymaan, tai halutessasi luoda uuden kanavan tai palata muistikanavanakymaan.

Vihje: Voit myds luoda uudet muistikanavat kaikista laitteeseen asennetuista, mutta vield
kayttamattomista hitsausohjelmista valitsemalla Luo kaikki muistikanavanakyman toimintovalikossa.
Tama toiminto kayttaa vapaita muistikanavapaikkoja.
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3.2.19 HITSAUSTIEDOT

Jokaisen hitsaustapahtuman jalkeen ndytetdan yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi

hitsaustietondkyman kestoa tai kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai

niiden kanssa), katso ohjeet taalta: "Laiteasetukset" sivulla 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 LISATIETOJA TOIMINNOISTA JA OMINAISUUKSISTA

Tama osio kokoaa yhteen joitain AX MIG Welder -laitteen toimintoja ja ominaisuuksia, ja kuinka niita
kaytetaan.

Monet toiminnot ovat valinnaisia ja laitemallikohtaisia. Kun toiminto on laitemallikohtainen, kyseinen
yhteensopivuustieto ndytetdan kappaleen alussa.

3.3.11-MIG

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

>> Ottaaksesi 1-MIG-prosessin kayttoon, siirry muistikanavandkymaan ja valitse olemassa oleva
muistikanava 1-MIG-prosessilla.

Jos 1-MIG-muistikanavia ei ole kaytettavissa, luo uusi 1-MIG-muistikanava valitsemalla muistikanavalle
kaytettavissa oleva 1-MIG-hitsausohjelma.

@ Muistikanava '0' on aina varattu manuaaliselle MIG-prosessille.

3.3.2 WISEFUSION-TOIMINTO

L

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

>> Ottaaksesi WiseFusion -toiminnon kayttéon, mene AX Managerin hitsausparametrindkymaan ja
valitse WiseFusion.

>> Voit s§3t4a hitsaustehoa/langansyottonopeutta kotingdkyméassa.

>> Voit hienosdatad ldmmontuontia kotindkymassé.

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

3.3.3 WISEPENETRATION-TOIMINTO
AL

Perinteisessa MIG/MAG-hitsauksessa vapaalangan pituuden muutokset aiheuttavat hitsausvirran vaihtelua.
WisePenetration pitaa hitsausvirran tasaisena saatamalla langansydttonopeutta vapaalangan pituuden
perusteella. Se takaa vakaan ja tehokkaan tunkeuman ja ehkaisee lapipalamisen. WisePenetration pitaa
my06s valokaaren optimaalisen lyhyena ja fokusoituna adaptiivisen jannitteensaadon ansiosta.
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WisePenetration-toiminto mahdollistaa RGT-tekniikan (Reduced Gap Technolology) kdyton ja on
yhteensopiva 1-MIG-hitsausprosessin kanssa.

>> Ottaaksesi WisePenetration-toiminnon kayttéon, mene AX Manager -kayttoliittyman
hitsausparametrinakymaan ja valitse WisePenetration.

>> Voit s4at4a hitsausvirtaa hitsauksen aikana AX Manager -kayttoliittyman kotingdkymassa.

>> Voit hienosaataa lammontuontia hitsauksen aikana kotindkymassa.

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

3.3.4 WISESTEEL-TOIMINTO

S

WiseSteel-toiminto perustuu perinteisten MIG/MAG-valokaarien muokkaamiseen hitsien laadun
parantamiseksi. WiseSteel parantaa valokaaren hallintaa, vahentaa roiskeisuutta ja edistaa optimaalisen
hitsisulan muodostumista.

>> Ottaaksesi WiseSteel-toiminnon kdyttéon, mene AX Manager -kayttoliittyman
hitsausparametrindkymaan ja valitse Wise-toiminnoksi WiseSteel.

>> Voit s§3t4a hitsauksenaikaista hitsaustehoa/langansydttonopeutta kotingdkyméassa.

>> Voit hienosdataad lammontuontia hitsauksen aikana kotingdkymassa.

WiseSteel-toiminnossa kaytetaan erilaisia saatéomenetelmia eri tehoalueilla (erilaisissa valokaarissa).
Kaarialue kay ilmi langansyottonopeuden / virran osoittimen perusteella: Lyhytkaari — Sekakaari —
Kuumakaari.

Lyhytkaarialue:

* WiseSteel perustuu adaptiiviseen lyhytkaaren hallintaan. Toisin sanoen prosessilla sdddetaan
oikosulkusuhdetta. Tdma helpottaa valokaaren hallintaa ja vahentaa roiskeita. Lyhytkaarialueella virran
muoto on samanlainen kuin perinteisessa lyhytkaarihitsauksessa. Kun lyhytkaarta kaytetaan
hitsaukseen alhaalta yl6spain ja poltinta vaaputetaan, WiseSteel takaa tyon korkean laadun
mukautumalla vapaalangan pituuden muutoksiin.

Sekakaarialue:

o Sekakaarialueella WiseSteel vaihtelee tehoa lyhytkaari- ja kuumakaarialueen valilla matalalla
taajuudella, jolloin tehon keskiarvo pysyy sekakaarialueella. Taman ansiosta roiskeita muodostuu
vahemman kuin perinteisessa sekakaarihitsauksessa ja syntyva hitsisula takaa hitsin erinomaisen
rakenteellisen kestavyyden.

Kuumakaarialue:

« Kuumakaarialueella WiseSteel pitaa valokaaren optimaalisen lyhyena valokaaren pituuden adaptiivisen
saadon ansiosta. WiseSteel hyodyntaa myos mikropulssivirtaa. Tuloksena on erinomainen hitsisulan
muoto, joka mahdollistaa hyvan palkogeometrian, optimaalisen tunkeuman ja liitosten tasaisuuden ja
kestavyyden. Lisaksi tydnteko nopeutuu. Hitsaaja ei erota pulsseja. Virran muoto ja ohjaus ovat lahes
samanlaiset kuin perinteisessa kuumakaarihitsauksessa.

WiseSteel-toiminto on kaytettavissa valittujen hitsausohjelmien kanssa. Lisatietoja Wise-tuotteista on
sivustolla www.kemppi.com.

3.3.5 PULSSIHITSAUS

X5 Power Source Pulse/Pulse+
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Pulssihitsauksen etuja ovat suurempi hitsausnopeus ja hitsiaineentuotto kuin lyhytkaarihitsauksessa,
matalampi lammaontuonti kuin kuumakaarihitsauksessa, roiskeeton sekakaari ja tasainen hitsausjalki.
Pulssiprosessi soveltuu kaikkeen asentohitsaukseen. Se soveltuu erinomaisesti alumiinin ja ruostumattoman
terdksen hitsaukseen, erityisesti, jos hitsattava materiaali on ohutta.

Pulssi

JUL

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

>> Ottaaksesi pulssihitsausprosessin kayttoon, mene muistikanavanakymaan ja valitse kaytettavissa
oleva pulssikanava.

Mikali yhtaan valmista pulssikanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava pulssiprosessille valitsemalla sille
sopiva pulssihitsausohjelma.

>> Kun valittu, pulssihitsausprosessin parametrit tulevat saadettaviksi hitsausparametrinakymaan.
Lisatietoja pulssihitsausparametreista on kohdassa "Hitsausparametrit" sivulla 131.

DPulse (kaksoispulssi)

mlllnn

Kaksoispulssihitsaus (DPulse) on MIG/MAG-pulssihitsausprosessi, jossa on kaksi erillista tehotasoa.
Hitsausteho vaihtelee ndiden kahden tason valilld. Molempien tasojen parametreja sdddetaan itsenaisesti.

>> Ottaaksesi DPulse-hitsausprosessin kdyttddn, mene muistikanavandkymaan ja valitse kaytettavissa
oleva DPulse-kanava.

Mikali yhtaan valmista DPulse-kanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava DPulse-prosessille valitsemalla
sille sopiva DPulse-hitsausohjelma.

>> Kun valittu, pulssihitsausprosessin parametrit tulevat saadettaviksi hitsausparametrindkymaan.
Lisatietoja pulssihitsausparametreista on kohdassa "Hitsausparametrit" sivulla 131.

3.3.6 WISEROOT + -PROSESSI

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+

® Edellyttda jénnitteentunnistuskaapelin kdyttoé (lisétietoja on kohdassa "AX MIG Welder -vélikaapeli"
sivulla 27).

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

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

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

>> Ottaaksesi WiseRoot+-prosessin kayttéon, mene AX Manager -kayttoliittyman
hitsausparametrindkymaan ja valitse WiseRoot+. Vaihtoehtoisesti voit menna muistikanavanakymaan
ja luoda uuden muistikanavan WiseRoot+ -prosessille.

>> Voit sdataa langansyottonopeutta kotinakymdassa.

>> Voit hienosaataa lammontuontia hitsauksen aikana kotindkymassa.
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3.3.7 WISETHIN+ -PROSESSI

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+

® Edellyttdé jannitteentunnistuskaapelin kdyttdd (lisatietoja on kohdassa "AX MIG Welder -vélikaapeli"
sivulla 27).

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

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

Mittaustiedot ohjaavat hitsausjannitteen hallintaa. Menetelma vahentaa lammaontuontia, muodonmuutoksia
jaroiskeita. WiseThin+ soveltuu myds erinomaisesti paksujen levyjen asentohitsaukseen.

>> Ottaaksesi WiseThin+-prosessin kayttodn, mene AX Manager -kayttoliittyman
hitsausparametrindkymaan ja valitse WiseThin+. Vaihtoehtoisesti voit mennd muistikanavanadkymaan
jaluoda uuden muistikanavan WiseThin+ -prosessille.

>> Voit s§ataa langansyottonopeutta kotindkymdassa.

>> Voit hienosdatad ldmmontuontia hitsauksen aikana kotingdkymassa.

3.3.8 MAX COOL -PROSESSI

MAX Cool on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi pohjapalko- ja ohutlevyhitsaukseen. MAX Cool soveltuu
hitsaukseen kaikissa asennoissa ja tarjoaa tasaisen valokaaren ja vahemman roiskeita.

>> Ottaaksesi MAX Cool-prosessin kayttddon, mene AX Manager -kdyttoliittyman
hitsausparametrindkymaan ja valitse MAX Cool. Vaihtoehtoisesti voit menna muistikanavanakymaan
ja luoda uuden muistikanavan MAX Cool -prosessille.

>> Voit s44taa langansyottdnopeutta kotindkymdassad. Myds saddon vaikutus levynvahvuuteen
naytetaan.

>> Voit hienosaataa lammaontuontia kotindkymé&ssa.

MAX Cool tukee seuraavia lisdainelanka- ja suojakaasuyhdistelmia:

e Fesolid & Ar +18...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
* Fe-umpilanka & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e Ss-umpilanka & 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 -PROSESSI

X5 Power Source Pulse/Pulse+

MAX Position on pystypienan hitsaukseen (PF-asento) optimoitu synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi.
MAX Position vaihtelee automaattisesti kahden eri tehotason valilla. Nam3 kaksi tehotasoa voivat kdyttaa
samaa hitsausprosessia tai kahta eri hitsausprosessia.

>> Ottaaksesi MAX Position -prosessin kayttoon, mene AX Manager -kayttdliittyman
hitsausparametrindkymaan ja valitse MAX Position. Vaihtoehtoisesti voit menna
muistikanavandkymaan ja luoda uuden muistikanavan MAX Position -prosessille.

>> MAX Positionin taajuutta voi sgataa hitsausparametrindkymassa, ja myads valinnainen WiseFusion-
toiminto on mahdollista ottaa kayttoon. Tehotasojen valinen suhde on esiasetettu.

>> Voit sdataa keskimaaraista langansyottonopeutta kotingkymdassa. Myos saadon vaikutus
levynvahvuuteen naytetaan.
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>> Voit hienosaataa hitsausjannitetta kotingdkymassa.
MAX Position tukee seuraavia lisdainelanka- ja suojakaasuyhdistelmia:

e Fe-umpilanka & Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» Fe-umpilanka & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMC&Ar+18%CO, (1,2 mm)

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

MAX Position tukee seuraavia levynvahvuuksia:
e 3..12mm
MAX Position hyddyntaad myds muita hitsausprosesseja, materiaalista ja laitteistotyypista riippuen:

« Fe &Fe MC: 1-MIG (alempi tehotaso) ja pulssi-MIG (ylempi tehotaso)
e Ss & Al: Pulssi-MIG (kaikki tehoalueet).

3.3.10 MAX SPEED -PROSESSI

MAX Speed synerginen pulssi-MIG/MAG-hitsausprosessi. Se on suunniteltu hitsausnopeuden
maksimoimiseen ja [Ammdntuonnin minimoimiseen muokkaamalla perinteisia MIG/MAG-valokaaria. MAX
Speed on tarkoitettu terdksen ja ruostumattoman terdksen hitsaukseen ensisijaisesti PA ja PB -asennoissa.
Se soveltuu yli 2,5 mm levynvahvuuksille, suurimman suositellun levynvahvuuden ollessa noin 10 mm.

MAX Speed toimii kuumakaarialueella. Hitsausvirtaa pulssitetaan vakiotaajuudella ja amplitudilla.
Valokaaren pituutta hallitaan normaalilla jannitteensaadaslla. MAX Speed -prosessin matala-amplitudinen
pulssitus mahdollistaa tehokkaan aineensiirtyman alhaisemmalla langansyéttonopeudella kuin perinteinen
MIG/MAG-valokaari.

>> Ottaaksesi MAX Speed -prosessin kayttdon, mene AX Manager -kayttoliittyman
hitsausparametrindkymaan ja valitse MAX Speed. Vaihtoehtoisesti voit menna
muistikanavanakymaan ja luoda uuden muistikanavan MAX Speed -prosessille.

>> Voit sdataa langansyottonopeutta kotinakymassa. Myds saadon vaikutus levynvahvuuteen
naytetaan.

>> Voit hienosaataa hitsausjannitettad kotingkymassa.

MAX Speed tukee seuraavia lisdainelanka- ja suojakaasuyhdistelmia:

e Fe-umpilanka & Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
¢ Fe-umpilanka & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMC&Ar+18%CO, (1,2 mm)

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

3.3.11 DIGITAALISET HITSAUSOHJEET (DWPS)

Digitaalinen hitsausohje (dWPS) on sahkdisessa muodossa oleva hitsausohje, joka voidaan ottaa kayttoon
tuetuissa AX MIG Welder -laitteistoissa hitsausparametrien maarittelemiseksi. WPS-nakyma nayttaa ne
digitaaliset hitsausohjeet, joissa on kyseiselle hitsausasemalle Kempin WeldEye-pilvipalvelussa maariteltyja
hitsipalkoja.

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kaytto ja WeldEye-pilvipalvelu edellyttavat voimassa olevaa Kemppi
WeldEye-tilausta, joka sisaltaa Welding Procedures -moduulin. AX MIG Welder -laitteisto sisaltaa linkin
maksuttoman kokeilujakson rekisterdimiseksi — mukana on myos maksuton WeldEye ArcVision kokeilujakso.
Lisatietoja WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.
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Hitsausohjeet voidaan lukea AX Manager -kayttoliittyman naytolta ja/tai muistikanava voidaan linkittaa
hitsausohjeen kanssa. Kun hitsausohje on linkitetty muistikanavan kanssa, hitsausparametrit ovat yha
manuaalisesti sdaddettavia, mutta hitsausohjeessa madaritellyt saatdalueet esitetdan naytolla.

3.3.12 WELDEYE ARCVISION

WeldEye-pilvipalvelun kdyttéa varten RCM+ vaatii internet-yhteyden, joka on muodostettu joko WLAN-
asiakastilassa tai Ethernet-portin 2 (LAN 2) kautta. Lisatietoa on kohdissa "Verkkoasetukset" sivulla 156 ja
"Yhteyden muodostaminen AX Manager -kayttoliittymaan" sivulla 33.

WeldEye-pilvipalvelun kdytté edellyttdd voimassa olevan Kemppi WeldEye -tilauksen. AX MIG Welder -
laitteisto sisé&ltdd linkin maksuttoman kokeilujakson rekisteréimiseksi — mukana on myds maksuton WeldEye
ArcVision kokeilujakso. Lisé&tietoja WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta
Kemppi-edustajaltasi.

WeldEyen ArcVision-moduuli (valinnainen) on tarkoitettu siihen liitetylld hitsauslaitteistolla suoritettujen
hitsausten pilvipohjaiseen seurantaan. Itse hitsauslaitteessa ArcVision on yhdistettavyysominaisuus, jolla
laite kytketaan WeldEye-pilvipalveluun. Hitsauslaitteiston kerdama hitsaustieto valitetdan WeldEye-pilveen,
missa sita voi tarkastella tietokoneella ja internet-selaimella.

AX MIG Welder -laitteisto sisaltda ArcVision-kokeilulisenssin. Kokeilulisenssin voi aktivoida seuraavasti:

1. Mene AX Manager -k&yttoliittymé&ssad WPS-ndkymaan.

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

3. Suoritarekisterointi sivulla annettujen ohjeiden mukaisesti. Kun valmis, laitteisto on liitetty WeldEye
ArcVision -pilveen.

® Tamd edellyttaa X5-virtaldhteesi sarjanumeron ja nelinumeroisen turvakoodin syéttamista. Ne
16ytyvat virtaldhteen arvokilvesta.

® Maksuton kokeilujakso siséltdéd sekd WeldEye Welding Procedures ettd WeldEye ArcVision -
moduulit.

3.3.13 WELDEYE

Taméan WeldEye-ominaisuuden ja pilvipalvelun kdyttd edellyttda ajan tasalla olevaa AX MIG -hitsauskonetta
ja voimassa olevaa Kemppi WeldEye Quality Management -tilausta. Lisétietoja WeldEye-palvelusta saat
osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

AX MIG Welder -laitteiston WeldEye-ominaisuus on suunniteltu kaytettavaksi hitsauksen laadunhallinnassa.
Tama sisaltaa hitsauslaitteilla suoritettujen hitsaustoimenpiteiden pilvipohjaisen seurannan.

Joitakin ominaisuuden kohokohtia:

o Tybmaardimet
e Tyon valmistumisen ja lAmmadntuonnin raportointi
e WPS (hitsausohje) -vaatimustenmukaisuuden verifiointi
« Hitsaajan patevyyden verifiointi.
Sisaanrakennettu WeldEye-ominaisuus keraa ja valittaa hitsaustiedot pitden ne synkronoituna
hitsauslaitteiden ja WeldEye-pilvipalvelun valilla. WeldEye-pilvipalveluun paasee pdytatietokoneella ja
internet-selaimella.
>> WeldEye-ominaisuuden kayttamiseksi laitteen on oltava yhteydessa internetiin sisdanrakennetun
langattoman yhteystoiminnon (WLAN) kautta. Katso ohjeet kohdasta "Verkkoasetukset" sivulla 156.
>> WeldEye-ominaisuuden kayttaminen AX MIG Welder -laitteistossa, katso "WeldEye" sivulla 144.

Muut WeldEye-vaihtoehdot AX MIG Welder -laitteiston kanssa:

>> "Digitaaliset hitsausohjeet (dWPS)" edellisella sivulla
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>> "WeldEye ArcVision" edellisella sivulla.

3.3.14 ONLINE-OHJAUS

AX MIG Welder -laitteiston online-ohjaustoiminnon avulla robotti voi saataa tiettyjen parametrien arvoja
suoraan. Nain robotti voi muuttaa hitsausparametreja hitsauksen aikana, esimerkiksi hitsausasentoa
muutettaessa tai kulman yli hitsattaessa.

Lisatietoa on kohdassa "Robottiasetukset” sivulla 160.
Robotti voi sdataa seuraavia parametreja online-ohjaustilassa:
Parametri Oletusarvo

WireFeedSpeed 0,5 m/min

Current OA
PlateThickness 0,0 mm
Voltage 8.0V
FineTuning 0
Dynamics 0
PostCurrent 0
HotStartOn Pois (0)
CraterFillOn Pois (0)

Jotkin parametrit eivat ehka ole kaytettavissa joissakin kenttavaylatauluissa. Tallaisissa tapauksissa
puuttuva parametri asetetaan automaattisesti oletusarvoon. Lisatietoa on kohdissa "Kenttavaylataulut"
sivulla 218 ja "Ohjaustiedot" sivulla 240.

Online-ohjaustoimintoa kaytetaan seuraavalla tavalla:

1. Ennen hitsauksen aloittamista, robotti asettaa OnlineControl-ohjausbitin tilaan 1. Tietoja online-

ohjauksen ajastuksesta on kohdassa "Online-ohjauksen ajastus"” sivulla 249.

Robotti valitsee sopivan muistikanavan.

3. Robotti saataa kaikkien valitussa kenttavaylataulussa kaytettavissa olevien online-ohjausparametrien
arvot.

4. Robotti aloittaa hitsauksen online-ohjaustilassa asettamalla StartWelding-ohjausbitin tilaan 1.

>> RCM aktivoi automaattisesti online-ohjaustilan ja kaari syttyy.

Robotti sdataa online-ohjausparametreja tarvittaessa hitsauksen aikana.

6. Robottilopettaa hitsauksen asettamalla StartWelding-ohjausbitin tilaan 0.
>> RCM asettaa online-ohjaustilan automaattisesti pois paalta.

N

o

3.3.15 ETU- JA JALKIKAASUN HALLINTA

Oletusarvoisesti AX MIG Welder kayttaa muistikanaviin asetettuja etu- ja jalkikaasuaikoja. Robotti voi
kuitenkin ohittaa ndma arvot kayttdakseen pidempia kaasuaikoja kuin AX Managerissa kaytettavissa olevat
enimmaisajat.

Seuraavissa kuvataan etu- ja jalkikaasun hallinnan eri tavat.

Tapa 1: Muistikanavaohjatut etu-ja jdlkikaasu
Muistikanava ohjaa seka etu- etta jalkikaasuaikoja. Jompikumpi seuraavista asetuksista vaaditaan:

a. 'Etu-jajalkikaasun hallinta' -asetuksen arvo on 'Muistikanava' (lisatietoja on kohdassa
"Robottiasetukset" sivulla 160)
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b. 'Etu-jajalkikaasun hallinta' -asetuksen arvo on 'Robotti', mutta robotti ei ohjaa GasBlow-ohjausbittia
hitsausjakson aikana.

Hitsausjakson vaiheiden jarjestys on seuraava:

1. Robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan 1: muistikanavaohjattu etukaasuvirtaus alkaa.

2. Kun muistikanavaohjattu etukaasuaika on kulunut, kaari syttyy ja hitsaus alkaa.

3. Robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan O: hitsaus loppuu ja muistikanavaohjattu
jalkikaasuvirtaus alkaa.

4. Kun muistikanavaohjattu jalkikaasuaika on kulunut, kaasuventtiili sulkeutuu ja jakikaasuvirtaus paattyy.

Kuva 1: Muistikanavaohjatut etu-ja jélkikaasu

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Kohta Kuvaus

1 Muistikanavaohjattu etukaasu
2 Hitsaus
3 Muistikanavaohjattu jalkikaasu

Tapa 2: Robottiohjatut etu- ja jalkikaasu
Robotti ohjaa seka etu- etta jalkikaasuaikaa Seuraavat asetukset vaaditaan:

o 'Etu-jajalkikaasun hallinta' -asetuksen arvo on '‘Robotti' (lisdtietoja on kohdassa "Robottiasetukset"”
sivulla 160)
« robotti ohjaa GasBlow-ohjausbittia hitsausjakson aikana.

Hitsausjakson vaiheiden jarjestys on seuraava:

1. Robotti asettaa GasBlow-ohjausbitin tilaan 1: kaasuventtiili avautuu ja robottiohjattu etukaasuvirtaus
alkaa.

2. Kun robottiohjattu etukaasuaika on kulunut, robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan 1. kaari
syttyy ja hitsaus alkaa.

3. Robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan O: kaari sammuu, hitsaus paattyy ja robottiohjattu
jalkikaasuvirtaus alkaa.

4. Kun robottiohjattu jalkikaasuaika on kulunut, robotti asettaa GasBlow-ohjausbitin tilaan 0. kaasuventtiili
sulkeutuu ja jalkikaasuvirtaus paattyy.

Kuva 2: Robottiohjattu etu- ja jélkikaasu

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Osa Kuvaus

1 Robottiohjattu etukaasu
2 Hitsaus
3 Robottiohjattu jalkikaasu
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Tapa 3: Robottiohjattu etukaasu ja muistikanavaohjattu jalkikaasu

Robotti ohjaa etukaasuaikaa ja muistikanava ohjaa jalkikaasuaikaa.

Tassa vaihtoehdossa 'Etu-ja jalkikaasun hallinta' -asetuksen arvon on oltava 'Robotti' (lisdtietoja on
kohdassa "Robottiasetukset" sivulla 160).

Hitsausjakson vaiheiden jarjestys on seuraava:

1.

2,

5.

Robotti asettaa GasBlow-ohjausbitin tilaan 1: kaasuventtiili avautuu ja robottiohjattu etukaasuvirtaus
alkaa.

Kun robottiohjattu etukaasuaika on kulunut, robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan 1. kaari
syttyy ja hitsaus alkaa.

Hitsauksen aikana robotti asettaa GasBlow-ohjausbitin tilaan 0, jotta muistikanavaohjattu jalkikaasu
voidaan ottaa kayttoon.

Robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan 0: kaari sammuu, hitsaus paattyy ja muistikanavaohjattu
jalkikaasuvirtaus alkaa.

Kun muistikanavaohjattu jalkikaasuaika on kulunut, kaasuventtiili sulkeutuu ja jakikaasuvirtaus paattyy.

Kuva 3: Robottiohjattu etukaasu ja muistikanavaohjattu jélkikaasu

GasBlow

StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Osa Kuvaus

1
2
3

Robottiohjattu etukaasu
Hitsaus

Muistikanavaohjattu jalkikaasu

Tapa 4: Muistikanavaohjattu etukaasu ja robottiohjattu jalkikaasu

Muistikanava ohjaa etukaasuaikaa ja robotti ohjaa jalkikaasuaikaa.

Tassa vaihtoehdossa 'Etu-ja jalkikaasun hallinta' -asetuksen arvon on oltava 'Robotti' (lisdtietoja on
kohdassa "Robottiasetukset" sivulla 160).

Hitsausjakson vaiheiden jarjestys on seuraava:

1.

N

Robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan 1: kaasuventtiili avautuu ja muistikanavaohjattu
etukaasuvirtaus alkaa.

Kun muistikanavaohjattu etukaasuaika on kulunut, kaari syttyy ja hitsaus alkaa.

Hitsauksen aikana robotti asettaa GasBlow-ohjausbitin tilaan 1, jotta robottiohjattu jalkikaasu voidaan
ottaa kayttoon.

Robotti asettaa StartWelding-ohjausbitin tilaan 0: kaari sammuu, hitsaus paattyy ja robottiohjattu
jalkikaasuvirtaus alkaa ja jatkuu niin kauan kuin GasBlow-ohjausbitti on tilassa 1.

Kun robottiohjattu jalkikaasuaika on kulunut, robotti asettaa GasBlow-ohjausbitin tilaan O: kaasuventtiili
sulkeutuu ja jalkikaasuvirtaus paattyy.
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Kuva 4: Muistikanavaohjattu etukaasu ja robottiohjattu jalkikaasu

GasBlow [ \
StartWelding ‘

AXMIG Welder [ 1 | 2 [ 3

1 Muistikanavaohjattu etukaasu

2 Hitsaus

3 Robottiohjattu jalkikaasu
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3.3.16 THROUGH ARC SEAM TRACKING (TAST)

TAST-railonseurantaominaisuutta kaytetaan tarkkojen hitsausten tekemiseen tietyista
hitsausominaisuuksista riippuen tai kokoonpanoissa, joissa tydokappaleen asento vaihtelee toistuvien

tehtavien aikana.
TAST-toimintoa voidaan kdyttaa seuraavien hitsaustoimintojen ja -prosessien kanssa:

¢ 1-MIG

e Pulssihitsaus

e« WiseFusion-toiminto
e« WiseSteel-toiminto

e WisePenetration

¢ MAX Speed -prosessi

® Varmista, etta robotti tukee TAST-toiminnon kdyttoa.

® TAST-toiminnon médaritykset tehddan robotissa, ja sen kaytto vaihtelee robottimerkkien valilla.
Katso robottikohtaiset tiedot robotin valmistajan kdyttdohjeista.

TAST-signaali on viitearvo, joka perustuu hitsausvirtaan, johon vaikuttavat valokaaren pituus ja
vapaalangan pituus.

TAST vaatii vaaputuksen vaaka- ja pystysauman seurantaa varten. Alla olevat kuvat osoittavat, etta
hitsaussauman keskelld virta on minimissa. Kun hitsauspistooli saavuttaa vaaputusjaksonsa reunan, virta

nousee.
Hitsauspistoolin vaaputus railonseurannassa TAST-signaalin aaltomuoto
0 v\:
(2] 3]
i
’ P ganp y = TAST-signaalin arvo

3. Lyhyt vapaalangan pituus

Virtalahde lahettda TAST-signaalin referenssiarvona robotille, joka kayttaa arvoa pitdakseen vapaalangan
pituuden vakaana suhteessa hitsaussaumaan ja tehdakseen tarvittavat korjaukset hitsauspolkuun.

3.3.177 TOUCH SENSE IGNITION

Touch Sense Ignition (TSI) -toiminto minimoi roiskeet ja vakauttaa valokaaren heti sytytyksen jalkeen.
Tavallisessa sytytyksessa lanka koskettaa tyokappaletta ja aiheuttaa oikosulun.

Seuraavassa kuvataan, miten TSI toimii tiloissa Paalla, Auto ja Pois.
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TSI Paalla

1. Lankaa ajetaan eteenpain, kunnes se koskettaa tyokappaletta.
2. Lankaa vedetdan taakse, kunnes oikosulku katkeaa, ja valokaari syttyy valittémasti.

TSI Auto

1. Lankaonjo sytytyksessa kosketuksissa tydkappaleeseen (tama on edellytys TSI:n toiminnalle).
@ Jos lanka ei ole kosketuksissa tybkappaleeseen, suoritetaan tavallinen sytytys.

2. Lankaa vedetdan taakse, kunnes oikosulku katkeaa, ja valokaari syttyy valittdmasti.

TSI Pois
1. Tehdaan tavallinen sytytys.

3.3.18 VARMUUSKOPIOINTI JA PALAUTUS

Tama ominaisuus mahdollistaa nykyisten hitsausparametrien, muistikanavien ja muiden asetusten
varmuuskopioinnin USB-muistitikulle tai kayttajan laitteeseen (PC, tabletti). Varmuuskopioidut asetukset
voidaan palauttaa mydhemmin USB-muistitikulta tai kdyttajan laitteelta.

@ Kun palautat tietoja, voit valita palautettavat tiedot AX Manager -kayttoliittymassa.

1. Kytke hitsauslaitteisto paalle.

2. Varmuuskopion luomiseksi, mene laiteasetuksiin ja valitse Varmuuskopioi.
3. Palautuksen tekemiseksi, mene laiteasetuksiin ja valitse Palauta.

4. Kun kaytat USB-muistitikkua: Kytke USB-muistitikku RCM:n USB-porttiin.

5. Noudata AX Manager -kayttoliittyman naytdlla ndkyvia ohjeita varmuuskopioinnin ja palauttamisen
saattamiseksi loppuun.

3.3.19 USB-PAIVITYS

USB-paivitysominaisuus mahdollistaa laiteohjelmiston paivittamisen seka hitsausohjelmien, prosessien ja
ominaisuuksien asentamisen USB-muistitikulta.

® Hitsauslaitteistoon liitettavélld USB-muistitikulla voi olla vain yksi ZIP-tiedosto kerrallaan. Téma voi
olla joko laitteistokohtainen laiteohjelmistopaketti tai hitsausohjelma- ja lisenssipaketti (joka vastaa
virtaldhteen sarjanumeroa). Lisétietoja saatavilla olevista ohjelmistoista ja niiden
yhteensopivuuksista saat paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.
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Laite- ja hitsausohjelmisto

Varmista, etta tietokoneelle on ladattuna oikea laite- ja/tai hitsausohjelmisto ZIP-pakettina
hitsauslaitteistoasi varten.

Kytke USB-muistitikku tietokoneeseen.

Valmistele USB-muistitikku kopioimalla laite- ja/tai hitsausohjelmiston ZIP-tiedosto muistitikun
juurikansioon.

Kytke hitsauslaitteisto paalle.
Kytke USB-muistitikku RCM:n USB-porttiin.

Paivitys alkaa automaattisesti. Seuraa naytolle tulevia ohjeita.

3.3.20 DEMOAIKA

Demoaikaominaisuus mahdollistaa MAX- ja Wise-hitsausohjelmistojen ilmaisen kokeilun. Demoaika on
kaytettavissa (maaliskuusta 2024 alkaen) kaikissa uusissa X5 Power Source 400/500 -laitteissa, joihin on
asennettu vakiohitsausohjelmapaketti.

Koko kaytettavissa oleva demoaika on 3 tuntia. Demoaika kuluu vain, kun hitsaat hitsaustoiminnolla, johon
sinulla ei ole lisenssia. Kun demoaika on paall, jaljella oleva aika ndkyy naytdssa.

# HOME

DEMO TIME

Fe 1.4 mm
Ar +18% CO, Automation

Kokeiltavissa olevat ohjelmistot:

« WisePenetration

>> Lisatietoa on kohdassa "WisePenetration-toiminto" sivulla 173.
e« WiseRoot+

>> Lisatietoa on kohdassa "WiseRoot+ -prosessi” sivulla 175.

e WiseThin+

>> Lisatietoa on kohdassa "WiseThin+ -prosessi” sivulla 176.
« MAXCool

>> Lisatietoa on kohdassa "MAX Cool -prosessi” sivulla 176.
¢ MAX Speed

>> Lisatietoa on kohdassa "MAX Speed -prosessi” sivulla 177.
¢ MAX Position
>> Lisatietoa on kohdassa "MAX Position -prosessi” sivulla 176.
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Demoaikaominaisuus voidaan kytkea paalle ja pois taalla: "Laiteasetukset" sivulla 158. Oletusarvoisesti
demoaika on pois paalta.

Kun demoaika paattyy, ominaisuuksia ei voi enaa kayttaa ilman lisenssia. Jos haluat jatkaa valinnaisten
ominaisuuksien kayttéa, sinun on ostettava niille lisenssit.
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3.4 VIANETSINTA

@ Luetellut ongelmat ja niiden mahdolliset syyt eivat ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin
tavallisia tilanteita, joita voi ilmeta hitsauslaitteen normaalissa k&yt6ssé.

Hitsausjérjestelma:

Hitsausjarjestelma ei kdynnisty

Tarkista, ettd verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, etta virtalahteen paakytkin on ON-asennossa.

Tarkista, etta virransy6ttd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

Tarkista, etta kaikki kaapelit ovat ehjat ja kunnolla
kiinni.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsausjarjestelma lakkaa toimimasta

Kaasujaahdytteinen hitsauspoltin on saattanut
ylikuumentua. Odota, ettd se jaahtyy.

Tarkista, ettei mikaan kaapeli ole irti.

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

Virtalahde on saattanut ylikuumentua. Odota, etté se
jaéhtyy, ja varmista sen jalkeen jadhdytyspuhaltimien
toiminta ja ilmavirran esteetdn kulku.

Langansydttdlaite:

Langansydéttolaite ei sydta lisdainelankaa

Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, etta lisdainelanka kulkee oikeaa reittia
syottépyorien l&pi langanjohtimeen.

Tarkista, etta puristuskahva on suljettu kunnolla.

Tarkista, ettd syottopydrien puristusvoima on saddetty
kaytossa olevalle lisaainelangalle sopivaksi.

Tarkista, etta hitsausvirtakaapeli on kiinnitetty kunnolla
langansyoéttolaitteeseen.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Hitsauksen laatu:
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Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi

Tarkista, ettd suojakaasu ei ole loppunut.

Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

Tarkista, etta suojakaasun tyyppi soveltuu
kayttokohteeseen.

Tarkista, ettd hitsausmenetelma soveltuu
kayttokohteeseen.

Hitsausteho vaihtelee

Tarkista, etta langansydttdomekanismi on sdadetty
oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Tarkista, ettd kaytat valitulle langan koolle ja tyypille
soveltuvaa langanjohdinta.

Tarkista hitsauspolttimen virtasuuttimen koko, tyyppija
kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspoltin ylikuumene.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
ty6kappaleen puhtaaseen pintaan.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita

Tarkista hitsausparametrien arvot ja
hitsausmenetelma.

Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.

Tarkista polttimen/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd kaytat kayttdkohteeseen soveltuvaa
lisdainelankaa.

Hitsausjérjestelmé& ja AX Manager -kayttoliittymd:
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Hitsausjarjestelma ei toimi eikd AX Manager -
kayttoliittymaa voi kayttaa.

3.4.1 VIKAKOODIT

Suorita pakotettu tehdasasetusten palautus (kaikki
hitsausjarjestelman laitteet palautetaan
tehdasasetuksiin) RCM-laitteen emolevyn S1-
painikkeella. (Katso RCM-laitteen osat taalta: "Robot
Connectivity Module (RCM) -robottilitantalaite"

sivulla 29).

1. Paina ja pida S1-painiketta alhaalla ja kdynnista
hitsauslaite.

2. Pida S1-painiketta edelleen painettuna ja odota,
kunnes S1-painikkeen lahelld olevat merkkivalot H1, H4
ja H11 palavat jatkuvasti (eivat vilku).

3. Vapauta S1-painike.

4. Odota, kunnes merkkivalot alkavat vilkkua hitaasti
samanaikaisesti (vilkkumistaajuus noin 1 Hz).

5. Paina S1-painiketta, kunnes merkkivalot alkavat
vilkkua nopeasti (vilkkumistaajuus noin 5 Hz). Huomio:
Jos painiketta ei paineta 5 sekunnin kuluessa siita, kun
LED-valot alkavat vilkkua ensimmaisen kerran, RCM-
laite peruuttaa toiminnon ja jatkaa normaalia
kaynnistysta.

6. Vapauta S1-painike. Kun S1 painike vapautetaan,
RCM aloittaa tehdasasetusten palauttamisen.

Huomio: Tehdasasetusten palauttaminen voi kestaa 15
minuuttia. Kun tehdasasetusten palautus on valmis,
RCM-laite kaynnistyy uudelleen automaattisesti, minka
jalkeen se jatkaa normaalia toimintaa.

Vikatilanteessa web-kayttoliittyma nayttaa vian numeron ja otsikon.

Virhe

Koodi Titteli

1 Virtaldahdetta ei ole
kalibroitu

2 Liian alhainen
verkkojannite

3 Liian korkea verkkojannite

4 Virtaldhde on
ylikuumentunut

5 Siséinen 24 V:n jénnite on
liian alhainen

7 Langansyottolaitetta ei
oydy

Mahdollinen syy

Virtalahteen kalibrointi on
havinnyt.

Verkkovirran jannite on liian
alhainen.

Verkkovirran jannite on liian
korkea.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla.

Virtaldahteen 24 V:n
virransyottoyksikkd on
epakunnossa.

Langansyottolaitetta ei ole
yhdistetty virtaldhteeseen tai
yhteys on viallinen.

Ehdotettu toimenpide

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

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

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

Ala sammuta laitetta, vaan anna
puhaltimien jaahdyttaa se. Jos
puhaltimet eivat toimi, ota yhteytta
Kempin huoltoedustajaan.

Kaynnista virtaldahde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista ohjauskaapelija sen liittimet.
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8 FPGA-kortin alustusvirhe

9 Mittauskaapelin hairid

1 FET-yksikon hairid

12 Hitsauskaapelin hairid

13 IGBT ylivirtatilassa

14 IGBT ylikuumentunut

17 Verkkovirrasta puuttuu
vaihe

20 Virtalahteen jadhdytysvika

24 Jaahdytysneste on

ylikuumentunut

26 Jaahdytysneste eikierra
27 Jaadhdytyslaitetta ei loydy
33 Hairio hitsauskaapelin

kalibroinnissa

40 VRD-vika
(jannitteenalennuspiiri)

41 Langansyottolaitetta ei ole
kalibroitu
42 Korkea virta

langansydéttolaitteen
moottorissa

Ohjauskortti on viallinen tai
ohjelmisto ei toimi
virtalahteessa.

Jannitteentunnistuskaapelia ei
ole kiinnitetty
tydkappaleeseen tai
mittauskaapelin liitdnta on
viallinen.

Virtaldhteen FET-yksikkd on
epakunnossa.

Plus- ja miinuskaapelit on
liitetty toisiinsa.

Virtaldhteen verkkomuuntaja
on epakunnossa.

Liian pitkd yht&jaksoinen
hitsaus suurella teholla tai
korkeassa ymparistdn
lampaotilassa.

Verkkovirrasta puuttuu yksi tai
useampi vaihe.

Virtaldhteen
jaadhdytyskapasiteetti on
heikentynyt.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla tai
korkeassa ympariston
[ampaotilassa.

Jaahdytysnestetta ei ole tai
nesteen kierto on estynyt.

Jaahdytys on kytketty paalle
asetusvalikossa, mutta
jaadhdytyslaitetta ei ole
yhdistetty virtaldhteeseen tai
kaapelointi on viallinen.

Hitsauskaapelin kalibrointi
epaonnistui.

Tyhjakayntijannite ylittaa
jannitteenalennuspiirin rajan.

Langansyottdlaitteen
kalibrointi on havinnyt.

Sydttopydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.

Kaynnista virtaldahde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Kiinnita jannitteentunnistuskaapeli
tydkappaleeseen ja tarkista
mittauskaapeli ja sen liittimet.

Kaynnista virtaldahde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin
litdnnat.

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

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

Tarkista verkkovirtakaapelija liittimet.
Tarkista verkkovirran jannite.

Puhdista suodattimet ja poista lika
jadhdytyskanavasta. Tarkista, etta
jaadhdytyspuhaltimet toimivat. Jos ne
eivat toimi, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Al sammuta jd&hdytyslaitetta. Anna
nesteen kiertda, kunnes puhaltimet
jadhdyttavat sen. Jos puhaltimet eivat
toimi, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista jadhdytyslaitteen nestetaso.
Tarkista, onko letkuissa tai liittimissa
tukoksia.

Tarkista jaahdytyslaitteen liitannat.
Varmista, etta jaahdytys on poistettu
kaytosta asetusvalikossa, jos
jadhdytysyksikko ei ole kaytossa.

Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja
niiden liitannat.

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

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

Saada syottdpyorien puristusvoima.
Puhdista lankalinja. Vaihda
hitsauspolttimen kuluneet osat.
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43 Ylivirta
langansydéttolaitteen
moottorissa

44 Langansyottdnopeuden
mittaus puuttuu

50 Hitsausohjelmavirhe

51 Taaempi syottopydra
luistaa

53 Térmays havaittu

56 Langansyottdlaitteen

laitteistovika

57 Matala suojakaasun
virtaus
58 Yhteys avustavaan

langansyoéttolaitteeseen
on katkennut

59 Kaasuanturiyksikko
puuttuu
60 Hitsauspolttimen

nopeussignaali puuttuu

61 Toiminto ei sallittu

62 Virtaldahdetta ei loydy

64 Robotin ohjauslaite on
havinnyt

65 Vélisydttolaite ei ole
sallittu

81 Hitsausohjelman tiedot
puuttuvat

Sydttopydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.

Langansyottolaitteen anturi tai
johdotus on viallinen.

Vaadittua hitsausohjelmaa ei
ole asennettu.

Langansyottolaitteen taaempi
syottopyora luistaa.

Hitsauspoltin on térmannyt
johonkin.

Langansyottolaitteessa on
sisdinen laitteistovika.

Suojakaasu ei virtaa tai virtaus
on alle varoitustason.

Yhteys avustavaan
langansydttolaitteeseen
katkesi kayton aikana.

Viallinen kaasuanturiyksikko
tai johdotus
langansyottolaitteessa.
Kaasuanturiin liittyvat
toiminnot eivat ole
kaytettavissa.

Moottoroidun
hitsauspolttimen
ohjauskaapeli ei ole
kytkettynd, tai jondotus tai
anturi on viallinen.

Langansyottolaite on kytketty,
mutta sita ei ole valittu
jarjestelmaasetuksissa.

Virtaldahdetta ei ole liitetty
langansydttolaitteeseen tai
liitanta on viallinen.

Langansyottolaitteen yhteys
robotin ohjauslaitteeseen on
katkennut.

Valisyottolaitteen kaytto ei ole
sallittu valitussa
hitsausprosessissa.

Hitsausohjelman tiedot ovat
kadonneet.

Saada syottdpyorien puristusvoima.
Puhdista lankalinja. Vaihda
hitsauspolttimen kuluneet osat.

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

Ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan
hitsausohjelman asentamiseksi.

Saada syottdpyorien puristusvoima.
Puhdista lankalinjat.

Siirré hitsauspoltin poispain
tormayksesta ja tarkista, ettei
polttimessa ole vaurioita.

Tarkista langansyottolaitteen liitannat ja
kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen.
Jos virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista ja sadda suojakaasun virtaus.

Tarkista avustavan langansyottolaitteen
yhteys ja varmista, etta se toimii.

Tarkista langansyottolaitteen ulkoiset
kaapelilitdnnat ja kaynnista
hitsausjarjestelma uudelleen. Jos virhe
ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista moottoroidun hitsauspolttimen
ohjauskaapelit ja langansydttolaitteen
ohjauskaapelin liitin.

Mene ohjauspaneelin
jarjestelmaasetuksiin ja valitse
langansyottolaitteen mallija tyyppi.

Tarkista ohjauskaapelija sen liittimet.

Tarkista robotin ohjauslaite ja
vélikaapelit. Jos virhe ei poistu, ota
yhteytta Kempin huoltoedustajaan.

Poista valisyottdlaite tai vaihda
hitsausprosessia.

Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
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103 Tyhja muistikanava

129 Lisdainelanka tarttunut

130 RCM-moduulin
laitteistovika

131 Kenttavaylan alustus
epaonnistui

132 Robotti ei vastaa

133 Pysaytyskytkinta painettu

134 Portti auki

141 Korkea virta
hitsauspolttimen
moottorissa

142 Ylivirta hitsauspolttimen
moottorissa

161 Korkea virta avustavan
langansyoéttolaitteen
moottorissa

162 Ylivirta avustavan
langansyottdlaitteen
moottorissa

163 Langansyotténopeuden
mittaus avustavasta
langansyo6ttolaitteesta
puuttuu

164 Avustava
langansyottolaite ei tue
paalangansydttolaitetta

165 Avustavan

langansydéttolaitteen
laitteistovika

Robotti yritti aloittaa
hitsauksen kayttamalla
muistikanavaa, jota ei ole.

Lisaainelanka on tarttunut
hitsiin.

RCM-moduulissa on sisainen
laitteistovika.

RCM ei onnistunut alustamaan
kenttavaylamoduulia.
Moduulia ei tueta tai se on
viallinen.

Robotin ja RCM:n valinen
tiedonsiirto ei toimi.

Hitsausjarjestelma on
pysaytetty, koska
pysaytyskytkinta on painettu.

Portti on avattu.

Syottdépydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.
Tama voi heikentaa
hitsaustehoa.

Syottopydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.
Moottoroidun
hitsauspolttimen
ohjauskaapeli voi olla
vaurioitunut.

Syo6ttdépydrien puristusvoima
voi olla liian suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.

Syottdpydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.

Langansyottolaitteen anturi tai
johdotus on viallinen tai
langansydttdmekanismissa on
mekaaninen este.

Avustava langansyottolaite ei
tue pdalangansyottdlaitetta.

Avustavassa
langansyodttolaitteessa on
sisainen laitteistovika.

Tarkista robotin valitsema muistikanava.

Varmista, etta hitsaus on pysahtynyt ja
katkaise lisaainelanka. Ole varovainen
kuumien pintojen lahella.

Tarkista mahdolliset ulkoiset I/O-
litdnnat, valinnaiset lisékortit ja
lisdkorttien virtalahteet, jos sellaisia on.
Jos virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Irrota kenttavaylamoduuli ja tarkista,
tukeeko RCM sita.

Tarkista kenttavaylakaapelit, litdnnat ja
kenttavaylamoduuli.

Vapauta pysaytyskytkin.

Sulje portti.

Saada syottopyorien puristusvoima
hitsauspolttimessa. Puhdista lankalinja.
Vaihda hitsauspolttimen kuluneet osat.

Saada syottopyorien puristusvoima
hitsauspolttimessa. Puhdista lankalinja.
Vaihda hitsauspolttimen kuluneet osat.
Tarkista hitsauspolttimen ohjauskaapelit
ja langansyottolaitteen moottoroidun
hitsauspolttimen ohjauskaapelin liitin.

Saada syottopyorien puristusvoima.
Puhdista lankalinja. Vaihda
hitsauspolttimen kuluneet osat.

Saada syottopyorien puristusvoima.
Puhdista lankalinja. Vaihda
hitsauspolttimen kuluneet osat.

Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen.
Tarkista langansyottdmekanismi. Jos
virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista tuetut langansyottolaitemallit
kayttdohjeesta. Tarkista, etta
avustavassa langansyottolaitteessa on
uusin laiteohjelmistoversio.

Tarkista avustavan langansyo6ttolaitteen
litdnnat ja kdynnista hitsausjarjestelma
uudelleen. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
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166 Avustavan Avustavan Saada syottdpyorien puristusvoima.
langansyo6ttolaitteen langansydttolaitteen Puhdista lankalinjat. Tarkista lankalahde.
syottépyorat luistavat sSyottopyorat luistavat tai

avustavan
langansydttolaitteen lanka on
loppunut.

171 Kaasuanturiyksikkdd ei ole | Kaasuanturiyksikkda ei ole Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen.
kalibroitu kalibroitu tai kalibrointitietoja Jos virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin

ei voida ladata. huoltoedustajaan.

238 Virtalahteen sarjanumero Eiyhteytta Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen.
puuttuu sarjanumerokorttiin. Jos virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin

huoltoedustajaan.

244 Hairid sisdisessa muistissa | Alustus epaonnistui Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen.

(%sub:%device). Jos virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin

huoltoedustajaan.

250 Hairid sisdisessa muistissa | Muistiyhteys ei toimi. Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen.
Jos virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

255 Laitetta ei tueta Laiteohjelmisto ei tue RCM- Paivita RCM-laiteohjelmisto.
laitetta.
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4. HUOLTO
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4.1 PAIVITTAINEN HUOLTO SEKA MAARAAIKAIS- JA
VUOSIHUOLLOT

Rutiininomaista ja saanndllista huoltoa suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kayttomaara ja
kayttoymparisto.

Hitsauskoneen oikea kayttd, sdanndllinen huolto ja alkuperaisten Kemppi-varaosien ja -kulutusosien kaytto
auttavat valttamaan tarpeettomia seisokkeja ja laitevikoja, samalla maksimoiden laitteen kayttdian.

Kayta jadhdytyslaitteessa valmiiksi sekoitettua jdahdytysnesteliuosta. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona
20...50%. Kayta vain hitsauksen jadhdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta,
esimerkiksi Kemppi-jadhdytysnestetts. Al3 lisd4 vetts valmiiksi sekoitettuun jaahdytysnesteliuokseen. Ald
kayta autojen jaahdytysnesteliuoksia tai etanolipohjaisia seoksia.

Korjauksia varten etsi lahin Kemppi-huoltokorjaamo osoitteesta www.kemppi.com tai ota yhteytta
jalleenmyyjaan.

A Vain patevat sdhkbalan ammattilaiset saavat tehda sdhkotoita.

A Vain patevé huoltohenkilbstd saa tehdd méaraaikais- ja vuosihuoltoja.

A Irrota virtaldhde verkkovirrasta ennen sdhkdéjohtojen ja -liitinten késittelya.
A\ A5 kéyts painepesuria.

@ Kiristd I6ystyneet osat oikealla vddntémomentilla tarvittaessa.

Péivittainen huolto
Hitsauslaitteiston paivittaiset huoltotoimet:

o Tarkista, etta kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.

« Tarkista kaikki kaapelit, letkut ja liittimet. Al kdyt4 vaurioituneita osia.

« Varmista, etta liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja
heikentaa hitsaustehoa.

o Tarkista langansyo6ttolaitteen sy6ttopyorat ja puristuskahvamekanismi. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa
pienella maaralla kevytta konedljya.

Jaahdytyslaitteen paivittaiset huoltotoimet (lisaksi):

o Tarkista jaahdytysnesteen maara. Lisaa jaahdytysnestetta tarpeen mukaan. Huom: Kayta oikeaa
jaahdytysnesteliuosta (ks. edelld).

o Tarkista jaahdytyslaitteen ymparisto jadhdytysnestevuotojen varalta. Mikali havaitset merkkeja
huomattavasta vuodosta, ota yhteytta Kemppi-huoltoon.

e Tarkista ja testaa jaahdytysnestepumpun toiminta kierrattamalla jadhdytysnestetta.

Viikoittaiset huoltotoimet

Hitsauslaitteiston viikoittaiset huoltotoimet:

« Puhdista laitteen ulkopuoli pélysta ja liasta esimerkiksi pehmealla harjalla ja pélynimurilla.

« Puhdista tuuletusritilat. Ald kdyta paineilmaa, koska silloin vaarana on lian pakkautuminen entisté
tiukemmin jaghdytysprofiilien rakoihin.

e Jos kaytossa on ilmansuodattimia, irrota ne ja puhdista ne puhaltamalla paineilmalla.

Maaraaikaishuolto

Hitsauslaitteiden maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden vélein:
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o Tarkista laitteiston sahkoliittimet vahintdan 6 kuukauden valein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista
I0ystyneet liittimet.
« Paivita hitsausjarjestelma uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin, jos sellaisia on saatavilla.

Jaahdytyslaitteen maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden vélein (liséksi):

o Tarkista jadhdytysnesteen laatu vahintdan kerran kuukaudessa. Varmista, etta neste on kirkasta ja etta
siina ei ole nakyvia epapuhtauksia.
+ Vaihdajaahdytysneste 6 kuukauden valein. Huom: Kayta oikeaa jadhdytysnesteliuosta (ks. edella).

Vuosihuolto

Vuosittaiset huoltotoimet on suoritettava valtuutetun Kemppi-huoltokorjaamon toimesta. Kemppi-
huoltokorjaamot suorittavat hitsausjarjestelman huollon Kemppi-huoltosopimuksesi mukaisesti. Lahimman
huoltokorjaamon tiedot I0ydat osoitteesta www.kemppi.com.

Hitsauslaitteiston vuosittaiseen huolto-ohjelmaan kuuluu:

« Laitteiston puhdistus.

¢ Hitsaustyokalujen huolto.

o Liittimien ja kytkinten tarkistus.

e Sahkdliitantojen tarkistus.

o Virtaldhteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus.

« Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto.

* Huoltotestaus.

« Toiminnan testaus ja suorituskykyarvojen kalibrointi tarvittaessa.

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

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

Katso hitsauspolttimen huoltoa koskevat ohjeet hitsauspolttimen kayttdohjeista.
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4.2 VIRTALAHTEEN ILMANSUODATTIMEN ASENTAMINEN JA
PUHDISTAMINEN (VALINNAINEN)

Virtalahteen valinnainen ilmansuodatin voidaan hankkia erikseen. limansuodatin toimitetaan yhdessa
tarkoitusta varten suunnitellun kotelon kanssa, joka kiinnitetaan suoraan virtalahteen ilmanottoaukkoon.

@ Valinnaisen ilmansuodattimen kdytto laskee virtaldhteen nimellistehoja seuraavasti: 60 % >>> 45 %
ja 100 % >>> 100 %-20 A (kuormitettavuus 40 °C). Témé johtuu lievasti heikentyneestéa
jéahdytysilmanotosta.

Tarvittavat tydkalut:

\%

57

Asennus ja vaihto

1. Asetailmansuodatinkasetti virtalahteen ilmanottoaukkon paalle, ja kiinnita se paikalleen reunan
kiinnikkeilla.

i
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Puhdistaminen

1. Poistailmansuodatinkasetti virtaldhteesta vapauttamalla reunan kiinnikkeet.

2. Puhalla ilmansuodatin puhtaaksi paineilmalla.
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4.3 LAITTEEN HAVITTAMINEN

hi¢

Al3 havita sdhko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukanal

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU-direktiivin 2012/19/EU ja tiettyjen vaarallisten aineiden
kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun EU-direktiivin 2011/65/EU ja niihin liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kaytosta poistettu sdhko- ja elektroniikkalaite on kerattava erikseen ja
palautettava hyvaksyttyyn jatteenkasittelypaikkaan. Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kaytosta
poistetun laitteen viranomaisen tai Kemppi-edustajan osoittamaan alueelliseen kerayspisteeseen.
Noudattamalla naita EU-direktiiveja edistat ymparistoon ja ihmisten terveyteen liittyvia asioita.

Lisatietoja:

=] =
E"
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5. TEKNISET TIEDOT

Tekniset tiedot:

"X5-virtaldhteet" seuraavalla sivulla
"R500-langansydttolaitteet” sivulla 211

"Avustava langansyottolaite RA50 4R" sivulla 214
"Robot Connectivity Module -robottilitantalaitteet"” sivulla 215
"Jaahdytysyksikko" sivulla 216

"Lisakortit" sivulla 217

Lisatietoja:

"Kenttavaylataulut" sivulla 218

"Ajastuskaaviot" sivulla 248
"Kosketustunnistuksen jannitetasot" sivulla 255
"Langansyottolaitteen kulutusosat" sivulla 256
"Vakiohitsausohjelmapaketit" sivulla 259

"AX MIG Welder -laitteiston tilaustiedot" sivulla 260

"Liite: Jarjestelmdintegraation tarkistuslista" sivulla 261
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5.1 X5-VIRTALAHTEET

X5 Power Source 400

Liitantajannite

380...460 V £10 %

3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm?2
Liitantateho suurimmalla 20 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmaisarvo @ 380...460 V limax 28..24 A
Tehollinen liitdntavirta @ 380...460 V l1eff 24..21A
Virrankulutus @400V Piidle 30W
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 380...460V Up 52..67V
Tyhjakayntijannite @ 380...460V U,y 52..67V
Sulake Hidas 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 400 A

100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/12V ... 400A [ 42V
Jannitteen saatodalue 8..45V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,88
nimellisvirralla
Hydtysuhde suurimmalla @400V n 90 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Sahkdverkon Ssc 5,8 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39 kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyotto
Jaahdytysyksikon 380..460V, 24V
jannitesyo6ttd
Suositeltu generaattorin @400V Sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
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Standardit

| IEC 60974-1, -10

X5 Power Source 400 MV

Liitantajannite

220..230V £10 %

3~50/60 Hz 380...460V £10 %
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitantateho suurimmalla 19 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmaisarvo @ 220...230V l1max 47 A

@ 380...460 V l1max 28..24 A
Tehollinen liitdnt4virta @ 220...230V l1eff 30A

@ 380...460 V l1eff 23..19A
Virrankulutus @400V Piidle 30W
tyhjakaynnilla
Tyhjékayntijannite @ 220...230V Up 51V

@ 380...460 V Up 52..67V
Tyhjakayntijannite @ 380...460 V U,y 76..94V
Sulake Hidas, @ 220...230 V 32A

Hidas, @ 380...460 V 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % @ 220...230 V 400 A

60 % @ 380...460 V 400 A

100 % @ 220...230 V 300 A

100 % @ 380...460 V 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/12V ... 400A [/ 42V
Jannitteen saatodalue 8..45V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hydtysuhde suurimmalla @400V n 90 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Sahkdverkon Ssc 5,8 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka P23
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 43,5 kg
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Oheislaitteiden
jannitesyottd

Jaahdytysyksikén
jannitesyotto

12V, 48V

220..230V, 24V
380...460V, 24V

Suositeltu generaattorin @400V Sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse

Liitantajannite

380...460 V £10 %

3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm?2
Liitantateho suurimmalla 20 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmaisarvo @ 380...460 V limax 28..26 A
Tehollinen liiténtavirta @ 380...460 V leff 24..22 A
Virrankulutus @400V Piidle 31w
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 380...460V Up 76..94V
Tyhjakayntijannite @ 380...460V U,, 76...94V
Sulake Hidas 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 400 A

100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/10V...400A/50V
Jannitteen sdatodalue 8..50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,85
nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampaotila -20...+40°C
Varastointilampdtila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Séhkdverkon Ssc 6,3 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikén 380...460V, 24V
jannitesyo6ttd
Suositeltu generaattorin @ 400V Sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit I[EC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse+

Liitantajannite

380...460 V £10 %

3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm?2
Liitantateho suurimmalla 20 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmaisarvo @ 380...460 V limax 28..26 A
Tehollinen liiténtavirta @ 380...460 V leff 24..22 A
Virrankulutus @400V Piidle 33W
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 380...460V Up 76..94V
Tyhjakayntijannite @ 380...460V U,, 76...94V
Sulake Hidas 25A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 400 A

100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/10V...400A/50V
Jannitteen sdatodalue 8..50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,86
nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampaotila -20...+40°C
Varastointilampdtila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Séhkdverkon Ssc 6,3 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikén 380...460V, 24V
jannitesyo6ttd
Suositeltu generaattorin @ 400V Sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit I[EC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV Pulse+

Liitantajannite

220..230V 10 %

3~50/60 Hz 380...460V £10 %
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitantateho suurimmalla 19 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmdisarvo @ 220...230V limax 47 A

@ 380...460 V l1max 28..24 A
Tehollinen liitdnt4virta @ 220...230V l1eff 30A

@ 380...460 V leff 22..19 A
Virrankulutus @ 400V Piigle 33W
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 220...230V Up 72V

@ 380...460 V Up 76..94V
Tyhjékayntijannite @ 380...460 V U,y 76..94V
Sulake Hidas, @ 220...230 V 25A

Hidas, @ 380...460 V 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % @ 220...230 V 400 A

60 % @ 380...460 V 400 A

100 % 350A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/10V...400A/ 45V
Jannitteen s&atdalue 8..45V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hydtysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttélampatila -20...+40°C
Varastointilampatila -40...+60°C
EMC-luokka A
Sahkdverkon Sse 5,3 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 43,5 kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyotto
Jaahdytysyksikon 220..230V, 24V
jdnnitesyottd 380..460V, 24V

© Kemppi 206 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

Suositeltu generaattorin @400V Sgen 25 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit I[EC 60974-1, -10
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X5 Power Source 500

Liitantajannite

380...460 V £10 %

3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitantateho suurimmalla 27 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmaisarvo @ 380...460 V limax 38..33A
Tehollinen liiténtavirta @ 380...460 V leff 31..27 A
Virrankulutus @400V Piidle 30W
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 380...460V Up 59..75V
Tyhjakayntijannite @ 380...460V U,, 59..75V
Sulake Hidas 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 500 A

100 % 430 A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/10V...500A/47V
Jannitteen sdatodalue 8..50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,88
nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla @400V n 90 %
nimellisvirralla
Kayttolampaotila -20...+40°C
Varastointilampdtila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Séhkdverkon Ssc 6,4 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikén 380...460V, 24V
jannitesyo6ttd
Suositeltu generaattorin @ 400V Sgen 35 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit I[EC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse

Liitantajannite

380...460 V £10 %

3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitantateho suurimmalla 27 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmaisarvo @ 380...460 V limax 39..34A
Tehollinen liiténtavirta @ 380...460 V leff 30...27 A
Virrankulutus @400V Piidle 31w
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 380...460V Up 76..94V
Tyhjakayntijannite @ 380...460V U,, 76...94V
Sulake Hidas 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 500 A

100 % 400 A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/10V...500A/50V
Jannitteen sdatodalue 8..50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla @400V n 89 %
nimellisvirralla
Kayttolampaotila -20...+40°C
Varastointilampdtila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Séhkdverkon Ssc 6,7 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikén 380...460V, 24V
jannitesyo6ttd
Suositeltu generaattorin @ 400V Sgen 35 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit I[EC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse+

Liitantajannite

380...460 V £10 %

3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm?
Liitantateho suurimmalla 27 kVA
nimellisvirralla
Syéttdvirran enimmaisarvo @ 380...460 V limax 39..34A
Tehollinen liiténtavirta @ 380...460 V leff 30...27 A
Virrankulutus @400V Piidle 33W
tyhjakaynnilla
Tyhjakayntijannite @ 380...460V Up 76..94V
Tyhjakayntijannite @ 380...460V U,, 76...94V
Sulake Hidas 32A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 60 % 500 A

100 % 400 A
Hitsausvirta- ja jannitealue 15A/10V...500A/50V
Jannitteen sdatodalue 8..50V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,89
nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla @400V n 88 %
nimellisvirralla
Kayttolampaotila -20...+40°C
Varastointilampdtila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Séhkdverkon Ssc 6,7 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 750 x 263 x 456 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 785 x 285 x 505 mm
Paino 39,5kg
Oheislaitteiden 12V, 48V
jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikén 380...460V, 24V
jannitesyo6ttd
Suositeltu generaattorin @ 400V Sgen 35 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden CAN-vayla
tyyppi
Standardit I[EC 60974-1,-10
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5.2 R500-LANGANSYOTTOLAITTEET

R500 Wire Feeder EUR

Liitéantdjannite 48V
Liitédntavirta enimmaiskuormituksella 6A
Hitsausvirta 60 % 500 A
Hitsausvirta 100 % 430 A
Hitsausliitantatyyppi Euro

Langansydttomekanismi

4-pydrainen, kaksimoottorinen

Syo6ttdpydrien halkaisija 32mm
Lisdainelangan halkaisija, Fe 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 1..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 1..1,6 mm
Langansydétténopeus 0,5...25 m/min
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Kayttolampdtila -20...40°C
Varastointilampatila -40...60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka P23
Adrimitat PxLxK 374 x 234 x183 mm
Paino ilman varusteita 6,15kg

Standardit

IEC 60974-5, -10

R500 Wire Feeder EUR+

Liiténtdjannite 48V
Liitédntavirta enimmaiskuormituksella 6A
Hitsausvirta 60 % 500 A
Hitsausvirta 100 % 430 A
Hitsausliitantatyyppi Euro

Langansydttémekanismi

4-pydrainen, kaksimoottorinen

Syo6ttdpydrien halkaisija 32mm
Lisdainelangan halkaisija, Fe 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8..1,6 mm
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Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 1..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 1...1,6 mm
Langansy6ttonopeus 0,5...25 m/min
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
llimanpuhalluspaine enintaan 0,8 MPa
Paineilman puhallusnopeus 0,24 m3/h
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Kayttolampdtila -20...40°C
Varastointilampadtila -40...60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23
Adrimitat PxLxK 374 x 234 x183 mm
Paino ilman varusteita 6,75 kg

Standardit

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder RH EUR+

Liitantajannite 48V
Liitédntavirta enimmaiskuormituksella 6A
Hitsausvirta 60 % 500 A
Hitsausvirta 100 % 430 A
Hitsausliitantatyyppi Euro

Langansyodttémekanismi

4-pydrainen, kaksimoottorinen

Syo6ttdpydrien halkaisija 32mm
Lisdainelangan halkaisija, Fe 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 1..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 1..1,6 mm
Langansydéttonopeus 0,5...25 m/min
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
llmanpuhalluspaine enintaan 0,8 MPa
Paineilman puhallusnopeus 0,24 m3/h
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Kayttolampdtila -20...40°C
Varastointilampoétila -40...60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23
Ulkomitat PxLxK 374 x 234 x183 mm
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Paino ilman varusteita

8,75 kg

Standardit

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder HD EUR+

Liitdntajannite 48V
Hitsausvirta 60 % 500 A
Hitsausvirta 100 % 430 A

Hitsausliitantatyyppi

Euro, Euro+Amphenol

Langansyottdmekanismi

4-pyodrainen, yksimoottorinen

Syottopyorien halkaisija 32 mm
Lisdainelangan halkaisija, Fe 0,8...1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8...1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 1..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 1..1,6 mm
Langansydttdénopeus 0,5...25 m/min
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
limanpuhalluspaine enintdan 0,8 MPa
Paineilman puhallusnopeus 0,26 mé/h
Analogisen 18hdon kuormitus =100 kQ
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Kayttélampdotila -20...40°C
Varastointilampatila -40...60°C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23

Ulkomitat PxLxK

329,62 x234,1x159,2 mm

Paino ilman lisdvarusteita

4,73 kg

Standardit

IEC 60974-5,-10
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5.3 AVUSTAVA LANGANSYOTTOLAITE RA50 4R

Liitantajannite

48V

Langansyottdmekanismi

4-pyodrainen, yksimoottorinen

Syottdpyorien halkaisija 32 mm
Lisdainelangan halkaisija, Fe 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 1..1,6 mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 1..1,6 mm
Langansyotténopeus 0,5...25 m/min
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla
Kayttolampotila -20...40°C
Varastointilampatila -40...60 °C
EMC-luokka A

Ulkomitat PxLxK 374 x 234 x183 mm
Paino ilman varusteita 4,5kg

© Kemppi 214

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

5.4 ROBOT CONNECTIVITY MODULE -
ROBOTTILITANTALAITTEET

Liitantajannite 12..48V 12..48V

Liitantavirta 11..0,3A 11..0,3A

enimmaiskuormituksella

Sulake Hidas 0,63A 0,63A

Kosketustunnistuksen Uys 200V 200V

jannitteen enimmaisarvo

Kosketustunnistuksen lys 20 mMA@113 V 20 mA@NM3V

virran enimmaisarvo

USB-jannite 5V S5V

USB-maksimivirta 4x05A 4x0,5A

Virran maksimikulutus 30w 30w

Kayttélampdotila -20...+40°C -20...+40°C

Varastointilampatila -40...+60°C -40...+60°C

EMC-luokka A A

Kotelointiluokka P23 P23

Ulkomitat PxLxK 597 x 241 x 137 mm 597 x 241 x 137 mm

Paino 4,1kg 4,1kg

Langattoman yhteyden

tyyppi

- Langattoman lahiverkon - IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

(WLAN) standardi

- Lahettimen taajuus ja - 2,4 GHz:2,412...2,484 GHz;

teho, WLAN 5,1GHz: 5,150...5,240 GHz,
5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Langallisen yhteyden CAN-vayla CAN-vayla

tyyppi

Ethernet-kaapeli

CAT-5 tai parempi
suojattu Ethernet RJ-45 -
kaapeli

CAT-5 tai parempi suojattu
Ethernet RJ-45 -kaapeli

Standardit soveltuvin osin
yhdessa virtaldhteen
kanssa

IEC 60974-5,10

IEC 60974-5,10
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5.5 JAAHDYTYSYKSIKKO

Liitantajannite Uy 380...460V +/-10 %
Syé6ttovirran @ 380...460V l1max 0,7A
enimmaisarvo
Jadhdytysteho @ 1L/min 1,4 kW
Suositeltu jaahdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)
Jaahdytysnesteen paine 0,4 MPa
enint&an
Séilidn tilavuus 31
Kayttélampotila Kaytettdessa suositeltua -10..+40°C
jaahdytysnestetta
Varastointilampatila -40...+60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka Asennettuna IP23S
Ulkomitat PxLxK 763 x 263 x 288 mm
Paino llman varusteita 15 kg
Standardit I[EC 60974-2,-10
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5.6 LISAKORTIT

Digitaalinen 10-lisékortti

Digitaalisten tulojen maara 8
Digitaalisten lahtojen maara 8
Syo6ttéjannite 24V +-10 %
Vahimmaissyottovirta (ei aktiivisia digitaalisia 1&ht6ja) 0,TA
Enimmaissyottovirta (digitaalisten 1ahtdjen suurin virta) 81A
Enimmaisvirta digitaalista Iahtda kohti TA
Digitaalisen tulojannitteen matala taso 0..5V
Digitaalisen tulojannitteen korkea taso 1..30V
Digitaalisen tulon enimmaisjannite 30V
Tyypillinen virta yhdelle digitaaliselle tulolle 2mA...10 mA

Analoginen 10-liséKkortti

Analogisten tulojen maara 2
Analogisten ldhtéjen maara 2
Syo6ttojannite 24V +-10%
Syottovirta 0,TA
Analogisen tulon jannitealue 0..10V
Analogisen tulon enimmaisjannite 24N
Analogisen lahdon jannitealue 0..10V
Analogisen 18hd6n kuormitus = 4,7 kQ
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5.7 KENTTAVAYLATAULUT

Kenttavaylatauluja voidaan kayttda AX MIG Welderin ja hitsausrobotin valiseen tiedonsiirtoon.

T&ssa luvussa kuvataan tuetut kenttavaylataulut sekad ohjaus- ja tilaparametrit.
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5.7.1 AX MIG 1: AX MIG WELDER -OLETUSKENTTAVAYLATAULU

Kenttavaylan liitantatila: 20

Taulun koko: 40 tavua

Ohjausparametrit (robotilta hitsausjarjestelmalle)

0 (0) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)

1(1) RobotReadyToWeld (ID 108) RobotReadyToWeld (ID
108)

2 (2) OnlineControl (ID 108) (Ei kéytossa) (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) (Ei kéytossa) (ID 108) (Ei kéytossa) (ID 108)

7(7) WireBrakeOn (ID 108) (Ei kéytossa) (ID 108)

1 0 (8) GasBlow (ID 109) GasBlow (ID 109)
1(9) AirBlow (ID 109) AirBlow (ID 109)
(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 (ID
109)

6 (14) (Ei kaytossa) (ID 109) (Ei kaytdssa) (ID 109)

7 (15) WireStuckCheck (ID 109) (Ei kaytdssa) (ID 109)
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1 2 0 (16) HotStartOn (ID 110) (Ei kaytossa) (ID 110)
1(17) (Ei k&ytdssa) (ID 110) (Ei kaytdssa) (ID 110)
2 (18) (Ei kaytdssa) (ID 110) (Ei kéytossa) (ID 110)
3(19) CraterFillOn (ID 110) (Ei kéytossa) (ID 110)
4 (20) WireFeedSpeedInc (ID 110) (Ei kaytossa) (ID 110)
5(21) WireFeedSpeedDec (ID 110) (Ei kaytossa) (ID 110)
6(22) VoltFinetuninginc (ID 110) (Ei kaytossa) (ID 110)
7 (23) VoltFinetuningDec (ID 110) (Ei kéytossa) (ID 110)
3 0 (24) (Ei kaytdssa) (ID 129) (Ei kéytossa) (ID 129)
1(25) (Ei kéytossa) (ID 129) (Ei kaytdssa) (ID 129)
2 (26) (Ei kaytdssa) (ID 129) (Ei kéytossa) (ID 129)
3(27) (Ei kaytdssa) (ID 129) (Ei kéytossa) (ID 129)
4 (28) (Ei kaytdssa) (ID 129) (Ei kéytossa) (ID 129)
5(29) (Ei kaytossa) (ID 129) (Ei kéytossa) (ID 129)
6 (30) (Ei kaytossa) (ID 129) (Ei kéytossa) (ID 129)
7 (37) (Ei kaytossa) (ID 129) (Ei kaytossa) (ID 129)
2 4 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 137) (Ei kaytossa) (ID 137)
)
3 6 0(48) DigitalOutput1 (ID 111) DigitalOutput1 (ID 111)
1(49) DigitalOutput2 (ID 111) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (50) DigitalOutput3 (ID 111) DigitalOutput3 (ID 111)
3 (51) DigitalOutput4 (ID 111) DigitalOutput4 (ID 111)
4 (52) DigitalOutput5 (ID 111) DigitalOutput5 (ID 111)
5(53) DigitalOutput6 (ID 111) DigitalOutput6 (ID 111)
6 (54) DigitalOutput7 (ID 111) DigitalOutput? (ID 111)
7 (55) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)
7 0 (56) DigitalOutput9 (ID 112) DigitalOutput9 (ID 112)
1(57) DigitalOutput10 (ID 112) DigitalOutput10 (ID 112)
2 (58) DigitalOutput11 (ID 112) DigitalOutput11 (ID 112)
3(59) DigitalOutput12 (ID 112) DigitalOutput12 (ID 112)
4 (60) DigitalOutput13 (ID 112) DigitalOutput13 (ID 112)
5(61) DigitalOutput14 (ID 112) DigitalOutput14 (ID 112)
6 (62) DigitalOutput15 (ID 112) DigitalOutput15 (ID 112)
7 (63) DigitalOutput16 (ID 112) DigitalOutput16 (ID 112)
4 8 UINT16 MemoryChannel (ID 105) MemoryChannel (ID 105)
9
5 10 UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ei kaytossa) (ID 138)
1 (ID138)
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6 12 UINT16 Voltage (ID 139) (Ei kaytdssa) (ID 139)
13

7 14 UINT16 FineTuning (ID 140) (Ei kaytossa) (ID 140)
15

8 16 UINT16 Dynamics (ID 141) (Ei kéytossa) (ID 141)
17

9 18 UINT16 PostCurrent (ID 142) (Ei kéytossa) (ID 142)
19

10 20 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 143) (Ei kaytdssd) (ID 143)
21

1 22 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 144) (Ei kaytossa) (ID 144)
23

12 24 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 145) (Ei kéytossa) (ID 145)
25

13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120) RobotTravelSpeed (ID
7 120)

14 28 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 146) (Ei kaytdssa) (ID 146)
29

15 30 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 147) (Ei kaytossa) (ID 147)
31

16 32 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 148) (Ei kéytossa) (ID 148)
33

17 34 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 149) (Ei kaytossa) (ID 149)
35

18 36 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 150) (Ei kaytdssa) (ID 150)
37

19 38 UINT16 (Ei kaytdssd) (ID 157) (Ei kéytdssa) (ID 151)
39
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Tilaparametrit (hitsausjarjestelmalta robotille)

0 0 0(0)

ArcOn (ID 162)

(1) CycleOn (ID 162)
2 (2) WeldingSystemReady (ID 162)
3(3) 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) (Ei kaytdssé) (ID 163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3011 (Ei kaytossa) (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) (Ei kaytodssa) (ID 179)

1(17) (Ei kéytossa) (ID 179)
2 (18) (Ei kaytdssa) (ID 179)
3(19) (Ei kaytossa) (ID179)
4 (20) (Ei kaytossa) (ID 179)
5(21) (Ei kaytossa) (ID 179)
6 (22) (Ei kaytdssa) (ID 179)
7 (23) (Ei kaytdssa) (ID 179)

3 0 (24) (Ei kaytdssé) (ID 180)
1(25) (Ei kéytossa) (ID 180)
2 (26) (Ei kaytossa) (ID 180)
3(27) (Ei kaytossa) (ID 180)
4 (28) (Ei kaytossa) (ID 180)
5(29) (Ei kaytossa) (ID 180)
6 (30) (Ei kaytdssé) (ID 180)
7 (31) (Ei kaytdssé) (ID 180)

2 4 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 213)
5
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3 6 0 (48) Digitalinput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitalinput4 (ID 164)
4(52) Digitalinput5 (ID 164)
5(53) Digitalinput6 (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) Digitalinput13 (ID 165)
5(61) Digitalinput14 (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 (Ei kaytossa) (ID 21)
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 (Ei kéaytossad) (ID 216)
31

16 32 UINT16 (Ei kéytossé) (ID 217)
33

17 34 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 218)
35

18 36 UINT16 (Ei kéaytdssa) (ID 21)
37

19 38 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 220)
39
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5.7.2 AX MIG 2: AX MIG WELDER LAAJENNETTU KENTTAVAYLATAULU

Kenttavaylan liitantatila: 21

Taulun koko: 42 tavua

Ohjausparametrit (robotilta hitsausjarjestelmalle)

0(0) 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) (Ei kaytdssé) (ID 108)
7(7) WireBrakeOn (ID 108)
1 0(8) GasBlow (ID 109)

1(9) AirBlow (ID 109)
2 (10) WirelnchForward (ID 109)
3 (11) WirelnchBackward (ID 109)
4(12) TouchSensorOn (ID 109)
5(13) TouchSensorToolSel (ID 109)
6 (14) (Ei kaytdssé) (ID 109)
7 (15) WireStuckCheck (ID 109)

1 2 0 (16) HotStartOn (ID 110)
1(17) (Ei kéytossa) (ID 110)
2 (18) (Ei kaytossa) (ID 110)
3(19) CraterFillOn (ID 110)
4 (20) WireFeedSpeedInc (ID 110)
5(21) WireFeedSpeedDec (ID 110)
6 (22) VoltFinetuninglnc (ID 110)
7 (23) VoltFinetuningDec (ID 110)

3 0(24) (Ei kéytossa) (ID 129)

1(25) (Ei kéytossa) (ID 129)
2 (26) (Ei kaytossa) (ID 129)
3(27) (Ei kaytossa) (ID 129)
4(28) (Ei kaytossa) (ID 129)
5(29) (Ei kaytossé) (ID 129)
6 (30) (Ei kaytdssd) (ID 129)
7 (31) (Ei kaytossa) (ID 129)
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2 4 UINT16 (Ei kaytdssa) (ID 284)
5
3 6 0(48) DigitalOutput1 (ID 111)
1(49) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (50) DigitalOutput3 (ID 111)
3(57) 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)
M
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 (Ei kaytdssé) (ID 288)
25
13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120)
27
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14 28 UINT16 (Ei kaytossé) (ID 289)
29

15 30 UINT16 (Ei kéytdsséd) (ID 290)
31

16 32 UINT16 (Ei kéaytdsséd) (ID 291)
33

17 34 UINT16 (Ei kaytossé) (ID 292)
35

18 36 UINT16 (Ei kaytossé) (ID 293)
37

19 38 UINT16 (Ei kéytdsséd) (ID 294)
39

20 40 UINT16 (Ei ké&ytdsséd) (ID 295)
41
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Tilaparametrit (hitsausjarjestelmalta robotille)

0 0 0(0)

ArcOn (ID 162)

(1) CycleOn (ID 162)
2 (2) WeldingSystemReady (ID 162)
3(3) 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) (Ei kaytdssé) (ID 163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3011 (Ei kaytossa) (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) (Ei kaytodssa) (ID 179)

1(17) (Ei kéytossa) (ID 179)
2 (18) (Ei kaytdssa) (ID 179)
3(19) (Ei kaytossa) (ID179)
4 (20) (Ei kaytossa) (ID 179)
5(21) (Ei kaytossa) (ID 179)
6 (22) (Ei kaytdssa) (ID 179)
7 (23) (Ei kaytdssa) (ID 179)

3 0 (24) (Ei kaytdssé) (ID 180)
1(25) (Ei kéytossa) (ID 180)
2 (26) (Ei kaytossa) (ID 180)
3(27) (Ei kaytossa) (ID 180)
4 (28) (Ei kaytossa) (ID 180)
5(29) (Ei kaytossa) (ID 180)
6 (30) (Ei kaytdssé) (ID 180)
7 (31) (Ei kaytdssé) (ID 180)

2 4 UINT16 (Ei kaytdssé) (ID 296)
5
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3 6 0 (48) Digitalinput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitalinput4 (ID 164)
4(52) Digitalinput5 (ID 164)
5(53) Digitalinput6 (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) Digitalinput13 (ID 165)
5(61) Digitalinput14 (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 (Ei kaytossa) (ID 297)
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 (Ei kaytossé) (ID 298)
31

16 32 UINT16 (Ei kéaytdsséd) (ID 299)
33

17 34 UINT16 (Ei ké&ytdssé) (ID 300)
35

18 36 UINT16 (Ei kaytossé) (ID 301)
37

19 38 UINT16 (Ei kaytossa) (ID 302)
39

20 40 UINT16 (Ei kéytdsséa) (ID 303)
41
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5.7.3 KEMPPI 1: KEMPARC PULSE -
YHTEENSOPIVUUSKENTTAVAYLATAULU

Kenttavaylan liitantatila: 1

Taulun koko: 8 tavua

Ohjausparametrit (robotilta hitsausjarjestelmalle)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ei kéytossa) (ID 137)
1 (ID 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Ei kéytossa) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID 104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Ei kaytossa) (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 (ID
108)
6 (54) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID 108)
7 (55) OnlineControl (ID 108) (Ei kaytdssa) (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) (Ei kéytossa) (ID 109) (Ei kéytossa) (ID 109)
4 (60) (Ei kaytossa) (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
5(61) DigitalOutput1 (ID 109) DigitalOutput1 (ID 109)
6 (62) DigitalOutput2 (ID 109) DigitalOutput2 (ID 109)
7 (63) DigitalOutput3 (ID 109) DigitalOutput3 (ID 109)

Tilaparametrit (hitsausjarjestelmalta robotille)

UINT16

WeldingCurrent (ID 156)
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1 2 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
3
2 4 UINT8 ErrorNumber (ID 158)
5 0 (40) CycleOn (ID 162)
1(41) ArcOn (ID 162)
2 (42) TouchSensed (ID 162)
3(43) PowerSourceReady (ID 162)
4 (44) Error (ID162)
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) Digitallnput6é (ID 163)
6 (54) CollisionDetected (ID 163)
7 (55) GasFlowOk (ID 163)
7 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID

160)
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5.7.4 KEMPPI 4: A7 MIG WELDER -
YHTEENSOPIVUUSKENTTAVAYLATAULU

Kenttavaylan liitantatila: 15

Taulun koko: 16 tavua

Ohjausparametrit (robotilta hitsausjarjestelmalle)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (ID | (Ei kdytdssa) (ID 137)
100)
1
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Ei kaytossa) (ID 138)
3
2 4 UINTS8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID
104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Ei kdytossa) (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 (1D
108)
4 (52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) AirBlow (ID 108) AirBlow (ID 108)
6 (54) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel (ID
108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2 (58) (Ei kéytossa) (ID 109) (Ei kdytossa) (ID 109)
3 (59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
5(61) CraterFillOn (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
6 (62) (Ei kaytossa) (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
7 (63) (Ei kaytossa) (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
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8 0 (64) DigitalOutput1 (ID 111) DigitalOutput1 (ID 111)
1(65) DigitalOutput2 (ID 111) DigitalOutput2 (1D 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) DigitalOutput7 (ID 111)
7 (71) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)
9 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 221) (Ei kaytossa) (ID 221)
10 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 222) (Ei kaytdssd) (ID 222)
" (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 223) (Ei kaytossa) (ID 223)
12 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 224) (Ei kaytossa) (ID 224)
13 (UINT8) (Ei kéytossa) (ID 225) (Ei kéytossa) (ID 225)
14 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 226) (Ei kaytossa) (ID 226)
15 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 227) (Ei kaytossa) (ID 227)

Tilaparametrit (hitsausjarjestelmalta robotille)

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)
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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) (Ei kaytossa) (ID 162)
6 (54) (Ei kaytossd) (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) (Ei kaytossa) (ID 163)
4 (60) (Ei kaytossa) (ID 163)
5 (61) (Ei kéytossa) (ID 163)
6 (62) (Ei kaytossa) (ID 163)
7 (63) (Ei kaytdssa) (ID 163)
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
1" UINT16 GasFlowRate (ID 167)
6 12
13 UINTS8 MotorCurrent (ID 168)
7 14 UINTS8 WeldingProcess (ID 170)
15 UINT8 (Ei kaytossa) (ID 281)
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5.7.5 KEMPPI 6: A7 MIG WELDER WELDEYE -
YHTEENSOPIVUUSKENTTAVAYLATAULU

Kenttavaylan litantatila: 17

Taulun koko: 49 tavua

Ohjausparametrit (robotilta hitsausjarjestelmalle)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Ei kaytossa) (ID137)
1 (ID 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Ei kaytossa) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID
104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Ei kdytossa) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
(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 (56) OnlineControl (ID 109) (Ei kdytossa) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
(58) (Ei kéytossa) (ID 109) (Ei kdytossa) (ID 109)
3 (59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
(60) HotStartOn (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
5 (61) CraterFillOn (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
6(62) (Ei kaytossa) (ID 109) (Ei kaytossa) (ID 109)
7 (63) (Ei kaytossa) (ID 109) (Ei kéytossa) (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) DigitalOutput7 (ID 111)
7 (71) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)
9 (UINT16) (Ei kaytdssa) (ID 228) (Ei kaytossa) (ID 228)
5 10
" (UINT16) (Ei kaytossa) (ID 229) (Ei kaytossa) (ID 229)
6 12
13 (UINT16) (Ei kéytossa) (ID 230) (Ei kéytossa) (ID 230)
7 14
15 (UINT16) (Ei kaytossa) (ID 231) (Ei kaytossa) (ID 231)
8 16
17 (UINT32) (Ei kaytdssa) (ID 232) (Ei kaytossa) (ID 232)
9 18
19
10 20
21 (UINT32) (Ei kéytossa) (ID 233) (Ei kéytossa) (ID 233)
1 22
23
12 24
25 (UINT16) (Ei kaytossa) (ID 234) (Ei kaytossa) (ID 234)
13 26
27 (UINT16) (Ei kaytossa) (ID 235) (Ei kaytossa) (ID 235)
14 28
29 (UINT16) (Ei kéytossa) (ID 236) (Ei kéytossa) (ID 236)
15 30
31 (UINT16) (Ei kaytossa) (ID 237) (Ei kaytossa) (ID 237)
16 32
33 (UINT32) (Ei kaytdssa) (ID 238) (Ei kaytossa) (ID 238)
17 34
35
18 36
37 (UINT16) (Ei kéytossa) (ID 239) (Ei kéytossa) (ID 239)
19 38
39 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 240) (Ei kaytossa) (ID 240)
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20 40 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 241) (Ei kaytossé) (ID 241)
4 (UINT8) (Ei kaytdssé) (ID 242) (Ei kaytossé) (ID 242)
21 42 (UINT8) (Ei kéytosséd) (ID 243) (Ei kéytdsséd) (ID 243)
43 (UINT32) (Ei kéytosséd) (ID 244) (Ei ké&ytdsséd) (ID 244)
22 44
45
23 46
47 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 245) (Ei kaytossé) (ID 245)
24 48 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 246) (Ei kaytossé) (ID 246)

Tilaparametrit (hitsausjarjestelmalta robotille)

0 0

UINT16
1 WeldingCurrent (ID 156)
1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINTS8 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) (Ei kéytossd) (ID 162)
6 (54) (Ei kaytossa) (ID 162)
7 (55) TouchSensed (ID 162)
7 0 (56) GateDoorOpen (ID 163)
1(57) Error (ID163)
2 (58) CollisionDetected (ID 163)
3(59) (Ei kaytdssa) (ID 163)
4 (60) (Ei kaytdssa) (ID 163)
5(61) (Ei kaytdssa) (ID 163)
6 (62) (Ei kaytdssa) (ID 163)
7 (63) (Ei kaytossa) (ID 163)
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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) (Ei kaytossa) (ID 147)
8 16 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 148)
17 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 149)
9 18 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 250)
19 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 2517)
10 20 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 252)
21 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 253)
1 22 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 254)
23 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 255)
12 24 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 256)
25 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 257)
13 26 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 258)
27 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 259)
14 28 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 260)
29 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 261)
15 30 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 262)
31 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 263)
16 32 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 264)
33 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 265)
17 34 (UINT8) (Ei kaytdssa) (ID 266)
35 (UINT8) (Ei kéytossa) (ID 267)
18 36 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 268)
37 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 269)
19 38 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 270)
39 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 271)
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20 40 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 27)
41 (UINTS8) (Ei kaytossa) (ID 273)
21 42 (UINTS8) (Ei kéytossa) (ID 274)
43 (UINTS8) (Ei kéytossé) (ID 275)
22 44 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 276)
45 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 277)
23 46 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 278)
47 (UINT8) (Ei kaytossa) (ID 279)
24 48 (UINT8) (Ei kaytossa) (D 280)
5.7.6 OHJAUSTIEDOT

Ohjaustiedot robotilta hitsausjarjestelmaan valitetdan parametreina ja yksittaisina bitteina (signaaleina)

kenttavaylataulussa.

Ohjausparametrit

WireFeedSpeed 0,5...25,0 0..250 Online-ohjaustilassa:
m/min, askel - WireFeedSpeed ohjaa langansydttdnopeutta sita
0,1 kayttavissa prosesseissa.

Current 01024 A 01024 | - Qurrent ohjga virtaa ?—MIG'+ \MsePenetratlon ja Pulse +
WisePenetration -yhdistelmissa.

PlateThickness 0,0..50,0 0...500 - PlateThickness ohjaa levyn paksuutta MAX Position -

mm, askel 0,1 prosessissa.

Voltage 8,0...46,0V, | 80...460 | Ohjaa hitsausjannitettd manuaalisessa MIG-prosessissa

askel 0,1 online-ohjaustilassa.

FineTuning -10,0 ... 0...200 | Online-ohjaustilassa FineTuning ohjaa:

+10,0, askel - hienosaatda synergisissa hitsausprosesseissa
0,1 - Wise/MAX-prosessin vastaava Wise/MAX-parametrin saatd

MemoryChannel 0..199 0..199 Ohjaa aktiivisen muistikanavan valintaa.

Dynamics -10... +10 0..20 Saataa synergisten hitsausprosessien dynamiikkaa online-
ohjaustilassa. Dynamiikka maarittad valokaaren
oikosulkukayttaytymista. Mita pienempi arvo, sitd pehmeampi
valokaari, ja vastaavasti mita suurempi arvo, sita karheampi
valokaari.

(Ei kaytettavissa pulssi-, kaksoispulssi-, WiseRoot+-, MAX
Cool - ja MAX Speed -prosessien kanssa.)
RobotTravelSpeed 0..65535 0.. Asettaa robotin hitsausnopeuden AX Manager -
mm/min 65535 kayttoliittymassa nakyvaa lammaontuontilaskentaa varten.
PostCurrent -30...+ 30 0..60 Ohjaa jalkivirtaa online-ohjaustilassa. Jalkivirta-asetus

vaikuttaa langan pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka ei
esimerkiksi pysahtyisi liian 1ahelle hitsisulaa. Tama
mahdollistaa samalla optimaalisen langan pituuden
seuraavan hitsin alkuun.
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Ohjausbitit

StartWelding

Hitsaus/simulaatio Pois

Hitsaus/simulaatio Paalla

Ohjaa hitsausjaksoa.
Simulaatiotilassa ohjaa
simulaatiojaksoa.

SimulationMode

Ei simulaatiota: Tavallinen
hitsaus

Simulaatio: Simuloitu
hitsaus (kaari ei ole
paalla)

Asettaa simulaation paalle ja
pois.

Huom: Valokaari-parametri
on asetettava arvoon
"Valitse robotilla" AX
Manager -kayttoliittymassa
(katso lisatietoja kohdasta
"Robottiasetukset"

sivulla 160).

WirelnchForward

Langanajo eteen Pois

Langanajo eteen Paalla

Ajaa lankaa eteenpain.
Langansyo6tténopeus on 1,0
m/min 2 sekunnin ajan,
minka jalkeen se nousee
Tyokalut-nakymassa
asetettuun
langansyottonopeuteen
(katso "Tyokalut"

sivulla 153). Jos asetettu
langansydttonopeus on alle
1,0 m/min, langansy6ttod
alkaa ja jatkuu talla
nopeudella.

Jos lanka koskettaa
maadoitettua tydkappaletta
tai poytaa, langansyotto
pysahtyy.

WirelnchBackward

Langanajo taakse Pois

Langanajo taakse Paalla

Ajaa lankaa taaksepain.
Langansyo6tténopeus on 1,0
m/min 2 sekunnin ajan,
minka jalkeen se nousee
Tyokalut-nakymassa
asetettuun
langansyottonopeuteen
(katso "Tyokalut"

sivulla 153). Jos asetettu
langansydttonopeus on alle
1,0 m/min, langansyo6tto
alkaa ja jatkuu talla
nopeudella.
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GasBlow

AirBlow

TouchSensorToolSel

TouchSensorOn

OnlineControl

ErrorReset

Kaasuventtiili kiinni Kaasuventtiili auki

[Imaventtiili kiinni IImaventtiili auki

Kosketustunnistukseen
kaytetaan kaasusuutinta

Kosketustunnistukseen
kaytetaan lisdainelankaa

Kosketustunnistus Pois Kosketustunnistus Paalla

Kanavaohjaus (kaytetaan
muistikanavan
parametriarvoja)

Online-ohjaus (robotti
ohjaa tiettyja
parametreja)

(Ei vaikutusta) Signaalin nouseva reuna

(0 ->1): Virheen nollaus

Ohjaa suojakaasuventtiilia.
Jos asetuksen "Etu- ja
jalkikaasun hallinta" arvo on
"Valitse robotilla" (lisatietoja
on kohdassa
"Robottiasetukset"

sivulla 160), robotti voi
ohittaa muistikanavalla
asetetut etu- ja
jalkikaasuajat. Lisatietoa on
kohdassa "Etu- ja
jalkikaasun hallinta"

sivulla 179.

Ohjaa paineilmaventtiilia.
lImaventtiilia ei voi ohjata
hitsauksen tai simuloidun
hitsauksen aikana.

Ohjaa valintaa, kaytetaanko
kosketustunnistukseen
lisdainelankaa vai
kaasusuutinta.

Huom: Kosketustunnistin on
asetettava arvoon "Valitse
robotilla" AX Manager -
kayttoliittyméassa (lisatietoja
on kohdassa
"Robottiasetukset"

sivulla 160).

Asettaa
kosketustunnistuksen
virtaldhteen ja
kosketustunnistuksen
paalle.
Kosketustunnistuksen
jannite asetetaan AX
Manager -kayttoliittymassa
(lisatietoja on kohdassa
"Robottiasetukset"
sivulla 160).

Ottaa kayttoon robotin
ohjaamat arvot tietyille
parametreille. Online-
ohjaustilassa aktiivisen
muistikanavan
parametriarvot ohitetaan.
Kanavaohjaustilassa
parametrien arvot tulevat
muistikanavalta.
Lisatietoa on kohdassa
"Online-ohjaus" sivulla 179.

Nollaa ErrorNumber-arvon ja
Error-signaalin signaalin
etureunalla, kun
jarjestelmassa ei ole
aktiivisia virheita.
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Watchdog

HotStartOn

CraterFillOn

DigitalOutput [1...16]

RobotReadyToWeld

Signaalin laskeva reuna (1
-> 0): Watchdog-
vahtiajastin nollataan

Kuuma-aloitus Pois

Kraatterintayttd Pois

Digitaalinen 18hto ei ole
aktiivisena

Robotti on valmis
hitsaamaan.

Signaalin nouseva reuna
(0 ->1): Watchdog-
vahtiajastin nollataan

Kuuma-aloitus Paalla

Kraatterintayttd Paalla

Digitaalinen 1ahtd on
aktiivisena

Robotti ei ole valmis
hitsaamaan.

Nollaa jarjestelman
watchdog-vahtiajastimen
jokaisen watchdog-bitin
vaihtamisen yhteydessa.
Jos watchdog-vahtiajastinta
einollata 0,5 s vélein,
hitsausjarjestelma antaa
watchdog-virheilmoituksen.
Watchdog-virheilmoitusten
mahdollistamiseksi
watchdog-parametrin on
oltava Paalla AX Manager -
kayttoliittymassa (lisatietoja
on kohdassa
"Robottiasetukset"

sivulla 160). Bitti toimitetaan
myos loopback-bittinag
takaisin robotille (jos
maaritelty
kenttavaylataulussa),
silloinkin, kun watchdog-
parametri on pois paalta.

Kytkee kuuma-aloitus-
toiminnon paalle ja pois
paaltd online-ohjaustilassa.
Lisatietoa on kohdassa
"Hitsausparametrit"

sivulla 131.

Kytkee kraatterintaytto -
toiminnon paalle ja pois
paalta online-ohjaustilassa.
Lisatietoa on kohdassa
"Hitsausparametrit"

sivulla 131.

Asettaa digitaalisen [ahddn
aktiiviseksi tai ei-aktiiviseksi.
Jotta voit kdyttaa digitaalisia
lahtsja 1...8, DIO (Digital
Input/Output) -kortti on
asennettava
lisékorttipaikkaan 1.

Jotta voit kayttaa digitaalisia
lahtoja 9...16, DIO-kortti on
asennettava
lisdkorttipaikkaan 2.

Suojaa StartWelding-bitin
niin, etta hitsausta ei voida
aloittaa, jos robotti ei ole
valmis. Jos tama bitti ei ole
kaytettavissa valitussa
kenttavaylataulussa, robotin
oletetaan olevan aina valmis
hitsaukseen.

Ta&man bitin on oltava
kenttdvaylataulussa, jotta
suojaus toimii.
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WireStuckCheck

WireFeedSpeedinc

WireFeedSpeedDec

VoltageFineTuninginc

VoltageFineTuningDec

WireBrakeOn

Langan tarttumisen
tunnistus on pois paalta

(Ei vaikutusta)

(Ei vaikutusta)

(Ei vaikutusta)

(Ei vaikutusta)

Lankajarru on pois paalta

Aloita langan tarttumisen
tarkistus

Signaalin nouseva reuna
(0 ->1): Kasvata
ensisijaisen parametrin
arvoa

Signaalin nouseva reuna
(0 ->1): Pienenna
ensisijaisen parametrin
arvoa

Signaalin nouseva reuna
(0 ->1): Kasvata
toissijaisen parametrin
arvoa

Signaalin nouseva reuna
(0 ->1): Pienenna
toissijaisen parametrin
arvoa

Robotti on pyytanyt
lankajarrun asettamista
paalle

Kaynnistaa langan
tarttumisen tarkistuksen,
jolla havaitaan, onko
lisdainelanka tarttunut
hitsiin. 'Langan tarttumisen
tunnistus' -asetuksen on
oltava asetettu arvoon
'Valitse robotilla’, jotta tama
ohjausbitti toimisi.
(Lisatietoa on kohdassa
"Robottiasetukset"”

sivulla 160).

Téama signaali kasvattaa
ensisijaisen
hitsausparametrin arvoa
(langansyotténopeus,
hitsausvirta tai levyn
paksuus) yhdella askeleella.
Huom: Tata signaalia ei voi
kayttaa online-ohjauksessa.

Tama signaali pienentad
ensisijaisen
hitsausparametrin arvoa
(langansyotténopeus,
hitsausvirta tai levyn
paksuus) yhdella askeleella.
Huom: Tata signaalia ei voi
kayttaa online-ohjauksessa.

Téama signaali kasvattaa
toissijaisen
hitsausparametrin arvoa
(hitsausjannite tai
hienosaato) yhdella
askeleella. Huom: T&t&
signaalia ei voi kayttaa
online-ohjauksessa.

Tama signaali pienentad
toissijaisen
hitsausparametrin arvoa
(hitsausjannite tai
hienosaato) yhdella
askeleella. Huom: Tata
signaalia ei voi kayttaa
online-ohjauksessa.

Tama signaali aktivoi
lankajarrun. Huom:
Lankajarrun asetuksna on
oltava "Robotti valitsee" AX
Manager -kayttdliittymassa,
jotta tdma signaali toimii
(lisatietoja on kohdassa
"Laiteasetukset" sivulla 158).

© Kemppi

244

1921900/ 2540



AX MIG Weld
‘ KEMPPI Kéyttéohjg - le::

5.7.7 TILATIEDOT

Tilatiedot hitsausjarjestelmalta robotille valitetddn parametreina ja yksittaisina bitteina (signaaleina)
kenttavaylataulussa.

Tilaparametrit

WeldingCurrent 0...65535A Mitattu hitsausvirta.
65535
WeldingVoltage 0..6553,5V |0.. Mitattu hitsausjannite.
65535
WeldingWireFeedSpeed 0..255 0..255 Mitattu langansydttonopeus.
m/min
MotorCurrent 0..255A 0...255 Langansyottolaitteen moottorivirta.
GasFlowRate 0...6553,5 0.. Mitattu kaasunvirtausnopeus.
L/min 65535
ErrorNumber 0...255 - Jarjestelméavirhenumero / varoitusnumero.
WeldingProcess 0= Hitsausprosessi aktiivisesta muistikanavasta.
Tuntematon
1=MIG
2 =1-MIG
3 = Pulssi-MIG
4 = DPulse-
MIG
M=
WiseRoot+
14 =
WiseThin+
16 = MAX Cool
17 = MAX
Speed
18 = MAX
Position
TAST 0..8191 0...8191 | Through Arc Seam Tracking (TAST) -arvo.
TAST-toimintoa kaytetaan tarkkojen hitsausten
tekemiseen tietyista hitsausominaisuuksista riippuen
tai kokoonpanoissa, joissa tydkappaleen asento
vaihtelee toistuvien tehtavien aikana.
WeldAssistTravelSpeed 0...65535 0.. Kuljetusnopeus muistikanavalle. Tama arvo tulee Weld
mm/min 65535 Assist -ohjelmasta tai kdyttéja voi asettaa sen (katso
"Hitsausparametrit" sivulla 131).
WireFeedSpeedSetpoint 0...655,35 0.. Langansyo6tténopeuden saatdarvo ulkoisen
m/min 65535 langansydttolaitteen synkronointia varten.
Tilabitit
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CycleOn

ArcOn

TouchSensed

PowerSourceReady

Error

WeldingSystemReady

LocalRemote
AutoManual

GasFlowOk

GateDoorOpen

CollisionDetected

Hitsaus ei ole kdynnissa

Valokaari ei ole syttynyt.

Kosketusta ei ole havaittu

Virtalahde on varattu

Ei virhetta tai vain varoitus

Jarjestelma ei ole valmis

Remote
Manuaalinen

Kaasun virtausnopeus on
pienempi kuin kaasun
vahimmaisvirtausnopeus.

Portti on kiinni

Térmaysta ei ole havaittu

Hitsaus on kdynnissa

Valokaari on syttynyt.

Kosketus havaittu

Virtalahde on valmiina

Jarjestelméassa eiole
virhetta

Jarjestelma on valmis

Local
Auto

Kaasun virtausnopeus
ylittad kaasun
vahimmaisvirtausnopeuden
tai kaasunvirtauksen
tunnistin ei ole paalla.

Portti on auki

Térmays on havaittu

lImaisee, onko hitsaus
kaynnissa. Hitsausjakso
sisaltda myos etukaasu-,
aloitushidastus-,
kraatterintaytto- ja
jalkikaasuvaiheet.

lImaisee onko valokaari
syttynyt.

lImaisee, onko
kosketustunnistimen ja
tydkappaleen valilla
havaittu kosketus.
Kosketustunnistin on
asetettava aktiiviseksi
TouchSensorOn-
ohjausbitilla.

|Imaisee onko
hitsausvirtalahde valmiina
aloittamaan uuden hitsin.
Virtaldhde on valmis, kun
robotti ei ole pyytanyt
hitsausta tai
kraatterintaytto eiole
kaynnissa.

|Imaisee onko
hitsausjarjestelmassa
virhetilanne, joka estaa
hitsaamisen.

IImaisee, onko
hitsausjarjestelma valmiina
hitsaukseen. Jarjestelma on
valmis, kun kaikki tarvittavat
laitteet ovat paikallaan eika
aktiivisia virheita ole.

Ei kdytdssa. Tila on aina 1.
Ei kaytossa. Tila on aina 0.

lImaisee, ylittaako kaasun
virtausnopeus
vahimmaisvirtausnopeuden
tai onko kaasunvirtauksen
tunnistin pois paalta.

limaisee, onko robottisolun
portti auki vai kiinni.

Langansyottolaitteen
tormaystunnistimen tila.
Térmaystunnistin on
asetettava paalle AX
Manager -kayttoliittymassa.
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Digitallnput [1...16]

Watchdog

Warning

WaterFlowOk

BackwardWireFeed

WireOK

WireBrakelLocked

Digitaalinen tulo on
alatilassa

Watchdog-ohjausbitti on
0

Ei varoitusta

Jaahdytysneste ei virtaa
tai jadhdytyslaite on
sammutettu

Langansyottésuunta on
eteenpain

Lisdainelanka on tarttunut
hitsiin

Lankajarru ei ole
aktiivinen

Digitaalinen tulo on
ylatilassa

Watchdog-ohjausbittion 1

Varoitus aktiivinen

Jaahdytysneste virtaa

Langansyottosuunta on
taaksepain

Lisaainelanka ei ole
tarttunut hitsiin

Lankajarru on aktiivinen
(lanka on lukittu paikalleen)

Digitaalisen tulon tila.

Jotta voit kayttaa
digitaalisia tuloja 1...8, DIO
(Digital Input/Output) -kortti
on asennettava
lisdkorttipaikkaan 1.

Jotta voit kayttaa
digitaalisia tuloja 9...16, DIO
(Digital Input/Output) -kortti
on asennettava
lisdkorttipaikkaan 2.

Watchdog-palautustilabitti,
joka palauttaa watchdog-
ohjausbitin arvon takaisin
robotille. Tam3 bitti on
aktiivinen, vaikka
watchdog-toiminto on pois
paalta.

lImaisee, onko
jarjestelmassa varoitus.
Varoitus ei esta hitsausta.

lImaisee jadhdytysnesteen
virtauksen tilan.

lImaisee langansyoton
suunnan ulkoisen
langansydttolaitteen
synkronointia varten.

limaisee langan tarttumisen
tarkistuksen tuloksen, kun
‘Langan tarttumisen
tunnistus' -asetukseksi on
asetettu ON tai Valitse
robotilla (lisatietoa on
kohdassa
"Robottiasetukset"

sivulla 160).

lImaisee, onko lankajarru
aktiivinen (lanka on lukittu
paikalleen) vai ei.
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5.8 AJASTUSKAAVIOT

T&ssa osiossa kuvataan tiettyjen toimintojen ajoitus, kun robotti ohjaa niita.

5.8.1 HITSAUKSEN ALOITUKSEN JA LOPETUKSEN AJASTUS

Hitsauksen aloituksen ajastus

%Aa‘

StartWelding

CycleOn \

ArcOn

Hitsausjakso
paalla

B Kaaren sytytys 100 Etukaasuaika + langan etaisyys * ms
tydkappaleesta + 150

* Enimmaisaikaa rajoittaa langansyoton aikakatkaisu.

Hitsauksen lopetuksen ajastus

o

StartWelding

CycleOn

ArcOn ‘

Kaaren sammutusaika

Jakson loppumisaika 100* Jélkikaasuaika + 20 - ms

* Jos jalkikaasuaika on alle 100 ms, lyhyin jakson loppumisaika maaraytyy virtalahteen sammutusajan
mukaan.
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5.8.2 MUISTIKANAVAN VAIHDON AJASTUS

Hitsauksen aikana muistikanavan vaihtamista prosessien valilla tuetaan seuraavasti:

e 1-MIG <--> Pulssi-MIG
e Pulssi-MIG <--> DPulse MIG

@ Hitsauksen aikana muistikanavaa voidaan vaihtaa vain kerran sekunnissa.

| Kokonaisaika |

5.8.3 ONLINE-OHJAUKSEN AJASTUS

Online-ohjaustilassa robotti ohjaa tiettyjen parametrien arvoja suoraan.

Kanavaohjaustilassa parametrien arvot tulevat muistikanavalta.

Vaihto online-ohjaustilaan

OnlineControl

AX MIG Welder 1 2 3

Kanavaohjaustila

2 Tietojen maaritysaika - 1,2

3 Online-ohjaustila - -

Vaihto kanavaohjaustilaan

OnlineControl ‘

AX MIG Welder 1 2 3

Online-ohjaustila

2 Tietojen maaritysaika - 1,2 - S

3 Kanavaohjaustila - -

5.8.4 LANGANAJON AJASTUS

Tassa osiossa kuvataan langanajo eteen ja langanajo taakse -toimintojen ajastus, kun robotti ohjaa niita.
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Langanajon aloituksen ajastus

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 . 4

Langansyotto pois paalta
2 Kaynnistys 20 40 100 ms
3 Langansyotto, hidas vaihe 3 3 3 S
4 Langansyottd, nopea vaihe - - - -

Langanajon lopetuksen ajastus

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 < 4

Langansyotto paalla
2 Pysaytys - 40 R ms
3 Langansyoton hidastuminen - 30 - ms
4 Langansyottd pois paalta - - _ _

5.8.5 KOSKETUSTUNNISTIMEN AJASTUS

Kosketustunnistimen kaynnistyksen ajastus

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2 3

Kosketustunnistin pois paalta

2 Kaynnistyksen vasteaika 35 40 80 ms

3 Kosketustunnistin paalla - - - -

Kosketustunnistimen vaihdon ajastus

TouchSensorToolSel X : Y

AX MIG Welder 1 2 3
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Edellinen kosketustunnistin
Y Uusi kosketustunnistin - - - -
1 Kosketustunnistin valmiina - - - -
2 Kosketustunnistimen ohjauksen vasteaika 5 10 50 ms
3 Kosketustunnistin valmiina - - - -

Kosketuksen vasteaika

%Aa‘
: |

]
2 |
TouchSensed

Nopean Iahdon reaktioaika 1000

Kosketussignaalitoiminnon reaktioaika 3 10 20 ms
1 Oikosulku (kosketus) - - - -
2 Nopea lahtd - - - -

Kosketustunnistimen sammuttamisen ajastus

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2 : 3

Kosketustunnistin paalla

2 Ohjauksen vasteaika 20 35 60 ms

3 Kosketustunnistin pois paalta - - _ B
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5.8.6 PYSAYTYSKYTKIMEN VASTEAJASTUS

| A B
Stop j
AX MIG Welder 1 2
Error
ErrorNumber 0

Pysaytyskytkimen vasteaika

Hitsausjarjestelman pysaytysaika

40

ms

1 Hitsausjarjestelma kdynnissa

2 Hitsausjarjestelma pysaytetty

5.8.7 LANGAN TARTTUMISEN TARKISTUKSEN AJASTUS

Tassa osiossa kuvataan Langan tarttumisen tarkistuksen ajastus eri skenaarioissa. Langan tarttumisen
tarkistus tehdaan, jotta havaitaan, onko lisdainelanka tarttunut kiinni hitsiin. Lisatietoa on kohdassa

"Robottiasetukset" sivulla 160.

Skenaario 1
Asetus: Langan tarttumisen tunnistus on paalla

Tulos: Lisdainelanka ei ole tarttunut hitsiin

‘4 A ‘ B
StartWelding ﬁ
ArcOn —‘
WireOk |
Error
ErrorNumber 0

Langan tarttumisen tarkistuksen vasteaika

WireOk-tilabitin pitoaika 1000 ms
Skenaario 2
Asetus: Langan tarttumisen tunnistus on paalla
Tulos: Lisdainelanka on tarttunut hitsiin
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StartWelding

ArcOn

WireOk

Error

ErrorNumber

—A— B

7

129

Tilabitti 'Error' pysyy asetettuna, kunnes kayttaja tai robotti poistaa AX Managerin virheilmoituksen 129
‘Lisdainelanka tarttunut'.

Langan tarttumisen tarkistuksen vasteaika

Lanka tarttunut -virhetilan pitoaika

200

ms

Skenaario 3

Asetus: Langan tarttumisen tunnistus on asetettu kohtaan Valitse robotilla.

Tulos: Lisdainelanka ei ole tarttunut hitsiin

StartWelding

ArcOn

WireStuckCheck

WireOk

Error

ErrorNumber

—C—

A B ‘

Hitsauksen paattymisen ja langan tarttumisen
tarkistuksen vélinen aika.

Langan tarttumisen tarkistuksen tilan vasteaika 80 100 150 ms
WireStuckCheck-ohjausbitin pitoaika 20 - - ms
WireOk-tilabitin pitoaika - 1000 - ms
Skenaario 4
Asetus: Langan tarttumisen tunnistus on asetettu kohtaan Valitse robotilla.
Tulos: Lisdainelanka on tarttunut hitsiin
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—A—B D

StartWelding

ArcOn ‘

WireStuckCheck

WireOk

Error

ErrorNumber 0 129

Tilabitti 'Error' pysyy asetettuna, kunnes kdyttaja tai robotti poistaa AX Managerin virheilmoituksen 129

‘Lisaainelanka tarttunut'.

Hitsauksen paattymisen ja langan tarttumisen
tarkistuksen vélinen aika.

Langan tarttumisen tarkistuksen tilan vasteaika 80 100 150 ms
C WireStuckCheck-ohjausbitin pitoaika 20 - - ms
Lanka tarttunut -virhetilan pitoaika 200 - - ms
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5.9 KOSKETUSTUNNISTUKSEN JANNITETASOT

Kosketustunnistuksessa on kahdeksan ohjelmistolla valittavaa tasavirtajannitetasoa. Seuraavassa

taulukossa on lueteltu kaikki asetukset ja niiden suhteelliset jannitetasot. Kaikkien taulukon arvojen tarkkuus

nimellisjannitetta lukuun ottamatta on +/-5 %.

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)

*Vain Pulse+ -virtalahteet.

Suluissa olevat arvot koskevat X5-virtalahteita, joiden sarjanumerot ovat seuraavat:

e 3105193 -3105195

e 3105110-3105112

« 3105108 tai pienempi.
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5.10 LANGANSYOTTOLAITTEEN KULUTUSOSAT

T&ma osio listaa syottopydrat ja langanohjainputket, jotka ovat saatavilla seka yksittdin etta
kulutusosasarjoina. Kulutusosasarjat sisaltdvat suositellut syottopydra- ja langanohjainputkiyhdistelmat
valituille lisdainelankamateriaaleille ja -vahvuuksille. Langansyottdlaitteiden kulutusosasarjat voi tilata

taalta: Configurator.kemppi.com.

Taulukoissa standardi viittaa muovisiin syottopydriin ja heavy-duty metallisyottdpyoriin. Ensiksi mainitut
materiaalit viittaavat ensisijaiseen soveltuvuuteen ja sulkeissa mainitut materiaalit toissijaiseen

soveltuvuuteen.

Langansyottolaitteen kulutusosasarjat

Alla oleva taulukko listaa suositellut kulutusosasarjat valituille lisdainelankamateriaaleille ja -vahvuuksille.

e (MC/FC) V-ura 0,8-0,9 FO00367 F000372
1,0 F000368 F000373
1,2 FO00369 FO00374
1.4 FO00370 -
1,6 FO00371 FO00375
Ss, Cu (Fe) V-ura 0,8-0,9 FO00376 -
1,0 F000377 -
1,2 F000378 -
1,4 FO00379 -
1,6 FO00380 -
2,0 FO00381 -
2,4 FO00382 -
Ss (Fe) V-ura 0,8-0,9 - F000383
1,0 - F000384
1,2 - FO00385
1,6 - FO00386
MC/FC V-ura, pyalletty 1,0 F000387 FO00390
12 F000388 FO00391
1,4-1,6 FO00389 FO00392
Al U-ura 1,0 FO00393 -
1,2 F000394 -
1,4 FO00395 -
1,6 FO00396 -
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Langanohjainputket

Alla olevassa taulukossa on listattu saatavilla olevat langanohjainputket.

e (MC/FC) 0,8-0,9 W020372 | W007274 | WO11460

1,0 W020373 | W007275 | WO11461

1,2 | W020374 | W007276 | WO11462

1,4 | W020375 | W007277 | WO11463

16 |W020376 | W007278 | WO11464

Ss, Cu (Fe) 0,8-0,9 W020364 | WO07274 | WO11446
1,0 W020365 | WO007275 | WO11447

1,2 W020366 | WO007276 | WO11448

1,4 W020367 | W007277 | WO11451

1,6 W020368 | W007278 | WO11452

2,0 | W020369 | W007279 | WO11453

2,4 | W020370 | W007280 | WO11454

ss (Fe) 0,8-0,9 | W020364 | WO07274 | WO11446
1,0 W020365 | WO007275 | WO11447

1,2 W020366 | WO007276 | WO11448

1,6 W020368 | W007278 | WO11452

MC/FC 1,0 W020373 | W007275 | WO11461
1,2 W020374 | W007276 | WO11462

1,4-16 | W020376 | W007278 | WO11463

Al 1,0 | W020365 | WO007275 | WO11447
1,2 | W020366 | WO007276 | WO11448

1,4 | W020367 | W007277 | WO11451

1,6 | | W020368 | WO007278 | WO11452

Syottopyorat

Alla olevassa taulukossa on listattu saatavilla olevat standardisydttopydrét.
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e (MC/FC) V-ura 0,8-0,9 WO001047 W001048
V 1,0 WO000675 WO000676

1,2 WO000960 W000961

1,4 W001049 W001050

1,6 WO001051 WO001052

Ss, Cu (Fe) V-ura 0,8-0,9 WO001047 W001048
V 1,0 WO000675 WO000676

1,2 WO000960 W000961

1,4 WO001049 W001050

1,6 WO001051 WO001052

2,0 WO001053 W001054

2,4 WO001055 W001056

MC/FC V-ura, pyalletty | 1,0 W001057 WO001058
v E 1,2 W001059 W001060

1,4-1,6 WO001061 WO001062

Al U-ura 1,0 WO001067 W001068
U 1,2 WO001069 W001070

1,4 Ww008974 WO008975

1.6 | WO001071 WO001072

Alla olevassa taulukossa on listattu saatavilla olevat heavy-duty -syéttdpydrét.

Fe (MC/FC), V-ura 0,8-0,9 W006074 W006075
Ss (Fe) VY 1,0 W006076 W006077
1,2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC V-ura, pyalletty 1,0 W006080 W006081
V= 1,2 W006082 W006083

1,4-1,6 W006084 W006085
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5.11 VAKIOHITSAUSOHJELMAPAKETIT

Vakiohitsausohjelmapaketit (Work Pack) sisaltavat valikoiman automaatiohitsausohjelmia, jotka
mahdollistavat hitsauksen esim. automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosessilla. Lisatietoja saatavilla olevista AX
MIG Welder -hitsausohjelmavaihtoehdoista, niiden asentamisesta seka ohjelmistopaivityksista saat
paikalliselta Kemppi-jalleenmyyijaltasi tai osoitteesta Kemppi.com.

Hitsausohjelmien lisdksi 1-MIG- ja pulssivakiohitsausohjelmapaketit sisaltavat seuraavat ominaisuudet:

¢ WiseFusion-toiminto
¢ WiseSteel-toiminto
¢ Demotila (Demoaika).

1-MIG -vakiohitsausohjelmapaketti:

Hitsausohjelma
A02
A12
FO3
Fo4
S03
S04

Prosessi
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG

Lankamateriaali
AlMg5

AISi5

Fe

Fe

CrNiMo
CrNiMo

Vakiohitsausohjelmapaketti, pulssi:

Langanpaksuus
1,2
1,2
1,0
1,2
1,0
1,2

Suojakaasu
Ar

Ar
Ar+18%C02
Ar+18%C02
Ar+2%C02
Ar+2%C02

Kuvaus

Automaatio
Automaatio
Automaatio
Automaatio
Automaatio

Automaatio

Pulssihitsauksen vakiohitsausohjelmapaketti sisaltdad myds kaikki 1-MIG -vakiohitsausohjelmapaketin

ohjelmat.

Hitsausohjelma Prosessi Lankamateriaali Langanpaksuus Suojakaasu Kuvaus

A02 Pulssi AIMg5 1,2 Ar Automaatio
A12 Pulssi AISi5 1,2 Ar Automaatio
FO3 Pulssi Fe 1,0 Ar+18%C02 Automaatio
FO4 Pulssi Fe 1,2 Ar+18%C02 Automaatio
S03 Pulssi CrNiMo 1,0 Ar+2%C02 Automaatio
S04 Pulssi CrNiMo 1,2 Ar+2%C0O2 Automaatio
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5.12 AX MIG WELDER -LAITTEISTON TILAUSTIEDOT

AX MIG Welder -laitteiston tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot I0ydat t&alta: Kemppi.com.
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AX MIG Welder
Kayttdohje - Fl

5.13 LITE: JARJESTELMAINTEGRAATION TARKISTUSLISTA

Té&ssa osiossa luetellaan tehtavat, jotka tarvitaan jarjestelman integrointiin. Jokainen tehtava on linkki

vastaaviin ohjeisiin.

Asennus:

Asenna virtalahteen verkkopistoke

Asenna laitteisto jalustalle (valinnainen)

Asenna jaahdytysyksikko (valinnainen)

Asenna RCM-laite virtaldhteen paalle (valinnainen)
Asenna langansydttoélaite robottiin

Kytke suojamaakaapeli (valinnainen)

Asenna kenttavaylamoduuli (valinnainen)

Asenna lisdkortit (valinnainen)

Kytke kaapelit langansyéttolaitteeseen

10. Kytke kaapelit virtaldahteeseen ja RCM-laitteeseen
11. Kaynnista hitsausjarjestelma

12. Asenna langanohjainputket

13. Asenna syottopyorat

14. Asenna kaasunsyo6ttd

©OeNOoO RN

Konfigurointi:

Muodosta yhteys AX Manager -kayttéliittymaan
Maarita verkkoasetukset

Maarita laiteasetukset

Maarita robottiasetukset

Maarita kenttavaylaasetukset (valinnainen)

Ota kayttdon hitsausohjelmia (maaritd muistikanavia)
Tee varmuuskopio hitsausjarjestelmasta (valinnainen).

Noohswh-=
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