AXMIG Weld
‘ KEMPPI Instrukcja obs’rugie— F?I_r

AX MIG WELDER

© Kemppi 1 1921900/ 2540



AXMIG Weld
e KEMPPI Instrukcja obs’fugie— F?I_r

SPIS TRESCI

T Informacje 0goINe ... .. ... . 7
1.1 BezpieCzeNStWO SPAWACZA ... .. . 9
1.2 OIS ProdUKEU . 10
1.3 Zrédta pradu X5 Power Source 4001500 ..ot 12
1.4 RS500 Wire Feeder EURJEURY ... 14
1.4.1 Mechanizm podajnika drutU ... 16
1.4.2 Ztgcze kabla sterowania podajnika drutu ... . ... 17
1.4.3 Ztacze peryferyjne podajnika drutu ... .. 17
T.5R500 Wire Feeder HD EUR+ ... e 19
1.5 1 Wire feed mechanism .. .. ... . 20
1.5.2 Ztgcze kabla sterowania podajnika drutu ... 21
1.5.3 Ztgcze kabla sterowania uchwytem spawalniczym ... 21
1.5.4 Ztgcze kabla sterowania uchwytem spawalniczym typu push-pull ................................... 24
1.5.5 Wsparcie dla uchwytéw spawalniczych push-pull ... 24
1.6 RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu (opcjonalnie) ... ... 26
1.6.1 Mechanizm podajnika drutu ... 27
1.7 Kabel posredni spawarki AXMIG Welder ... ... 28
1.8 Robot Connectivity Module (RCM) ... ... 30
1.9 Uktad chtodzenia (0pCjonalny ) . . 32
2. MONtAZ 33
2.1 Ustanawianie potgczenia z interfejsem uzytkownika AX Manager ......................................... 34
2.1.1 Port sieci Ethernet 1 (LAN 1), tryb serwera ustugi DHCP ... ... . ... . .. 34
2.1.2 Tryb punktu dostepowego WLAN (tylko urzadzenie RCM+) ..., 35
2.1.3 Tryb klienta WLAN (tylko RCM+) 35
2.1.4 Port Ethernet 2 (LAN 2), konfigurowany przez uzytkownika ........................................... 36
2.2 MONTAZ SPIZEIU ... 38
2.2.1 Montaz wtyku zasilania Zrodta pradu ... 38
2.2.2 Montaz sprzetu na stojaku (opcjonalnie) ... . . 38
2.2.3 Montaz uktadu chtodzenia (opcjonalny): ... . 39
2.2.4 Montaz urzgdzenia RCM na zrddle pradu (opcjonalnie) ... 42
2.2.5 Montaz podajnika drutu R500 WF EUR/EUR+ na ramieniurobota ................................... 44
2.2.6 Montaz R500 WF HD EUR+ naramieniurobota ....................................coco. 46
2.2.7 Instalacja wspomagajgcego podajnika drutu RA50 4R (opcjonalnie) ................................ 47
2.3 Zdejmowanie i zaktadanie gérnej pokrywy urzadzenia RCM ... 50
2.4 Prowadzenie kablido urzgdzenia RCM ... ... . ... 52
2.5 Montaz modutu magistrali sterujgcej (opcjonalnie) ... .. 54
2.5.1 Montaz modutu magistrali Sterujace] ... ... .. 54

© Kemppi 2 1921900/ 2540



AXMIG Weld
e KEMPPI Instrukcja obs’fugie— F?I_r

2.5.2 Demontaz modutu magistrali SterujgaCe] ... ... 56
2.6 Montaz dodatkowych kart (0pCjonalni€) ... ... ... 58
2.6.1 Dodatkowa karta cyfrowyCh We/Wy ... 58
2.6.2 Dodatkowa karta analogowyCh We/Wy .. .. ... . 61
2.6.3 Kombinacje dodatkowych kart do sterowania zewnetrznymi urzadzeniami ...................... 63
2.6.4 Kombinacje dodatkowych kart do cyfrowego sterowania robotem ................................. 64
2.6.5 Kombinacje dodatkowych kart do analogowego sterowania robotem .............................. 65
2.7 Podtaczanie kabla PE (uziemienia ochronnego) (opcjonalni€) ... 67
2.8 Podtgczanie szybkiego wyjscia czujnika dotykowego (opcjonalnie) ... 68
2.9 Podtaczanie zasilacza rezerwowego (opcjonalni€) ... ... 69
2.10 Podtaczanie czujnika przetgcznikowego drzwiczek (opcjonalnie) ... 70
2.11 Podtgczanie uchwytu spawalniczego Dinse FD300 (RSO0 WF HD EUR+) .............................. 72
2.12 Podtaczanie wytgcznika stop (opcjonalnie) ... 73
213 Podtgczanie Kabli ... ... ... 75
2.13.1 Kable potgczeniowe do R500 WF EURJEURY ... o 75
2.13.2 Kable potgczeniowe do RSO0 WF HD EUR+ ..o 77
2.13.3 Podtgczanie kabli do zrodta pradu i urzadzenia RCM ... ... ... 80
2.13.4 Podtgczanie RA50 4R wspomagajgcego podajnika drutu do systemu spawania ................ 81
2.14 Montaz tulei prowadniCy drUtU ... ... .. ..o 83
2.14.1 Montaz tulei prowadnicy drutu (R500 WF EUR/EUR+) ... . . ... 83
2.14.2 Demontaz tulei prowadnicy drutu (R500 WF EUR/EUR+) ... ... 86
2.14.3 Montaz tulei prowadnicy drutu (RSO0 WF HD EUR+) ... o 89
2.14.4 Demontaz tulei prowadnicy drutu (RS00 WF HD EUR+) ... 91
2.14.5 Montaz tulei prowadnicy drutu (RASO 4R) ... . 93
2.14.6 Demontaz tulei prowadnicy drutu (RAS0 4R) ... ... 94
215 Montaz rolek pPOdajgCy N . 96
2.15.1 Montaz rolek podajgcych (R500 WF EUR/EUR+ /RAS04R) ..., 96
2.15.2 Demontaz rolek podajgcych (R500 WF EUR/EUR+ [RAS04R) ..................................... 98
2.15.3 Montaz rolek podajgcych (RSOOWF HD EUR+) ... ... . 100
2.15.4 Demontaz rolek podajgcych (RSOOWF HD EUR+) ... ... ... 103
216 Wkiadanie drutu ... 106
2.16.1 Wktadanie drutu (R500 WF EUR/EUR+) ... 106
2.16.2 Wktadanie drutu (RSOOWF HD EUR+) ... 110
2.16.3 Wkiadanie drutu (RASO AR) .. .. 114
207 Montaz butli Z Qazem ... 118
2.18 Skad Wzigl programy SPaWaNIa ... ... 120
B O S UGaA . 121
3.1 Przygotowanie urzadzenia spawalniczego do Pracy .................... .. 122

© Kemppi 3 1921900/ 2540



AXMIG Weld
e KEMPPI Instrukcja obs’fugie— F?I_r

3.1.1 Napetnianie uktadu chtodzeniaiobieg Plynu ... ... 122
3.1.2 Kalibracja kabla spawalniCZego ... ... 124
3.2 Korzystanie z aplikacji AX Manager ... 125
3.2.1 Logowanie do interfejsu uzytkownika AX Manager ... 127
3.2 2 EKIaN G OWNY 129
3.2 3 Kanaly PamMiGC ... 131
3.2 A UZY K OWNICY 133
B.2. 5 Weld ASSISt ..o 134
3.2.6 Parametry SPaWania .. ... 136
3.2 7 INSITUKCIE WP S 144
B 2 B WEIAEY € .. 149
3.2, 9 WidOK INfOrMaC e .. 158
B 2 A0 NarZEAZIa . 159
3.2 11 StaN robOta ... 160
3.2 12 UstaWienia SIeCH ... .o 162
3.2 13 UStawienia Urzgdzenia ... ... 164
3.2.14 Ustawienia robota ... 167
3.2.15 Ustawienia magistrali Sterujgce) ... ... 170
3.2 18 DZIENNIK ..o 175
3. 2. 17 Historia Spawania ... ... . 175
3.2.18 Stosowanie programoOw SPaWaNIa ... .. ... o 176
3,219 DANE SPAWANIA .. ..o 179
3.3 Dodatkowe wskazdwki dotyczace funkcjiiustawien ... 180
B B T -MIG 180
3.3 2 FUNKC A WiSEF USION 180
3.3.3 FunKcja WisePenetration ... . . 180
3.3 A FunKcja WiseSt el .. 181
3.3.5 Spawanie IMPUISOWE . 182
3.3.6 Proces WISEROOt+ ... ... o 182
3.3.7 Proces WiseThin+ ... 183

3.3.9 Proces MAX POSITION ... ... . 183
3.3 M0 Proces MAX SPEeA . 184
3.3.11 Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (AWPS) ..., 185
3.3 12 WeldEYe ArCViSiON 185
B B B WeElAEY e 185
3.3.14 Sterowanie ONIINE ... . . 186
3.3.15 Zadawanie czasu przed-gazu i PO-QazU ... ... 187

© Kemppi 4 1921900/ 2540



AXMIG Weld
e KEMPPI Instrukcja obs’fugie— F?I_r

3.3.16 Kompensacja trajektorii spawania (TAST) ... 190
3.3.17 ToUCh SeNSE IgNItiON L. 190
3.3.18 Kopia zapasowa i PrzyWracCanie ... ... .. 191
3.3.19 AKtualizacja Przez USB ... 191
3.3.20 Czas demMONS I aCY N .o 192

3.4 ROzZWIgzywanie ProblemMOW .. . 194
LA T KoY D e OW 196

A KONSEIWACHA ... 201
4.1 Konserwacja codzienna, oKreSOWa i rOCZNa ... ... ... . 202
4.2 Montaz i czyszczenie filtra powietrza zrodta prgdu (opcjonalny) ... 204

A B URYliZac)a . o 206
5.Danetechniczne ... ... 207
5.1 ZEO0HA PraAU X5 ..o 208
5.2 Podajniki drutu RSO0 ... 223
5.3 RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu ... . 226
5.4 ModUty 19CZN0SCi TOD0ta: . . 227
5.5 Uktad chtodzenia ... 228
5.8 DOAatKOWE KAty . 229
5.7 Tabele kontrolne magistral sterujgcych ... . 230
5.7.1 AXMIG 1: DomysIna tabela kontrolna magistrali sterujgcej w spawarce AX MIG Welder. ..... 231

5.7.2 AX MIG 2: Rozszerzona tabela kontrolna magistrali sterujgcej w spawarce AX MIG Welder 237

5.7.3 KEMPPI 1: Kompatybilno$¢ tabeli kontrolnej magistrali sterujgcej z systemem KempArc

PUISE 243
5.7.4 KEMPPI 4: Kompatybilnos$¢ tabeli kontrolnej magistrali sterujacej ze spawarkg A7 MIG
Nl 245
5.7.5 KEMPPI 6: Kompatybilnos¢ tabeli kontrolnej magistrali sterujgcej ze spawarka A7 MIG
Welder z oprogramowaniem WeldEYe ... .. 248
5.7 B INfOIMaAC e S OIU GCE ... 252
5.7.7 InfOrmMac)e O StaNIE ... 257
5.8 Schematy parametrow CzasoWYCh ... 261
5.8.1 Parametry czasowe rozpoczynania i konczenia spawania ........................ccc 261
5.8.2 Parametry czasowe zmiany kanatu pamieci ... 262
5.8.3 Parametry czasowe sterowania online ... ... ... 262
5.8.4 Parametry czasowe WYSUWU ArUtU ... 262
5.8.5 Parametry czasowe czujnika dotyKOWego ... ... ... 263
5.8.6 Parametry czasowe reakcji wytgcznika zatrzymania ... 265
5.8.7 Kontrola przywarcia drutu do rozrzadu ... ... .. 265
5.9 Poziomy napiecia w wykrywaniu zetkniecia ... . 268
5.10 Materiaty eksploatacyjne do podajnikadrutu ... ... 269

© Kemppi 5 1921900/ 2540



AXMIG Weld
' KEMPPI Instrukcja obs’rugie— F?I_r

5.11 Pakiety robocze programoOw SPAWaNIA ...........ooiii e 272
5.12 Informacje dotyczgce zamawiania urzgdzenia AXMIG Welder ... 273
5.13 Zatgcznik: Lista kontrolna integracji systemu ... 274

© Kemppi 6 1921900/ 2540



AXMIG Weld
‘ KEMPPI Instrukcja obs’rugie— F?I_r

1. INFORMACJE OGOLNE

Ponizsze instrukcje opisuja integrowanie i uzytkowanie elementéw systemu AX MIG Welder. W sktad
systemu wchodzi zrédto pragdu spawania, podajnik drutu, wspomagajgcego podajnika drutu (opcjonalnie),
urzadzenie Robot Connectivity Module (RCM, modut tgcznosci robota) oraz uktad chtodzenia (opcjonalny)
przeznaczone do zrobotyzowanego spawania technikami MIG/MAG. Interfejs uzytkownika, czyli aplikacje
AX Manager, obstuguje sie przez przegladarke internetowa.

Spawarke AX MIG Welder mozna zintegrowac z robotami wszystkich najwazniejszych producentow.
Informacje o konkretnych robotach mozna znalez¢ w ich instrukcjach obstugi przygotowanych przez
konkretnych producentdw.

Integrowanie systemu AX MIG Welder obejmuje nastepujgce zasadnicze czynnosci:

1. Zamontowanie sprzetu
>> Upewnij sig, ze wszystkie podzespoty sg nienaruszone.
>> Podtgcz wtyczke zasilania sieciowego Zrédta pradu oraz uktad chtodzenia, jesli wystepuije.
>> Podtgcz wszystkie konieczne podzespoty do robota i stanowiska spawalniczego.
>> Podtgcz kable.
>> Wigcz system spawalniczy.
>> Zamontuj tuleje prowadnicy drutu i rolki podajgce drut.
2. Ustanowienie potaczenia z interfejsem uzytkownika AX Manager (patrz "Ustanawianie potgczenia z
interfejsem uzytkownika AX Manager" na stronie 34)
3. Skonfigurowanie systemu
>> Skonfiguruj ustawienia sieci, urzgdzenia, robota i magistrali sterujgcej.
>> Utwdrz kanaty pamieci (umozliwiajgce stosowanie programéw spawania).
>> W razie potrzeby wykonaj kopie zapasowg systemu.

Procedure integracji doktadniej oméwiono tutaj: "Zatgcznik: Lista kontrolna integracji systemu" na
stronie 274.

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczenstwa wiasnego i otoczenia nalezy zwracaé
szczegodlng uwage na instrukcje bezpieczenstwa dostarczone z produktem.
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Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagajg szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie
z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktéra moze doprowadzic¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktdra moze spowodowac urazy bgdz smier¢
pracownika.

ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne

i kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub
przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.
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. KEMPPI AX MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajac z ponizszych taczy:
« Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

¢ Uchwyty spawalnicze

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

© Kemppi 9 1921900/ 2540
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1.2 OPIS PRODUKTU

Urzadzenie AX MIG Welder moze wspétpracowac z réznymi zrédtami pragdu oraz dwoma podajnikami drutu.

Zrédia pradu X5 sg dostepne z zestawem programéw spawania (pakiet roboczy), ktére sg dostepne z
procesami 1-MIG i impulsowymi w zaleznosci od potrzeb. Dane techniczne urzgdzen i programy spawania
zawarte w pakietach roboczych sg przedstawione tutaj: "Dane techniczne" na stronie 207 i "Pakiety
robocze programow spawania" na stronie 272.

Zrédta pradu X5 (400 A):

« Zrédto pradu X5 Power Source 400
>> Standardowe zrodto pradu z obstugg automatycznego procesu 1-MIG oraz proceséw MAX Speed i
MAX Cool
e« X5 Power Source 400 MV
>> Wielonapieciowe zrddto prgdu do spawania z obstugg automatycznego procesu 1-MIG oraz
procesdw MAX Speed i MAX Cool.
« Zrédto pradu X5 Power Source 400 Pulse
>> Zrédto pradu obstugujgce automatyczny proces 1-MIG, procesy spawania pojedynczym i podwojnym
pulsem oraz wszystkie procesy MAX
« Zrédto pradu X5 Power Source 400 Pulse+
>> Zrodto pradu obstugujgce automatyczny proces 1-MIG, procesy spawania pojedynczym i podwojnym
pulsem oraz wszystkie procesy Wise i MAX
o Zrédto pradu X5 Power Source MV 400 Pulse+
>> Wielonapieciowe zrédto pradu obstugujgce automatyczny proces 1-MIG, procesy spawania
pojedynczym i podwdjnym pulsem oraz wszystkie procesy Wise i MAX

Zrédta pradu X5 (500 A):

 Zrédto pradu X5 Power Source 500
>> Standardowe zrodto prgdu z obstugg automatycznego procesu 1-MIG oraz procesow MAX Speed i
MAX Cool
« Zrédto pradu X5 Power Source 500 Pulse
>> Zrédto pradu obstugujgce automatyczny proces 1-MIG, procesy spawania pojedynczym i podwdjnym
pulsem oraz wszystkie procesy MAX
« Zrédto pradu X5 Power Source 500 Pulse+
>> Zrodto pradu obstugujgce automatyczny proces 1-MIG, procesy spawania pojedynczym i podwojnym
pulsem oraz wszystkie procesy Wise i MAX.

Opis czeéci zrodta pradu: "Zrédta pradu X5 Power Source 400 i 500" na stronie 12.

Giéwne podaijniki drutu:

¢ R500 Wire Feeder EUR
e R500 Wire Feeder EUR+ / RH EUR+
>> Zawiera ztgcza umozliwiajgce uzycie sprezonego powietrza do czyszczenia uchwytu spawalniczego.
>> Zawiera czujnik gazu
>> Zawiera ztgcze kabla wykrywania napiecia niezbednego w procesach WiseThin+ i WiseRoot+
e R500 Wire Feeder HD EUR+
>> Wytrzymaty podajnik drutu
>> Zawiera ztgcza umozliwiajgce uzycie sprezonego powietrza do czyszczenia uchwytu spawalniczego.
>> Zawiera czujnik gazu
>> Zawiera ztgcze kabla wykrywania napigcia niezbednego w procesach WiseThin+ i WiseRoot+

Opisy czesci podajnikéw drutu: "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" na stronie 14 i "RS00 Wire Feeder HD EUR+"
na stronie 19.
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Wspomagajacy podajnik drutu (opcjonalnie)

RAS50 4R Assistive Wire Feeder

Opisy czesci podajnikéw drutu: "RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu (opcjonalnie)" na stronie 26.

Moduty tacznosci robota:

RCM
RCM+
>> Zawiera funkcje tgcznosci bezprzewodowe;j.

Opisy podzespotéw modutéw RCM znajdujg sie w punkcie "Robot Connectivity Module (RCM)" na
stronie 30.

Uktad chtodzenia X5:

X5 Cooler 1400, 1,4 kW

Opisy czesci uktadu chtodzenia: "Uktad chtodzenia (opcjonalny)" na stronie 32.

Uchwyty spawalnicze:

Rozwigzanie uchwytu spawalniczego Kemppi GX-ROBOT System
Uchwyty spawalnicze cobot Flexlite GXe-C

Wiecej informacji mozna znalez¢ w Userdoc.

Uchwyty spawalnicze do spawania zrobotyzowanego innych producentéow

Informacje na temat uchwytéw spawalniczych innych producentéw mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
producenta.

Programy spawania:

Wiecej informacji na temat doboru programéw spawania mozna uzyskac u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

Akcesoria opcjonalne:

Stacja czyszczgca uchwyt spawalniczy
Stojak na AX MIG Welder

Podwozie 4-kotowy

Wsporniki montazowe podajnika drutu
Uchwyt szpuli drutu

Ostona ochronna szpuli drutu

Stojak podtogowy do wspornika szpuli drutu

Wiecej informacji o opcjonalnych akcesoriach mozna znalez¢ w katalogu produktéw na stronie Kemppi.com
lub uzyskac u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzgdzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wiasciwy
numer seryjny.

Kod QR

Informacje o urzadzeniu lub odnosnik do strony internetowej z takimi informacjami mozna wyswietli¢
po zeskanowaniu kodu QR na urzgdzeniu. Kod QR mozna zeskanowac aparatem telefonu
komorkowego lub specjalng aplikacjg do kodéw QR.

© Kemppi
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1.3 ZRODLA PRADU X5 POWER SOURCE 400 | 500

W tej sekcji opisano konstrukcje zrodet pradu X5 Power Source 400 i X5 Power Source 500.

Przod

1. Panel ze wskaznikami*
2. Uchwyt do przenoszenia (nie stuzy do podnoszenia urzgdzeniami)
3. Przednie gniazdo blokujgce (blokowanie np. na uktadzie chtodzenia)

Panel ze wskaznikami*

O 6 6 0 0o

/
/
S

1. Kontrolka uktadu redukcji napiecia (VRD)

@ Uktad VRD jest uzywany tylko podczas spawania recznego w trybie MMA.

2. Wskaznik wysokiej temperatury (przegrzania)
>> Gdy urzgdzenie jest przegrzane, dioda LED swieci sie na zétto.
A W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytgcza urzgdzenie i uniemozliwia jego ponowne
uruchomienie do momentu schtodzenia sie.
3. Wskaznik zasilania
>> Gdy urzgdzenie jest wtgczone, dioda LED jest podswietlona na zielono.
4. Ostrzezenie o temperaturze ptynu chtodzacego
>> Gdy ptyn chtodzacy przegrzewa sie, dioda LED $wieci sie na zétto.
W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytgcza urzadzenie i uniemoZzliwia jego ponowne
uruchomienie do momentu schtodzenia sie ptynu.
5. Ostrzezenie o obiegu ptynu chtodzgcego
>> Gdy uktad dziata bez zarzutu, dioda LED swieci sie na zielono.
>> Jesli wystagpit problem z dziataniem obiegu, dioda LED Swieci sie na czerwono.
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A Jesli obieg ptynu chtodzgcego jest zablokowany, zabezpieczenie termiczne wytacza system
spawalniczy. Przed ponownym uruchomieniem systemu nalezy sprawdzic przyczyne problemu i ja
usunac.

Tyt

Przetgcznik zasilania

Ztgcze kabla wykrywania napiecia (tylko w zrédtach pradu Pulse+)
Ztgcze kabla sterowania

Ztgcze kabla sterowania

Kabel zasilajgcy

Tylne gniazdo blokujgce

>> Do blokowania np. na uktadzie chtodzenia

Ztacze kabla masy (biegunowosé: -)

Ztacze kabla spawalniczego (biegunowos¢: +)

o>mpwN

® N
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1.4 R500 WIRE FEEDER EUR/EUR+

W tej sekcji opisano strukture podajnika drutu R500 Wire Feeder EUR/EUR+.
R500 Wire Feeder EUR, przéd

-

Eurozigcze do podigczenia uchwytu spawalniczego
Ztgcze peryferyjne na wyposazenie pomocnicze uchwytu spawalniczego
3. Zigcze kabla pradu spawania, dodatnie (+)

N

R500 Wire Feeder EUR, tyt

e

Ztgcze kabla sterowania
5. Zigcze weza gazu ostonowego
6. Zigcze prowadnicy drutu

>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tulei izolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu).

R500 Wire Feeder EUR+, przod
R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

© Kemppi 14 1921900/ 2540
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Euroztagcze do podtgczenia uchwytu spawalniczego

Przytacze wylotu sprezonego powietrza (tylko do czyszczenia uchwytu spawalniczego)
Ztgcze peryferyjne na wyposazenie pomocnicze uchwytu spawalniczego

Ztgcze kabla pradu spawania, dodatnie (+)

PONS=

R500 Wire Feeder EUR+, tyt
R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

-‘\
|
|

M

@P
)

© o o ~

5. Zigcze kabla sterowania

6. Ztacze kabla czujnika napiecia do kabla posredniego (niezbednego w procesach WiseThin+ i
WiseRoot+)

7. Zigcze kabla czujnika napiecia do elementu spawanego (niezbednego w procesach WiseThin+ i
WiseRoot+)

Przytgcze wlotu sprezonego powietrza (tylko do czyszczenia uchwytu spawalniczego)

9. Zigcze prowadnicy drutu

>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tuleiizolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu)

10. Zigcze weza gazu ostonowego.

®

R500 Wire Feeder EUR/EUR+, gora
R500 Wire Feeder EUR/EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+
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11. Przycisk testu wyptywu gazu

12. Przycisk przedmuchu powietrza (dziata tylko w podajniku R500 Wire Feeder EUR+)
13. Przycisk wciggania drutu

>> Powoduje cofniecie drutu elektrodowego (przy zgaszonym tuku)
14. Przycisk wysuwu drutu do przodu

>> Powoduje wysuniecie drutu elektrodowego (przy zgaszonym tuku)

]
1 E

—1—

)

1.4.1 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

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

Rolki dociskowe i sworznie montazowe rolek dociskowych
Uchwyty docisku rolek podajacych

Ramiona blokady rolek dociskowych

Przednia tuleja prowadzgca

Zatrzask blokujgcy srodkowej tulei prowadzacej
Srodkowa tuleja prowadzagca

Tylna tuleja prowadzaca

Tylna rolka napedowa i kapsel mocujacy rolki napedowej
Przednia napgedowa i kapsel mocujgcy rolki napedowej

©PeNoOO AN

© Kemppi 16 1921900 / 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

Instrukcje montazu rolek podajgcych: "Montaz rolek podajgcych (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)" na

stronie 96.

Instrukcje montazu tulei prowadnicy drutu: "Montaz tulei prowadnicy drutu (R500 WF EUR/EUR+)" na

stronie 83.

1.4.2 ZLt ACZE KABLA STEROWANIA PODAJNIKA DRUTU

W tym punkcie opisano przeznaczenie i kolejnos¢ stykéw w ztgczu kabla sterowania podajnika drutu.

Styk Sygnat
A Masa zasilacza
Wejscie/wyjscie danych

Wejscie zasilania

O O W

Identyfikator podajnika drutu (1
/2)

E Wejscie napiecia czujnika
dotyku

Zarezerwowane

G Zarezerwowane

Opis

Masa zasilania

Magistrala systemowa do systemu spawalniczego
Zasilacz (+48 V)

Sygnatidentyfikacji podajnika drutu w systemie podwdjnego
podajnika drutu

Napiecie czujnika dotyku z RCM (50 ... 200 V)

Na potrzeby przysztych zastosowan

Na potrzeby przysztych zastosowan

1.4.3 ZL ACZE PERYFERYJNE PODAJNIKA DRUTU

W tej sekcji opisano kolejnosé i przeznaczenie pindw w ztgczu peryferyjnym uzywanym do podtgczania
produktéw pomocniczych uchwytu spawalniczego.

© Kemppi
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A Silnik (+) Dla uchwytu spawalniczego push-pull
B Silnik (-) Dla uchwytu spawalniczego push-pull
C Zasilanie (+24 V) Dla czujnika kolizji ze wskaznikami stanu LED
D Wejscie wysuwu drutu Dla przycisku wysuwu drutu montowanego w uchwycie spawalniczym
E Wejscie czujnika W przypadku czujnika kolizji (upewnij sig, ze uchwyt spawalniczy
zderzeniowego obstuguje czujnik kolizji)
F Wyijscie czujnika dotykowego | Dla wykrywania zetkniecia za pomocg dyszy gazowej (trzeba sie
(od +50 do +200 V) upewnié, ze uchwyt obstuguije te funkcjonalnosé)
Tachometr (+5V) Dla uchwytu spawalniczego push-pull
Uziemienie zasilania - Dla przycisku wysuwu drutu montowanego w uchwycie
spawalniczym
- Dla czujnika kolizji
| Tachometr GND Dla uchwytu spawalniczego push-pull
J Wejscie tachometru Dla uchwytu spawalniczego push-pull
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1.5 R500 WIRE FEEDER HD EUR+

W tej sekcji opisano strukture podajnika drutu RS00 Wire Feeder HD EUR+.

R500 Wire Feeder HD EUR+, przéd

Euroztgcze do podtgczenia uchwytu spawalniczego

Dodatnie (+) ztgcze kabla pradu spawania i tuleja ochronna kabla pragdu spawania

Ztgcze kabla sterowania uchwytem spawalniczym robota

Ztgcze kabla sterowania uchwytem spawalniczym typu push-pull

Zawdr sprezonego powietrza, ztgcze wylotowe (tylko do czyszczenia uchwytu spawalniczego)
Zawor sprezonego powietrza, ztgcze wlotowe (tylko do czyszczenia uchwytu spawalniczego)

o p 0N

R500 Wire Feeder HD EUR+, tyt

7. Zigcze weza gazu ostonowego

8. Zigcze kabla sterowania podajnika drutu

9. Ztgcze kabla czujnika napiecia do kabla posredniego (niezbednego w procesach WiseThin+ i
WiseRoot+)

10. Zigcze kabla czujnika napiecia do elementu spawanego (niezbednego w procesach WiseThin+ i
WiseRoot+)

11. Zigcze prowadnicy drutu

>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tulei izolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu)

R500 Wire Feeder HD EUR+, gora
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12. Przycisk testu wyptywu gazu
13. Przycisk przedmuchu powietrza
14. Przycisk wciggania drutu
>> Powoduje cofniecie drutu elektrodowego (przy zgaszonym tuku)
15. Przycisk wysuwu drutu do przodu
>> Powoduje wysuniecie drutu elektrodowego (przy zgaszonym tuku)

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 ZL ACZE KABLA STEROWANIA PODAJNIKA DRUTU

W tym punkcie opisano przeznaczenie i kolejnosé stykdw w ztgczu kabla sterowania podajnika drutu.

A Masa zasilacza Masa zasilania

B Wejscie/wyjscie danych Magistrala systemowa do systemu spawalniczego

C Wejscie zasilania Zasilacz (+48 V)

D Identyfikator podajnika drutu (1 | Sygnatidentyfikacji podajnika drutu w systemie podwdjnego
/2) podajnika drutu

E Wejscie napiecia czujnika Napiecie czujnika dotyku z RCM (50 ... 200 V)
dotyku
Zarezerwowane Na potrzeby przysztych zastosowan

G Zarezerwowane Na potrzeby przysztych zastosowan

1.5.3 ZLACZE KABLA STEROWANIA UCHWYTEM SPAWALNICZYM

W tej sekcji opisano kolejnos$é i przeznaczenie stykdéw w ztgczu kabla sterowania uchwytem spawalniczym
robota.
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GND (48 V) Masa zasilania dla urzadzen peryferyjnych Kemppi. C: Wyjscie 48 V
Wejscie/wyjscie Dane komunikacyjne dla urzgdzen peryferyjnych Kemppi. -
danych
C Wyjscie 48 V Zasilanie 48 V dla urzadzen peryferyjnych Kemppi. A: GND (48 V)
Wyjscie hamulec Sygnat wyjsciowy dla hamulca drutu Kemppi. C: Wyjscie 48 V
drutu
E Wykrywanie Wyjscie wykrywania napiecia dotyku (50...200 V) do -
zetkniecia z dyszg | wykrywania dotyku za pomocg dyszy gazowej.
gazowa
F Czujnik kolizji 24 V | Wyjscie 24 V dla wejscia czujnika kolizji. G: Wejscie czujnika
zderzeniowego
G Wejscie czujnika Wejscie czujnika zderzeniowego. F: Czujnik kolizji 24
zderzeniowego V (gdy styk R
pozostaje otwarty)
K: GND
(zewnetrzne 24 V)
(gdy styk R jest
podtgczony do
styku P)
H Uchwyt Ograniczone pragdowo [~ 5 mA] wyjscie dla diody LED stanu J: Dioda LED
spawalniczy LED, | uchwytu spawalniczego (C = katoda, A = anoda). palnika
czerwony C/ spawalniczego,
zielony A czerwona A/
zielona C
J Dioda LED palnika | Ograniczone pragdowo [~ 5 mA] wyjscie dla diody LED stanu H: Uchwyt
spawalniczego, uchwytu spawalniczego (C = katoda, A = anoda). spawalniczy LED,
czerwona A/ czerwony C/
zielona C zielony A
K GND (zewnetrzne | Uziemienie dla sygnatu Zewnetrzne wyjscie 24 V (styk P). P: Zewnetrzne

24V)

wyjscie 24 V

G: Wejscie czujnika
kolizji (gdy styk R
jest podtgczony do
styku P)

L: Wejscie dla
wysuwu drutu do
przodu (gdy styk R
jest podtgczony do
styku P)

M: Wejscie
przedmuchu gazu
(gdy styk R jest
podtgczony do
styku P)

N: Wejscie dla
wysuw drutu do
tytu (gdy styk R
jest podtgczony do
styku P)

© Kemppi
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Wejscie dla
wysuwu drutu do
przodu

Wejscie
przedmuchu gazu

Wejscie dla
wysuw drutu do
tytu

Zewnetrzne
wyjscie 24 V

Logika wejscia
uchwytu
spawalniczego

Zarezerwowane
Zarezerwowane

Zarezerwowane

Wejscie dla wysuwu drutu do przodu.

Wejécie dla przedmuchu gazu.

Wejscie dla wysuw drutu do tytu.

Wyjscie napiecia 24 V dla urzadzen peryferyjnych.

Wigcza logike niskiej aktywnosci dla sygnatow wejsciowych
uchwytu spawalniczego: Czujnik kolizji, wysuw drutu do
przodu/do tytu, uderzenie gazem (sygnaty wejéciowe sg
aktywne po podtgczeniu do styku K: GND (zewnetrzne 24 V)
).

Zarezerwowane do wykorzystania w przysztosci.
Zarezerwowane do wykorzystania w przysztosci.

Zarezerwowane do wykorzystania w przysztosci.

P: Zewnetrzne
wyjscie 24 V (gdy
styk R pozostaje
otwarty)

K: GND
(zewnetrzne 24 V)
(gdy styk R jest
podtgczony do
styku P)

P: Zewnetrzne
wyjscie 24 V (gdy
styk R pozostaje
otwarty)

K: GND
(zewnetrzne 24 V)
(gdy styk R jest
podtgczony do
styku P)

P: Zewnetrzne
wyjscie 24 V (gdy
styk R pozostaje
otwarty)

K: GND
(zewnetrzne 24 V)
(gdy styk R jest
podtgczony do
pinu P)

K: GND
(zewnetrzne 24 V)
G: Wejscie czujnika
kolizji (gdy styk R
pozostaje otwarty)
L: Wejscie dla
wysuwu drutu do
przodu (gdy styk R
pozostaje otwarty)
M: Wejscie
przedmuchu gazu
(gdy styk R
pozostaje otwarty)
N: Wejscie dla
wysuw drutu do
tytu (gdy styk R
pozostaje otwarty)
R: Logika wejscia
uchwytu
spawalniczego
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1.5.4 Zt ACZE KABLA STEROWANIA UCHWYTEM SPAWALNICZYM
TYPU PUSH-PULL

W tej sekcji opisano kolejnos¢ i przeznaczenie stykéw w ztgczu kabla sterowania uchwytem spawalniczym
typu push-pull uzywanym z uchwytami spawalniczymi typu push-pull innych producentéw.

A Wejscie kanatu A Wejscie dla kanatu A enkodera.
enkodera

B Wejscie kanatu B Wejscie dla kanatu B enkodera.
enkodera

C Czujnik Halla / enkoder Wyjscie 5 V dla czujnikéw Halla i enkodera.
wyjsécie 5V

D Wejscie czujnika Halla 1 Wejscie dla czujnika Halla uzwojenia silnika 1.

E Wejscie czujnika Halla 2 Wejscie dla czujnika Halla uzwojenia silnika 2.

F Wejscie czujnika Halla 3 Wejscie dla czujnika Halla uzwojenia silnika 3.

G Wyijscie dodatniej Réznicowe analogowe wyjscie napieciowe dla jednostek sterujgcych
synchronizacji uchwytem spawalniczym push-pull innych producentéw.
analogowej

H Ujemne wyjscie Réznicowe analogowe wyjscie napieciowe dla jednostek sterujgcych
synchronizacji uchwytem spawalniczym push-pull innych producentow.
analogowej

J Uzwojenie silnika 1 Wyjscie dla uzwojenia silnika 1.

K Uzwojenie silnika 2 Wyjscie dla uzwojenia silnika 2.

L Uzwojenie silnika 3 Wyjscie dla uzwojenia silnika 3.

M Czujnik Halla / enkoder Uziemienie dla czujnikéw Halla typu push-pull / enkodera.

GND

1.5.5 WSPARCIE DLA UCHWYTOW SPAWALNICZYCH PUSH-PULL

Uchwyt spawalniczy push-pull innej firmy mozna podtgczy¢ do podajnika drutu R500 Wire Feeder HD EUR+
w jeden z ponizszych sposobow:
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o Bezposrednie sterowanie silnikiem
* Wyjscie analogowe
Bezposrednie sterowanie silnikiem

Bezposrednie sterowanie silnikiem oznacza, ze podajnik R500 Wire Feeder HD EUR+ bezposrednio steruje
silnikiem uchwytu push-pull (jednostka synchronizacji uchwytu push-pull nie jest uzywana).

R500 Wire Feeder HD EUR+ obstuguje nastepujgce uchwyty spawalnicze typu push-pull w trybie
bezposredniego sterowania silnikiem:

Uchwyt

. Uwagi
spawalniczy
Dinse FD300 Patrz "Podtgczanie uchwytu spawalniczego Dinse FD300 (R500 WF HD EUR+)" na
stronie 72.

Wyjscie analogowe

R500 Wire Feeder HD EUR+ zapewnia analogowe wyjscie synchronizacji do podtgczania uchwytéw
spawalniczych typu push-pull wyposazonych w modut synchronizacji do sterowania silnikiem uchwytu
spawalniczego. Wyjscie synchronizacji analogowej jest dostepne na stykach G i H ztgcza (patrz "Ztgcze
kabla sterowania uchwytem spawalniczym typu push-pull" na poprzedniej stronie). Analogowe wyjscie
synchronizacji dostarcza analogowe napigcie o niskim natezeniu pradu, ktére odpowiada liniowo predkosci
podawania drutu przez podajnik drutu. Wyjscie jest réznicowe, a napigcie wyjsciowe jest dodatnie, gdy
podajnik drutu podaje drut spawalniczy do przodu, a ujemne, gdy podaje drut spawalniczy do tytu.

Poniewaz sygnat wyjsciowy nie jest odizolowany od masy systemu podajnika drutu, modut synchronizacji
uchwytu spawalniczego push-pull nie powinien mie¢ zadnych innych potgczen elektrycznych z podajnikiem
drutu, aby zapobiec powstawaniu niepozadanych petli masy.

Napiecie wyjsciowe analogowe odpowiadajgce predkosci podawania drutu przez podajnik drutu oblicza sie
wedtug nastepujgcego wzoru:

WES
OUT =——————*OUTx
25 m/min

Symbol Opis Uwagi
ouT Napiecie wyjsciowe

V)
WFS Pred. pod. drut. Zakres: 0 ... 25 m/min

(m/min)
OUTpax | Zakres napigcia W zaleznosci od ustawienia AX Manager (patrz "Ustawienia urzgdzenia" na

wyjsciowego (V) stronie 164) moze to by¢ 10 V lub 20 V.
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1.6 RAS0 4R WSPOMAGAJACY PODAJNIK DRUTU
(OPCJONALNIE)

Wspomagajacy podajnik drutu RA50 4R firmy AX MIG Welder to rozwigzanie do podawania drutu
dodatkowego na duze odlegtosci z bebna lub szpuli drutu do gtdwnego podajnika drutu (R500) w procesie
automatyzacji spawania. Wspomagajgcy podajnik drutu RA50 4R automatycznie synchronizuje sig i
balansuje ze wszystkimi modelami podajnikéw drutu R500 firmy AX MIG Welder, nie wymagajac od
uzytkownika dodatkowej konfiguraciji.

Ponizej podano zalecane maksymalne odlegtosci miedzy gtéwnym podajnikiem drutu a wspomagajacym
podajnikiem drutu RA50 4R w zaleznosci od materiatu drutu elektrodowego:

Materiat drutu elektrodowego Maksymalna odlegtos¢ (m)
Fe/Ss 50
Al 30

RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu, przod

1. Ztgcze prowadnicy drutu (wyjscie)
>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tulei izolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu)
2. Zigcze kabla sterowania

RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu, tyt

3. Zigcze prowadnicy drutu (wlot)
>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tulei izolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu)

RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu, géra
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Przycisk testu wyptywu gazu
5. Przycisk przedmuchu powietrza
>> Funkcja dostepna, gdy jest obstugiwana przez gtdéwny podajnik drutu
6. Przycisk wciggania drutu
>> Powoduje cofniecie drutu elektrodowego (przy zgaszonym tuku)
7. Przycisk wysuwu drutu do przodu
>> Powoduje wysuniecie drutu elektrodowego (przy zgaszonym tuku)

1.6.1 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

Rolki podajace i kapsle mocujgce rolek podajgcych
Zatrzask blokujgcy srodkowej tulei prowadzacej
Srodkowa tuleja prowadzaca

Przednia tuleja prowadzaca

Uchwyty docisku rolek podajacych

Rolki dociskowe i sworznie montazowe rolek dociskowych
Ramiona blokady rolek dociskowych

Tylna tuleja prowadzaca

®NoGakwN=

Instrukcje montazu rolek podajgcych: "Montaz rolek podajgcych" na stronie 96.

Instrukcje montazu tulei prowadnicy drutu: "Montaz tulei prowadnicy drutu (RA50 4R)" na stronie 93.
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1.7 KABEL POSREDNI SPAWARKI AX MIG WELDER

Kable posrednie systemu AX MIG Welder sg dostepne w wersji o réznej dtugosci i konfiguracji stosownie do
konfiguracji systemu spawalniczego.

Informacje na temat instalacji kabli znajdujg sie w czesci "Podtgczanie kabli" na stronie 75.

Kabel posredni od strony zrédta pradu

Kabel wykrywania napigcia (niezbedny w procesach WiseThin+ i WiseRoot+)
Waz gazu ostonowego

Kabel prgdu spawania

Kabel sterowania podajnika drutu

PwDdS=

Kabel posredni od strony zrédta pradu - chtodzenie ciecza

Kabel wykrywania napiecia (niezbedny w procesach WiseThin+ i WiseRoot+)
Waz gazu ostonowego

Weze ptynu chtodzacego (wlot/wylot)

Kabel prgdu spawania

Kabel sterowania podajnika drutu

1.
2.
3.
4.
5.
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Kabel posredni od strony podajnika drutu

Kabel wykrywania napiecia (niezbedny w procesach WiseThin+ i WiseRoot+)
Waz gazu ostonowego

Kabel prgdu spawania
Kabel sterowania podajnika drutu

PODdNS=

Kabel posredni od strony podajnika drutu - chtodzenie ciecza

1. Kabel wykrywania napigecia (niezbedny w procesach WiseThin+ i WiseRoot+)
2. Waz gazu ostonowego
3. Kabel pradu spawania
4. Weze cieczy chtodzacej (wlot/wylot)
5. Kabel sterowania podajnika drutu
© Kemppi 29
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1.8 ROBOT CONNECTIVITY MODULE (RCM)

Urzadzenie Robot Connectivity Module (RCM) obstuguje komunikacje miedzy systemem spawalniczym a
robotem.

Informacje o kablach potgczeniowych znajdujg sie w punkcie "Podtgczanie kabli do Zrédta pradu i
urzgdzenia RCM" na stronie 80.

Ztgcze kabla sterowania podajnika drutu
Na potrzeby przysztych zastosowan
Ztacze kabla sterowania zrédtem pradu
Na potrzeby przysztych zastosowan
Zabezpieczenie
Port sieci Ethernet 1 (LAN 1)
Port USB
Wiot kablowy (z przelotka)
Ztgcze ujemne (-) czujnika dotykowego
. Wilot kablowy z zaciskiem kablowym
11. Wkrety mocujgce pokrywe
12. Otwory pozycjonujgce i wkrety (do przytwierdzenia pokrywy).

©CENOUOAWNS

-
o

Whnetrze urzadzenia RCM

1. Przycisk S1(do wymuszonego przywracania ustawien fabrycznych, patrz "Rozwigzywanie probleméw"
na stronie 194)

Kontrolki LED

3. Zacisk szybkiego wyjscia czujnika dotykowego

N
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owmNO G

10.

Gniazda dodatkowych kart

Slot magistrali sterujgcej

Zacisk czujnika przetgcznikowego drzwiczek
Zacisk wytgcznika zatrzymania

Zacisk zasilacza rezerwowego

Port sieci Ethernet 1 (LAN 1)

Port sieci Ethernet 2 (LAN 2).

© Kemppi
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1.9 UKLAD CHLODZENIA (OPCJONALNY)

Przoéd

Nakretka zbiornika ptynu

Wskaznik poziomu ptynu chtodzgcego

Przednie gniazdo blokujgce (do montazu na stojaku)

Przednie gniazdo blokujgce (do montazu pod zrédtem pradu)

Tylne gniazdo blokujgce (do montazu pod zrédtem pradu)

Przycisk obiegu ptynu chtodzacego

>> Trzymanie przycisku wcisnietego powoduje wtgczenie pompy i obieg ptynu chtodzacego przez
system. Po zwolnieniu przycisku pompa przestaje pracowac.

o hrwbd=

Tyt

7. Zigcze wylotowe ptynu chtodzacego (oznaczone kolorem)
8. Zigcze wlotowe ptynu chtodzgcego (oznaczone kolorem)
9. Tylne gniazdo blokujgce (do montazu na stojaku)

10. Ztacza do podtgczania uktadu chtodzenia do zrédta pradu
11. Dodatkowe mocowanie na element odcigzajgcy kabel

12. Czujnik przeptywu ptynu chtodzgcego.
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2.

A

B B> b

®

MONTAZ

Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem instalacji.

Nie nalezy modyfikowac urzadzen spawalniczych w sposob inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.

Nie wolno wieszac ani przestawiac¢ urzadzenia mechanicznie (np. podnosnikiem) za uchwyt Zrédta
pradu. Uchwyty stuzg wytgcznie do przenoszenia recznego.

W przypadku montazu wszystkich urzadzen jedno na drugim — uktadu chtodzenia na dole, Zrédfa

pradu w srodku i urzgdzenia RCM na gorze — nalezy zawsze mocowac zestaw do stojaka Kemppi
kompatybilnego z zestawem AX MIG Welder lub przymocowac sprzet do innego odpowiedniego

wspornika.

Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic¢ przed deszczem
i bezposrednim nastonecznieniem. Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo
miejsca, aby umoZzliwi¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

Przed instalacja

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczacymi instalacji i uzytkowania urzadzen
wysokiego napiecia.

Sprawdz zawartos¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna czes$¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacjg Zrédta pradu w miejscu pracy upewnij sig, ze spetnione sg wymagania dotyczgce kabla
zasilajgcego i bezpiecznika.

Sie¢ zasilajaca

®

A

To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystapic
potencjalne problemy z kompatybilnosciag elektromagnetyczng, wynikajace z przewodzonych

i emitowanych zaktdcen radiowych.

X5 Power Source 400 A: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej wynosi ponad 5,8
MVA, to urzgdzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11:2017 and IEC 61000-3-12:2011imoze
by¢ podigczane do publicznych systemow niskiego napiecia. Instalator lub uzytkownik urzgdzenia
ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie z dostawcg energii elektrycznej), czy
impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

X5 Power Source 400 A Pulse i Pulse+: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej wynosi
ponad 6,3 MVA, to urzgdzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11:2017 and IEC 61000-3-
12:2011imoze by¢ podtgczane do publicznych systemdw niskiego napiecia. Instalator lub
uzytkownik urzgdzenia ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie z dostawca
energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

X5 Power Source 500 A: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej wynosi ponad 6,4
MVA, to urzgdzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11:2017 and IEC 61000-3-12:2011i moze
by¢ podtaczane do publicznych systemdow niskiego napigcia. Instalator lub uzytkownik urzadzenia
ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie z dostawca energii elektrycznej), czy
impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

X5 Power Source 500 A Pulse i Pulse+: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej wynosi
ponad 6,7 MVA, to urzadzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11:2017 and IEC 61000-3-
12:2011imoze by¢ podtgczane do publicznych systemdw niskiego napiecia. Instalator lub
uzytkownik urzgdzenia ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujagc sie z dostawca
energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.
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2.1 USTANAWIANIE POLACZENIA Z INTERFEJSEM
UZYTKOWNIKA AX MANAGER

W tym punkcie opisano sposdb tgczenia sie z interfejsem uzytkownika AX Managera.

Dla trybdéw pracy i domyslnych wartosci réznych interfejséw sieciowych, patrz "Ustawienia sieci" na
stronie 162.

2.1.1 PORT SIECI ETHERNET 1 (LAN 1), TRYB SERWERA UStLUGI DHCP

W trybie serwera DHCP serwer DHCP przydziela adresy IP urzgdzeniom zewnetrznym. Aby uzyskaé
informacje na temat ustawien sieciowych, patrz "Ustawienia sieci" na stronie 162.

Port Ethernet 1jest przeznaczony do potgczen punkt-punkt, tzn. podtgczenie do sieci bezposrednio z
urzadzenia uzytkownika (np. laptopa) za pomoca kabla. Ten interfejs sieciowy nie jest przeznaczony do
taczenia sie z wiekszg siecia.

® Numer seryjny i kod zabezpieczajacy urzadzenia RCM znajduja sie na naklejce z numerem seryjnym
na urzadzeniu RCM.

Podtgcz komputer do portu sieci Ethernet 1 (*) z tytu urzgdzenia RCM.

Otwoérz przegladarke internetowg i wpisz domysiny adres sieciowy AXnumer seryjny urzgdzenia
RCM> .local.

>> Masz teraz potgczenie z aplikacjg AX Manager.

® Jesli adres sieciowy AX<numer seryjny urzagdzenia RCM>.local nie dziata, uzyj liczbowej wartosci
adresu IP (192.168.2.1.).

Wskazoéwka: Mozna takze potgczy¢ sie z RCM poprzez port Ethernet 2 wewnatrz RCM. Korzystanie
z portu Ethernet 2 zalezy od sieci i ustawien uzytkownika i wymaga znajomosci adresu LAN RCM
otrzymanego z sieci lub przypisanego statycznie (patrz "Port Ethernet 2 (LAN 2), konfigurowany
przez uzytkownika" na stronie 36).

Informacje jak zalogowac sie do AX Manager znajdziesz w dziale "Logowanie do interfejsu uzytkownika AX
Manager" na stronie 127.
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2.1.2 TRYB PUNKTU DOSTEPOWEGO WLAN (TYLKO URZADZENIE
RCM+)

Tryb punktu dostepu to domysiny tryb dziatania sieci WLAN. W tym trybie RCM+ petni role punktu
dostepowego, z ktérym moga tgczy¢ sie inne urzagdzenia (komputer, urzgdzenie mobilne). Aby uzyskad
informacje na temat ustawien sieciowych, patrz "Ustawienia sieci" na stronie 162.

® Numer seryjny i kod zabezpieczajacy urzadzenia RCM znajduja sie na naklejce z numerem seryjnym
na urzgdzeniu RCM.

1. Podtgcz swoje urzagdzenie do sieci WLAN.
>> Domyslna nazwa (identyfikator SSID) sieci WLAN to AX<numer seryjny urzadzenia RCM>, np.
AX1234567.
>> Domyslne hasto to KemppiAX<kod zabezpieczajacy urzadzenia RCM>, np. KemppiAX1234.
2. Po nawigzaniu potaczenia (moze to potrwac kilka sekund) otwdrz przegladarke internetowg i wpisz
domysiny adres sieciowy AX<numer seryjny urzagdzenia RCM>.local.

>> Adres internetowy urzgdzenia RCM to AX<numer seryjny urzgdzenia RCM> .local, np.
AX1234567.local.

>> Masz teraz potgczenie z aplikacjg AX Manager.

® Jesli adres sieciowy AX<numer seryjny urzadzenia RCM>.local nie dziata, uzyjliczbowej wartosci
adresu IP (192.168.3.1.).

Informacje jak zalogowac¢ sie do AX Manager znajdziesz w dziale "Logowanie do interfejsu uzytkownika AX
Manager" na stronie 127.

2.1.3 TRYB KLIENTA WLAN (TYLKO RCM+)

W trybie klienta WLAN RCM+ faczy sie z istniejgca siecig WLAN. Gdy Twoje urzadzenie (komputer
stacjonarny, urzagdzenie mobilne) jest podtgczone do tej samej sieci WLAN co RCM+, mozesz uzyskad
dostep do interfejsu uzytkownika AX Managera za pomocg domys$inego adresu sieciowego lub adresu IP,
ktéry RCM+ uzyskuje z sieci WLAN. Aby uzyskac¢ informacje na temat ustawien sieciowych, patrz
"Ustawienia sieci" na stronie 162.

@ Podtacz RCM+ tylko do zabezpieczonej sieci WLAN, aby zapobiec wtamaniom urzadzeri!

Aby skonfigurowac tryb klienta WLAN:

1. Uzyskaj dostep do AX Manager, najlepiej podtgczajgc swéj komputer do portu Ethernet 1 (*) z tytu
RCM+.

® Zalecane jest potgczenie przez port Ethernet 1, poniewaz wprowadzenie zmian w ustawieniach
aktualnie uzywanego potaczenia spowoduje utrate potagczenia z AX Managerem po zastosowaniu
nowych ustawien.
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2. Otworz przegladarke internetowg i wpisz domysiny adres sieciowy AXnumer seryjny urzadzenia
RCM>.local.

® Numer seryjny i kod zabezpieczajgcy urzgdzenia RCM znajdujg sie na naklejce z numerem seryjnym
na urzgdzeniu RCM.

>> Masz teraz potgczenie z aplikacjg AX Manager.
3. Przejdz do widoku "Ustawienia sieci" na stronie 162 i wybierz ,Konfiguru;j”.

4. Skonfiguruj ustawienia zgodnie z objasnieniami w tabeli ,Konfiguracja IP sieci WLAN (tylko RCM+) —tryb
klienta” w widoku "Ustawienia sieci" na stronie 162 i zapisz ustawienia.

>> RCM+ tgczy sie z siecig automatycznie (podtgczenie moze zajg¢ okoto 1 minuty), po czym w widoku
Ustawienia sieci pojawi sig adres IP uzyskany z sieci.
Aby potaczy¢ sie z interfejsem uzytkownika AX Manager w trybie klienta WLAN:

1. Podtgcz swoje urzgdzenie do tej samej sieci WLAN co RCM+.

2. Otworz przeglagdarke internetowa i wpisz domysiny adres sieciowy AXnumer seryjny urzadzenia
RCM>.local. Mozesz takze uzy¢ adresu IP, ktéry zostat wyswietlony w widoku Ustawienia sieci (krok 4

powyzej).

® Jesli domysiny adres sieciowy AX<RCM numer seryjny >.local nie dziata, uzyjadresu IP, ktory zostat
wyswietlony w widoku Ustawienia sieci.

Informacje jak zalogowac¢ sie do AX Manager znajdziesz w dziale "Logowanie do interfejsu uzytkownika AX

Manager" na stronie 127.

® W trybie klienta WLAN mozna takze nawigzac potgczenie z ustuga chmury WeldEye.

2.1.4 PORT ETHERNET 2 (LAN 2), KONFIGUROWANY PRZEZ
UZYTKOWNIKA

Interfejs sieciowy portu Ethernet 2 (LAN 2) moze by¢ skonfigurowany przez uzytkownika w celu

dostosowania do réznych konfiguraciji sieci i umozliwia dostep do interfejsu uzytkownika AX Managera z
podtgczonej sieci. Port LAN 2 znajduje sie wewngtrz RCM (*).

Interfejs sieciowy LAN 2 umozliwia takze RCM nawigzanie potgczenia z ustugg w chmurze WeldEye, jesli
sie¢ ma potgczenie z Internetem.

® Nie mozna nawigzac potgczenia z ustuga chmury WeldEye za pomoca portu LAN 2, gdy interfejs
sieciowy LAN 2 dziata w trybie serwera DHCP.

® Potaczenie z ustuga chmury WeldEye mozZna takze nawigzac w trybie klienta WLAN, patrz "Tryb
klienta WLAN (tylko RCM+)" na poprzedniej stronie.
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Informacje o trybach pracy obstugiwanych przez interfejs sieciowy LAN 2 mozna znalez¢ w "Ustawienia
sieci" na stronie 162.

Dostep do interfejsu uzytkownika AX Managera mozna uzyskac¢ z portu LAN 2 przy uzyciu domys$lnego
adresu sieciowego AX<numer seryjny RCM>.local lub adresu IP, do uzywania ktérego interfejs sieciowy
zostat skonfigurowany.

® Numer seryjny i kod zabezpieczajacy urzadzenia RCM znajduja sie na naklejce z numerem seryjnym
na urzadzeniu RCM.
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2.2 MONTAZ SPRZETU

2.2.1 MONTAZ WTYKU ZASILANIA ZRODLA PRADU

A Kabel i wtyczke zasilania moze instalowac wytacznie uprawniony elektryk.

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem montazu.

Zainstaluj wtyczke zasilania sieciowego zgodnie z wymaganiami zrédta pradu i lokalizaciji.
Kabel zasilajgcy sktada sie z nastepujgcych przewoddw:

1. Brazowy: L1

2. Czarny:L2

3. Szary:L3

4. 76tto-zielony: Uziemienie

Wymagania dotyczgce typu kabla i obcigzalnosci bezpiecznika:

Prad urzadzenia Dopuszczalna obcigzalnosc

Typ kabla bezpiecznika
400 A 4 mm?2 25 A przy 380-460 V
400 A MV 6 mm? 25 A przy 220-230 V
32 Aprzy 380-460V
500 A 6 mm?2 32 Aprzy 380-460 V

2.2.2 MONTAZ SPRZETU NA STOJAKU (OPCJONALNIE)

Sprzet spawalniczy mozna instalowac z agregatem chtodniczym lub bez, na stojaku lub podwoziu 4-
kotowym (dostepne jako akcesoria). Zasada instalacji sprzetu jest taka sama w obu przypadkach.
Wiecej informacji na temat montazu zrédta pradu na uktadzie chtodzenia: "Montaz uktadu chtodzenia
(opcjonalny):" na nastepnej stronie.

Wymagane narzedzia:
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1. Umies¢ uktad chtodzenia na stojaku tak, aby ptyty montazowe wsunety sie w szczeliny. Przykre¢ uktad
chtodzenia do stojaka dwoma wkretami z przodu (M5x12) i dwoma z tytu (M5x12).

2. Umies$¢ Zrédto pradu na uktadzie chtodzenia, a nastepnie skre¢ oba moduty razem za pomoca dwéch
wkretéw z przodu i dwdch wkretdw z tytu. Instrukcje montazu znajduja sie tutaj: "Montaz uktadu
chtodzenia (opcjonalny):" ponizej.

Montaz urzgdzenia RCM na zrddle pradu opisano w punkcie "Montaz urzgdzenia RCM na zrddle pradu
(opcjonalnie)" na stronie 42.

2.2.3 MONTAZ UKLADU CHLODZENIA (OPCJONALNY):

A Uktad chtodzenia mogg montowac jedynie autoryzowani serwisanci.

Wymagane narzedzia:

) 4
y.
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Instalacja uktadu chtodzenia

1. Zdemontuj niewielkg ostone ztgcza w tylnej czesci zrédta pradu.

2. Poprowadz kable zasilajgce uktadu chtodzenia tak, aby byty dostepne podczas dalszej instalaciji.
3. Ustaw zrédto pradu na uktadzie chtodzenia tak, aby ptyty montazowe wsunety sie w szczeliny.

A Zachowaj ostroznosc, aby nie przygniesc ani nie przyciac¢ przewoddéw pomiedzy urzadzeniami.
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4. Skreé oba urzadzenia dwoma wkretami z przodu (M5x12) i dwoma z tytu (M5x12).

@ Nie uzywaj zbytniej sity, ale upewnij sig, Ze zigcza uktadu chtodzenia sa wtasciwie podfgczone.
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6. Ponownie przykre¢ niewielkg ostone ztgcza.

2.2.4 MONTAZ URZADZENIA RCM NA ZRODLE PRADU (OPCJONALNIE)

Wymagane narzedzia:

/%

O
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1. Wykre¢ $ruby gornej pokrywy zrédta pradu.

3. Wsun modut RCM na miejsce.
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4. Przymocuj moduty do siebie za pomocg wspornika montazowego i wkreta.

2.2.5 MONTAZ PODAJNIKA DRUTU R500 WF EUR/EUR+ NA RAMIENIU
ROBOTA

Aby zamontowac¢ podajnik drutu do ramienia robota, uzyj dwuczes$ciowego wspornika montazowego.
Uchwyty montazowe sg dostepne dla najpopularniejszych robotdw spawalniczych. Petna lista dostepnych
wspornikdw znajduje si¢ w katalogu produktéw dostepnym w witrynie Kemppi.com.

1. Zapomoca $rub przytwierdz gérng czes¢ wspornika do spodu podajnika drutu.
A Przy srubach witdz tulejki izolacyjne.

2. Zapomoca $rub przytwierdz dolng czes¢ wspornika do ramienia robota.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

3. Przytdz gérng czes¢ wspornika do dolnej, a nastepnie skrec je Srubami.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.2.6 MONTAZ R500 WF HD EUR+ NA RAMIENIU ROBOTA

Aby zamontowac¢ podajnik drutu do ramienia robota, uzyj dwuczes$ciowego wspornika montazowego.
Uchwyty montazowe sg dostepne dla najpopularniejszych robotdw spawalniczych. Petna lista dostepnych

wspornikdw znajduje si¢ w katalogu produktéw dostepnym w witrynie Kemppi.com.

1. Zapomoca srub przytwierdz gérng czes¢ wspornika do spodu podajnika drutu.

A Przy srubach witdz tulejki izolacyjne.
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2. Zapomocay $rub przytwierdz dolng czes$¢ wspornika do ramienia robota. Umies¢ gérng czes¢ wspornika
na dolnej czesci, tak aby sie zablokowaty.

3. Przymocuj czesci wspornika za pomoca srub.

2.2.7 INSTALACJA WSPOMAGAJACEGO PODAJNIKA DRUTU RA50 4R
(OPCJONALNIE)
Dwuczesciowy uchwyt montazowy RA50 4R umozliwia zamontowanie wspomagajgcego podajnika drutu na

kilka réznych sposobdw, np. do $ciany lub podtogi w miejscu pracy. Uchwyt montazowy RA50 4R jest
dotgczony do zestawu wraz z dedykowang instrukcjg instalaciji.

1. Zamontuj wspornik powierzchniowy w preferowanym miejscu w srodowisku pracy.
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2. Przymocuj wspornik urzadzenia do dolnej czesci wspomagajacego podajnika drutu za pomoca srub.
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4. Przymocuj wsporniki za pomocg Srub.
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2.3 ZDEJMOWANIE | ZAKLADANIE GORNEJ POKRYWY
URZADZENIA RCM

Wymagane narzedzia:

/A,
&

Aby zdjac¢ gérna pokrywe urzadzenia RCM:

1. Poluzuj wkrety po obu stronach obudowy urzgdzenia RCM.

Aby zalozy¢ gérng pokrywe urzadzenia RCM:

Przyt6z otwory w pokrywie do wkretéw po bokach obudowy urzgdzenia RCM. Dokre¢ sze$¢ wkretédw po
bokach i dwa wkrety na gorze.
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2.4 PROWADZENIE KABLI DO URZADZENIA RCM

Urzadzenie RCM ma kilka wlotéw kablowych na przewody o réznej srednicy: jeden wlot kablowy z
zaciskiem kablowym (uzywany do odcigzania kabla) oraz trzy wloty kablowe z przelotkami.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzgdzenia RCM znajdujg sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gérnej pokrywy urzgdzenia RCM" na stronie 50.
Prowadzenie kabla przez wlot kablowy z zaciskiem kablowym

1. Odkre¢ wkrety mocujgce zacisk kablowy i wyjmij zacisk.

2. Poprowadz przewdd przez wlot.
3. Zatdéz z powrotem zacisk kablowy i przytwierdz go wkretami.

Prowadzenie kabla przez wlot kablowy z przelotka

Przebij przelotke i poprowadz kabel przez wiot.
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2.5 MONTAZ MODULU MAGISTRALI STERUJACEJ
(OPCJONALNIE)

tacznos¢ przez magistrale sterujgcg miedzy systemem spawalniczym a robotem mozna zaimplementowac
za pomocg modutdéw Anybus CompactCom M40 (Anybus jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy
HMS Industrial Networks). Obstugiwane magistrale sterujgce:

e EtherNet/IP
e EtherCAT

e Profinet

e Modbus TCP
o DeviceNet

o Profibus

2.5.1 MONTAZ MODULU MAGISTRALI STERUJACEJ

W tym punkcie opisano instalowanie modutu magistrali sterujgcej. Kabel modutu magistrali sterujgcej jest
prowadzony przez wlot kablowy i mocowany zaciskiem kablowym. Informacje o innych wlotach kablowych
znajdujgcych sie w module RCM zawiera punkt "Prowadzenie kabli do urzagdzenia RCM" na stronie 52.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzgdzenia RCM znajduja sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gérnej pokrywy urzadzenia RCM" na stronie 50.

Wymagane narzedzia:

1. Wepchnij modut magistrali sterujgcej do slot modut magistrali sterujgcej (*). Przykre¢ wkrety mocujace,
aby solidnie przytwierdzi¢ modut magistrali sterujgcej.
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2. Odkre¢ wkrety mocujgce zacisk kablowy i wyjmij zacisk.

3. Przeprowadz kabel modutu magistrali sterujgcej przez otwér i podtgcz go do modutu.

@ Kabel moze sie rézni¢ w zaleznosci od modutu magistrali sterujgcej.

4. Zatéz z powrotem zacisk kablowy i przytwierdz go wkretami.
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2.5.2 DEMONTAZ MODULU MAGISTRALI STERUJACEJ

W tym punkcie opisano demontowanie modutu magistrali sterujgcej. Instrukcje zdejmowania i zaktadania
gornej pokrywy urzadzenia RCM znajduja sie w punkcie "Zdejmowanie i zaktadanie gdrnej pokrywy
urzgdzenia RCM" na stronie 50.

Wymagane narzedzia:

Y.

1. Odkre¢ wkrety mocujgce zacisk kablowy i wyjmij zacisk.

2. Wyjmij kabel modutu magistrali sterujgcej z modutu.

@ Kabel moze sig réznic¢ w zaleznosci od modutu magistrali sterujgcey.

3. Poluzuj wkrety mocujgce modut magistrali sterujgcej i wyciagnij modut ze ztgcza.

@ Wkrety musza byc¢ na tyle poluzowane, aby dato sie wyciggna¢ modut.
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Informacje o instalowaniu modutu magistrali sterujgcej znajdujg sie w punkcie "Montaz modutu magistrali
sterujgcej" na stronie 54.
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2.6 MONTAZ DODATKOWYCH KART (OPCJONALNIE)

Dodatkowe karty umozliwiajg podtgczenie do systemu zewnetrznego urzadzenia, takiego jak stacja
czyszczenia uchwytu, albo robota, ktéry nie ma bezposredniego ztgcza dla magistrali sterujgce;j.

® Podtaczenia dodatkowych kart sg specyficzne dla kazdego klienta, dlatego tutaj zamieszczamy
jedynie przyktady.

® Dodatkowe karty wymagajg osobnego zasilacza 24 V, ktdry nie jest dostarczany w komplecie ze
spawarkg AX MIG Welder.

A Przed zamontowaniem dodatkowych kart nalezy wytaczyc Zrddto pradu.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzgdzenia RCM znajdujg sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gérnej pokrywy urzgdzenia RCM" na stronie 50.

Wymagane narzedzia

.\“'\

1. Wtdz dodatkowa karte w taki sposdb, aby rowek w karcie pasowat do wypustu w gniezdzie karty.

@ Podczas wktadania dodatkowej karty trzymaj jg prosto/poziomo.

2. Przymocuj dodatkowg karte do ptyty gtéwnej za pomocg czterech wkretéow (M2.5 x 12).

3. Poprowadz przewdd przez wlot kablowy. (wiecej informacji o wlotach kablowych zawiera punkt
"Prowadzenie kabli do urzgdzenia RCM" na stronie 52).

2.6.1 DODATKOWA KARTA CYFROWYCH WE/WY

Dodatkowa karta cyfrowych we/wy zapewnia 8 cyfrowych wejs¢ i 8 cyfrowych wyjsé. Te wejscia i wyjscia
moga by¢ uzywane do podtgczania zewnetrznych urzadzen lub czujnikéw do RCM lub do nawigzywania
komunikacji z robotem, ktéry nie ma bezposredniego ztgcza dla magistrali sterujgce;j.

llustracja ponizej przedstawia schemat dodatkowej karty cyfrowych we/wy.
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1 X X104 3 2 1

EE

Swiatta LED:

PWR ON

Stan zewnetrznego Zrddta zasilania dodatkowej karta cyfrowych we/wy.

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

Stan odpowiedniego wejscia dodatkowej karta cyfrowych we/wy.

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

Stan odpowiedniego wyjscia dodatkowej karta cyfrowych we/wy.

Zaciski karty cyfrowych we/wy:

X1 Wejscie zasilania Wejscie zasilania

X2 Wyjscie cyfrowe 1 Wyijscie cyfrowe 9

X3 Wyjscie cyfrowe 2 Wyjscie cyfrowe 10
X4 Wyjscie cyfrowe 3 Wyijscie cyfrowe 11

X5 Wyjscie cyfrowe 4 Wyijscie cyfrowe 12

X6 Wyjécie cyfrowe 5 Wyjscie cyfrowe 13

X7 Wyjécie cyfrowe 6 Wyjscie cyfrowe 14
X8 Wyjscie cyfrowe 7 Wyjscie cyfrowe 15

X9 Wyjscie cyfrowe 8 Wyjscie cyfrowe 16
X10 Wejscia cyfrowe 1, 2 Wejscia cyfrowe 9, 10
X1 Wejscia cyfrowe 3, 4 Wejscia cyfrowe 11,12
X12 Wejscia cyfrowe 5, 6 Wejscia cyfrowe 13, 14
X13 Wejscia cyfrowe 7, 8 Wejscia cyfrowe 15, 16

Konfiguracja zasilania

Kazda dodatkowa karta cyfrowych we/wy wymaga zewnetrznego zasilacza (nie ma go w komplecie ze
spawarkag AX MIG Welder). Minimalne wymagane natezenie pradu zasilania zewnetrznego zasilacza jest
ustalane na podstawie pradu wyjsciowego pobieranego na wyjsciach oraz minimalnego pradu uzywanego

przez dodatkowa karte cyfrowych we/wy.
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o Przyktad 1: Jesli prad wyjsciowy wynosi 1 A na wyjscie, a wszystkie wyjscia sg aktywne, to zewnetrzny
zasilacz musi by¢ w stanie dostarczy¢ co najmniej 8,1 A pradu.

o Przyktad 2: Jesli prad wyjsciowy wynosi 0.1 A na wyjscie, a wszystkie wyjscia sg aktywne, to
zewnetrzny zasilacz musi by¢ w stanie dostarczy¢ co najmniej 0,9 A pradu.

Zacisk zasilacza ma nastepujgce styki:

4 3 2 1

1.24V

2. Masa
3.24V
4. Masa

Konfiguracja wejscia

Wejscia na dodatkowej karcie cyfrowych we/wy to wejscia bierne, ktére aktywuja sie po przytozeniu do nich
napiecia 24 V.

Zacisk wejsciowy ma nastepujace styki:

4 3 2 1

1.24V

2. Wejscia cyfrowe 1, 3, 5, 7 / wejscia cyfrowe 9, 11,13, 15
3.24V

4. Wejscia cyfrowe 2, 4, 6, 8 / wejscia cyfrowe 10, 12, 14, 16

llustracja ponizej zawiera przyktad podtgczenia wejs¢:

i

Konfiguracja wyjscia

Wyijscia na dodatkowej karcie cyfrowych we/wy sg implementowane za pomoca przetgcznikéw MOSFET
oraz majg zabezpieczenie przed zwarciem.

Kazde wyjscie dodatkowej karty cyfrowych we/wy ma dwie opcje konfiguracji:

* Wyjscie petni role wyjscia zrodtowego, tak aby po jego aktywacji urzgdzenie zewnetrzne mogto by¢
zasilane napigciem 24 V.

+ Wyijscie petni role odwrdéconego wyjscia pochtaniajgcego, tzn. po ustawieniu na wyjsciu stanu
dezaktywaciji zapewnia ono potgczenie masowe zewnetrznemu urzgdzeniu.

Zacisk wyjsciowy ma nastepujgce styki:
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1.24V

2. Wyjscie pochtaniajgce (masa))
3. Wyjscie zrédtowe (24 V)

4. Masa

llustracje ponizej przedstawiajg opcje konfiguracji wyjsc:

Konfiguracja wyjscia zrédtowego Konfiguracja wyjscia pochtaniajgcego (odwréconego)

2.6.2 DODATKOWA KARTA ANALOGOWYCH WE/WY

Karta analogowa we/wy zapewnia dwa wejscia analogowe 0 ... 10 V i dwa wyj$cia analogowe 0...10 V.
Analogowa karta dodatkowa |10 moze by¢ uzywana, gdy predkos$¢ podawania drutu i napiecie spawania lub
precyzyjne dostrajanie muszg by¢ kontrolowane z robota, ktéry nie ma tgcznosci z magistralg Fieldbus.

Ponizszy rysunek przedstawia przeglad analogowej karty dodatkowej we/wy.

INPUTS

N1 OVERRANGE
IN2 OVERRMI;G,F; o
0UT1 OVERLOAD
ouT2 OVERLO;\E

PWRON ENABLED

DIAGNOSTIC

=

OUTPUTS

Swiatta LED:
LED Opis
PWR ON Stan zewnetrznego zasilania analogowej karty dodatkowej we/wy.
INT OVERRANGE Zbyt wysokie napiecie na wejsciu analogowym 1.
IN2 OVERRANGE Zbyt wysokie napiecie na wejsciu analogowym 2.
OUT1 OVERLOAD Zbyt duze obcigzenie wyjscia analogowego 1.
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OUT2 OVERLOAD Zbyt duze obcigzenie wyjscia analogowego 2.
ENABLED Karta dodatkowa Analog we/wy jest aktywna.
DIAGNOSTIC Zarezerwowane do wykorzystania w przysztosci.

Analogowe terminale kart rozszerzen we/wy:

Oznaczenie zacisku Nazwa terminala
X1 Wejscie zasilania
X2 Wejscia analogowe
X3 Wyijscia cyfrowe

Konfiguracja zasilania

Analogowa karta dodatkowa we/wy wymaga zewnetrznego zasilacza 24 V (niedostarczanego z
urzgdzeniem AX MIG Welder). Prad zasilania dodatkowej karty analogowej we/wy wynosi 0,1 A.

Styki zacisku zasilania X1 sg nastepujace:

4 3 2

1.24V
2. Masa
3.24V
4. Masa

Konfiguracja wejscia

Wejscia analogowe sg wejsciami pomiaru napiecia o zakresie pomiarowym O ... 10 V. Wejscia analogowe sg
zabezpieczone przed przepieciem do napiecia 24 V. Jesli napiecie doprowadzone do wejscia analogowego
przekracza zakres pomiarowy, zapala sie odpowiednia dioda LED "INx OVERRANGE".

Styki ztgcza wejsciowego X2 sg nastepujgce:

4 3 2

1. wejscie analogowe 1
2. Masa
3. wejscie analogowe 2
4.Masa

Konfiguracja wyjscia

Wyijscia analogowe sg wyjsciami napieciowymi o zakresie 0 ... 10 V. Wyjscia analogowe sg zabezpieczone
przed zwarciem. Jesli obcigzenie podtgczone do wyjscia analogowego jest zbyt duze, a w rezultacie
napiecie wyjsciowe ulega znieksztatceniu, zaswieci sie odpowiednia dioda LED "OUTx OVERLOAD".

Styki ztgcza wyjsciowego X3 sg nastepujace:

4 3 2

1. wyjscie analogowe 1
2. Masa
3. wyjscie analogowe 2
4. Masa
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2.6.3 KOMBINACJE DODATKOWYCH KART DO STEROWANIA
ZEWNETRZNYMI URZADZENIAMI

Gdy tryb komunikacji RCM jest ustawiony na magistrale sterujgcej (patrz "Ustawienia robota" na
stronie 167), robot moze sterowac urzgdzeniami zewnetrznymii odczytywacé stan czujnikéw zewnetrznych
za pomocg dodatkowe karty cyfrowych we/wy. W trybie komunikacji magistrale sterujgcej obstugiwane jest

uzycie jednej lub dwéch dodatkowe karty cyfrowych we/wy.

Aby system dziatat poprawnie, musi by¢ zapewniona odpowiednia kombinacja dodatkowych kart.

Wymagane kombinacje dodatkowych kart

Gniazdo dodatkowej karty 1
Brak

Dodatkowa karta cyfrowych
we/wy (8 wejsé + 8 wyjsé)

Brak

Dodatkowa karta cyfrowych
we/wy (8 wejsé + 8 wyjsé)

Gniazdo dodatkowej karty 2
Brak

Brak

Dodatkowa karta cyfrowych
we/wy (8 wejsc + 8 wyjsé)

Dodatkowa karta cyfrowych
we/wy (8 wejsc + 8 wyjsé)

Uwagi

Nie podtgczono zadnej dodatkowej karty
cyfrowych we/wy. System dziata normalnie.

Mozna uzywac cyfrowych wejsé/wyjsé z
przedziatu od 1do 8.

Mozna uzywac cyfrowych wejsé/wyjsc z
przedziatu od 9 do 16.

Mozna uzywac cyfrowych wejsé/wyjsc z
przedziatu od 1do 16.
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2.6.4 KOMBINACJE DODATKOWYCH KART DO CYFROWEGO
STEROWANIA ROBOTEM

Cyfrowe sterowanie robotem to tryb komunikacji, ktéry umozliwia podtaczenie do RCM robotéw bez
tacznosci z magistralg sterujgca. Tryb komunikacji cyfrowego sterowania robotem wykorzystuje dwie
dodatkowe karty cyfrowych we/wy, ktére zapewniajg podstawowe funkcje jako ogélny interfejs cyfrowy
we/wy dla robota.

Tryb komunikacji cyfrowego sterowania robotem jest witgczany poprzez ustawienie opcji "Komunikacja" na
"Cyfrowe sterowanie robotem" w widoku "Ustawienia robota" na stronie 167.

Aby system dziatat poprawnie, musi by¢ zapewniona odpowiednia kombinacja dodatkowych kart.

Wymagane kombinacje dodatkowych kart

Dodatkowa karta cyfrowych we/wy | Dodatkowa karta cyfrowych we/wy | Trzeba wtozy¢ obie karty.
(8 wejsé + 8 wyjsé) (8 wejs¢ + 8 wyjsc)

Gniazdo dodatkowej karty 1

AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

1

Rozpocznij spawanie

Gotowe

Czujnik dotyku wigczony

Wykryto kolizje

2 Wysuw drutu do przodu Zrédto zasilania gotowe
3 Weciggniecie drutu Cykl wigczony

4 Przedmuch gazu tuk zajarzony

5 Przedmuch powietrza Wykryto dotyk

6 Wybdr narzedzia czujnika dotyku Btad

7

8

Reset btedu

Przeptyw gazu OK

Gniazdo dodatkowej karty 2

1

Kanat pamieci [bit 0]

Numer btedu [bit 0]

Kanat pamieci [bit 1]

Numer btedu [bit 1]

Kanat pamieci [bit 2]

Numer btedu [bit 2]

Kanat pamieci [bit 3]

Numer btedu [bit 3]

Kanat pamieci [bit 4]

Numer btedu [bit 4]

Kanat pamieci [bit 5]

Numer btedu [bit 5]

Kanat pamieci [bit 6]

Numer btedu [bit 6]

0 N O g |bdlw|N

Kanat pamieci [bit 7]

Numer btedu [bit 7]

Przyktady podtaczenia znajdujg sie w punkcie "Dodatkowa karta cyfrowych we/wy" na stronie 58.
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2.6.5 KOMBINACJE DODATKOWYCH KART DO ANALOGOWEGO
STEROWANIA ROBOTEM

Analogowe sterowanie robotem to tryb komunikaciji, ktéry umozliwia podtgczenie do RCM robotéw bez
tgcznosci z magistralg sterujgca. W poréwnaniu z cyfrowym trybem komunikacji sterowania robotem,
analogowe sterowanie robotem umozliwia robotowi regulacje predkosci podawania drutu i napiecia
spawania lub precyzyjne dostrajanie za pomoca napie¢ analogowych. Robot otrzymuje réwniez analogowe
informacje zwrotne z RCM na temat rzeczywistego pradu i napiecia spawania.

Tryb komunikacji analogowego sterowania robotem wykorzystuje jedng dodatkowa karta cyfrowych we/wy
i jedng dodatkowa karta analogowych we/wy. Tryb komunikacji analogowego sterowania robotem jest
wigczany przez ustawienie opcji "Communication" (Komunikacja) na "Analog robot control" (Analogowe
sterowanie robotem) w widoku "Ustawienia robota" na stronie 167.

Aby system dziatat poprawnie, musi by¢ zapewniona odpowiednia kombinacja dodatkowych kart.

Wymagane kombinacje dodatkowych kart

Gniazdo dodatkowej karty 1 Gniazdo dodatkowej karty 2 Uwagi
Dodatkowa karta analogowych Dodatkowa karta cyfrowych we/wy
we/wy (2 wejscia + 2 wyjscia) (8 wejse + 8 wyjsc)

Gniazdo dodatkowej karty 1
Numer wejscia / wyjscia Wejscie analogowe Wyjscie analogowe

1 Predkos$¢ podawania drutu / Prad Prad spawania
spawania / Grubos$¢ materiatu

2 Napiecie / dostrajanie procesu Napiecie spawania

Gniazdo dodatkowej karty 2

Numer wejscia / wyjscia Wejscie cyfrowe Wyjscie cyfrowe

1 Kanat pamieci [bit 0] Gotowe

2 Kanat pamieci [bit 1] Zrédto zasilania gotowe
3 Kanat pamieci [bit 2] Cykl wigczony

4 Kanat pamieci [bit 3] tuk zajarzony

5 Rozpocznij spawanie Wykryto dotyk

6 Wysuw drutu do przodu Btad

7 Wociggniecie drutu Wykryto kolizje

8 Czujnik dotyku wigczony Przeptyw gazu OK

Przyktady okablowania mozna znalez¢ na kartach "Dodatkowa karta analogowych we/wy" na stronie 611
"Dodatkowa karta cyfrowych we/wy" na stronie 58.

Skalowanie wartosci wejscia analogowego

Zakres napiecia dla wejs¢ analogowych wynosi 0 ... 10 V w normalnych warunkach pracy. Jesli napiecie
wejsciowe przekroczy 10 V, na karcie zaswieci sie dioda LED stanu "INx OVERRANGE" odpowiadajgca
danemu wejsciu.

Skalowanie wartosci wejscia analogowego

Minimalne Maksymalne e Wartosé
Wartos¢ minimalna

Wejscie analogowe . .
napiecie napiecie maksymalna
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Wejscie analogowe 1, predkos¢ oV 10,0V 0,0 m/min 25,0 m/min
podawania drutu (podczas regulacji (ograniczone
predkosci podawania drutu) wewnetrznie do 0,5
m/min)
Wejscie analogowe 1, predkos¢ oV 10,0V 0A 1024 A

podawania drutu (podczas regulacji
pradu spawania)

Wejscie analogowe 1, predkos¢ oV 10,0V 0,0 mm 50,0 mm
podawania drutu (podczas regulacji
grubosci blachy)

Wejscie analogowe 2, napigecie / oV 10,0V 0,0V 46,0V
dostrajanie (podczas regulacji napiecia

spawania)

Wejscie analogowe 2, napiecie / oV 10,0V -10,0 +10,0

dostrajanie (podczas regulacji
dostrajania)

Przyktad: Predkos$¢ podawania drutu przy napieciu wejsciowym 3,5 V przektada sie na [25,0 m/min /10,0 V
* 3,5 V] = 8,75 m/min, a wartos$¢ ta jest zaokraglana do 8,8 m/min.
Skalowanie wartosci wyjscia analogowego

Zakres napiecia dla wyjs$¢ analogowych wynosi 0 ... 10 V. Jesli wyjscie jest obcigzone zbyt niskg impedancjg
i w zwigzku z tym napiecie wyjsciowe zaczyna spadagd, na karcie zapala sie dioda LED stanu "OUTx
OVERLOAD" odpowiadajgca danemu wyjsciu.

Skalowanie wartosci wyjscia analogowego

. Minimalne Maksymalne Wartosé Wartosé
Wyjscie analogowe . .. .
napiecie napiecie minimalna maksymalna
Wyjscie analogowe 1, prad oV 10,0V 0OA 1024 A
spawania
Wyijscie analogowe 2, napiecie oV 10,0V 0,0V 46,0V
spawania

Przyktad: Wyjscie pradu spawania o wartosci 260 A przektada sie na [10,0 V /1024 A * 260 A] = ~2,54 V.
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2.7 PODLACZANIE KABLA PE (UZIEMIENIA OCHRONNEGO)
(OPCJONALNIE)

@ Jezeli modut RCM jest montowany do Zrddta pradu z uzyciem oficjalnego wspornika mocujgcego,
nie trzeba stosowac przewodu PE.

Opisy podzespotow modutéw RCM znajduja sie w punkcie "Robot Connectivity Module (RCM)" na
stronie 30.

Opis zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzadzenia RCM znajduje sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gérnej pokrywy urzgdzenia RCM" na stronie 50.

1. Podtgcz przewdd PE do bloku zaciskdw w mocowaniu szyny DIN.

2. Poprowadz kabel PE przez wpust kablowy i przytwierdz go, przywigzujgc opaskami kablowymi do
mocowan w ptytce drukowanej.
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2.8 PODLACZANIE SZYBKIEGO WYJSCIA CZUJNIKA
DOTYKOWEGO (OPCJONALNIE)

Ptyta gtéwna urzadzenia RCM zawiera szybkie wyjscie czujnika dotykowego, ktére umozliwia szybsze
wysytanie sygnatu stanu wykrywania zetkniecia do robota przez potgczenie z magistralg sterujaca.

® Szybkie wyjscie czujnika dotykowego wymaga osobnego zasilacza 24 V.

A Przed podtaczeniem szybkiego wyjscia czujnika dotykowego nalezy wytaczy¢ Zrddto pradu.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzadzenia RCM znajdujg sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gdrnej pokrywy urzadzenia RCM" na stronie 50.

1. Poprowadz przewdd szybkiego wyjscia czujnika dotykowego przez wlot kablowy. (wiecej informacji o
wlotach kablowych zawiera punkt "Prowadzenie kabli do urzgdzenia RCM" na stronie 52).

2. Podtacz przewdd do zacisku szybkiego wyjscia czujnika dotykowego na ptycie gtdwnej urzadzenia
RCM (*).

Styki zacisku:

4 3 2 1

1. Wejscie zasilania 24 V
2. Niepotgczony

3. Wyjscie sygnatu stanu
4. Uziemienie zasilania

3. Biegunowos¢ wyjscia mozna wybrac¢ w widoku Ustawienia robota.
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2.9 PODLACZANIE ZASILACZA REZERWOWEGO
(OPCJONALNIE)

Zasilacz rezerwowy zapewnia aktywno$¢ potgczenia magistrali sterujgcej nawet po odcieciu gtéwnego
doptywu zasilania do zrédta prgdu spawania. Podczas uzywania zasilacza rezerwowego wszystkie funkcje
sterujgce sg wytgczone.

Wymogi techniczne zasilacza rezerwowego
Wiasciwosc Wartos¢
Napigcie zasilania 24V +/-10%
Minimalny prad ciggty | 2 A

Izolacja wyjscia SELV (obwdd o napieciu znamionowym bardzo niskim)

A Poniewaz zasilacz rezerwowy nie jest odizolowany od zwyktego potencjatu uktadu urzadzenia RCM,
nalezy zamontowac osobny zasilacz, tak aby uniknac potgczenia potencjatéw dwdch réznych
obwoddw.

A Przed podtaczeniem zasilacza rezerwowego nalezy wytaczy¢ Zrédto pradu.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzgdzenia RCM znajduja sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gdrnej pokrywy urzadzenia RCM" na stronie 50.

Wprowadz przewdd zasilacza rezerwowego przez wlot kablowy w urzadzeniu RCM. (wiecej informaciji
o wlotach kablowych zawiera punkt "Prowadzenie kabli do urzgdzenia RCM" na stronie 52).

Podtagcz przewdd do zacisku zasilacza rezerwowego (*) na ptycie gtéwnej urzgdzenia RCM.

[ Styki zacisku:

4 3 2

Ef ) i v 1. Wejscie + zasilania rezerwowego
. N | 2. Wejscie + zasilania rezerwowego
) - TH BAESS | 3. Ztacze masy zasilania rezerwowego
4. Ztgcze masy zasilania rezerwowego
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2.10 PODLACZANIE CZUJNIKA PRZELACZNIKOWEGO
DRZWICZEK (OPCJONALNIE)

W tym punkcie opisano podtgczanie czujnika przetgcznikowego drzwiczek do urzgdzenia RCM. Czujnik
przetacznikowy drzwiczek moze stuzy¢ do zatrzymywania systemu w razie otwarcia drzwiczek
zrobotyzowanego stanowiska. Zacisk czujnika przetgcznikowego drzwiczek w urzgdzeniu RCM jest
przeznaczony dla czujnikdw przetgcznikowych drzwiczek wyposazonych w dwa rozwierne (NC) styki
elektryczne.

® Czujnik przetgcznikowy drzwiczek nie jest dostarczany w komplecie z systemem AX MIG Welder.

A Przed podtaczeniem czujnika przetacznikowego drzwiczek nalezy wytgaczy¢ Zrddto pradu.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzgdzenia RCM znajduja sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gdrnej pokrywy urzadzenia RCM" na stronie 50.

Aby umozliwi¢ korzystanie z zacisku czujnika przetgcznikowego drzwiczek, zdejmij fabrycznie
zamontowane przewody potgczeniowe.

Poprowadz przewdd czujnika przetgcznikowego drzwiczek przez wlot kablowy do urzgdzenia RCM
(wiecej informacji o wlotach kablowych zawiera punkt "Prowadzenie kabli do urzagdzenia RCM" na
stronie 52).

Podtacz przewdd czujnika przetgcznikowego drzwiczek do zacisku tego czujnika (*) na ptycie gtéwnej
urzgdzenia RCM.

Styki zacisku:

1.Kanat1A
2.Kanat1B
3.Kanat2 A
4.Kanat2B

Ponizej przedstawiono przyktad podtgczenia czujnika przetgcznikowego drzwiczek:
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@ Aby przestac uzywac czujnika przetagcznikowego drzwiczek, zatéz z powrotem przewody
potaczeniowe na styki zacisku.
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2.11 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO DINSE
FD300 (R500 WF HD EUR+)

W tej sekcji opisano sposodb podtgczania uchwytu spawalniczego Dinse FD300 do podajnika drutu R500
Wire Feeder HD EUR+. Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat ztgcza kabla sterowania podajnika drutu,
patrz "Ztgcze kabla sterowania uchwytem spawalniczym typu push-pull" na stronie 24.

Ztacze kabla sterowania Dinse FD300 nie pasuje bezposrednio do R500 Wire Feeder EUR+. Istniejg zatem
dwie opcje potgczenia:

e Zigcze kabla sterowania Dinse FD300 zostato zastgpione ztgczami odpowiednimi dla R500 Wire Feeder
EUR+. Te ztgcza kabla sterowania mozna zamdwic na stronie Kemppi.com.

e Miedzy Dinse FD300 i R500 Wire Feeder HD EUR+ stosowany jest adapter (niedostepny w ofercie
Kemppi).

Ponizej przedstawiono podtgczenie uchwytu spawalniczego Dinse FD300 do podajnika drutu R500 HD
EUR+:

X001 Push-pull h
connector SP9770047

X003
ENCODERA Ammm ———————
X003
ENCODERB B
X003 X003-U .
HALL Comm X003 Dinse FD300 connector
X003-R . P "
HALU Dmmm xoozp (insert layout ”18-23")
X003-§ esusmm— LW ZA
HALLY 00K
0037
— -
HALW P —_ B GND(24V)
ANALOG SYNCA Gamm— o ENCODER 5 V INPUT
ANALOG SYNCB Humm—— XOOLA —0
X003-G mmmE  ENCODER CH A OUTPUT
MOTORU Jmmm— —————————————— X001
X003-H
MOTORY. K o F ENCODER CHB OUTPUT
X003-)
MOTORW L o m—Gc MOTORLL
X003D  X003-V mmmH MOTOR L2
) Memm X001-L
-1 MOTORL3
xo002.F
X002 Torch connector v COLLISIONSENSORA
$P9770042 p— = WIRE INCH BUTTON OUTPUT
GND (48 V) Ammm s GAS BLOW BUTTON OUTPUT
SYSTEMBUS B ‘can 4 mmmN N.C.(RESERVED)
a8V comm——( \ WP WIRE RETRACT BUTTON OUTPUT
001D
WIRE BRAKE D — mm—R HALLSENSOR 10UTPUT
X003-X X001-E
TOUCH SENSE GAS NOZZLE Emmm———————————— W HALLSENSOR 2 OUTPUT
X003k X001
4V P T HALLSENSOR 3 OUTPUT
X003-W/
L U HALLSVINPUT
LED RED C / GREEN A Hum———— L mmv HALLGND
X002
LEDRED A/ GREEN C Jmmm——> =W COLLSION SENSOR B
X003-8 X002.£
24V) Kumm - TOUCH SENSING GAS NOZZLE
X003 .
WIRE INCH Lot > mmmY ARCVOLTAGE
X003-M N
GASBLOW MmN < mmmZ N.C(RESERVED)
X003.p B e
WIRE RETRACT N ——————
X003-A
EXTERNAL 24 V P ——————————————
SIGNAL LOGIC SELECT Remm——
N.C. (RESERVED) Swmm >
N.C. (RESERVED) T —>( \ /
N.C. (RESERVED) Ummmm——
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2.12 PODLACZANIE WYLACZNIKA STOP (OPCJONALNIE)

W tym punkcie opisano podtgczanie wytgcznika zatrzymania do urzgdzenia RCM. Wytgcznik zatrzymania
pozwala w sytuacji awaryjnej zatrzymac system szybciej, niz dzieje sie to normalnie. Zacisk wytacznika
zatrzymania w urzadzeniu RCM jest przeznaczony dla wytgcznikéw zatrzymania wyposazonych w dwa
rozwierne (NC) styki elektryczne.

@ Wytacznik zatrzymania nie jest dostarczany w komplecie z systemem AX MIG Welder.

A Przed podtgczeniem wytgcznika stop nalezy wytgczy¢ Zrodto pradu.

Instrukcje zdejmowania i zaktadania gérnej pokrywy urzgdzenia RCM znajdujg sie w punkcie "Zdejmowanie i
zaktadanie gdrnej pokrywy urzagdzenia RCM" na stronie 50.

1. Aby umozliwi¢ korzystanie z zacisku wytgcznika zatrzymania, zdejmij fabrycznie zamontowane
przewody potgczeniowe.

2. Poprowadz przewdd wytacznika zatrzymania przez wlot kablowy do urzadzenia RCM (wigecej informacji
o wlotach kablowych zawiera punkt "Prowadzenie kabli do urzagdzenia RCM" na stronie 52).

3. Podtacz przewdd wytgcznika zatrzymania do zacisku tego wytgcznika (*) na ptycie gtéwnej urzadzenia

RCM.
O L J|: o Tl Ok
I 4 ) — =
g LRE ; i Styki zacisku:
B 4 3 2 1
*
B 34| B o[ C
\—g = j i ,‘4--1‘-?'\': 1. Kanat1A
~ o r . A ﬁ_ \_ : 2.Kanat1B
/oL _%’{' - ) 3.Kanat2 A
|‘ - RO IR o L 4.Kanat2B
' i
C C
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@ Aby przestac uzywac wytacznika, zatdz z powrotem przewody potaczeniowe na styki zacisku.
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2.13 PODLACZANIE KABLI

2.13.1 KABLE POLACZENIOWE DO R500 WF EUR/EUR+

W tej sekcji opisano sposob podtgczania kabli do R500 Wire Feeder EUR/EUR+.

Opisy ztgczy podajnika drutu i ich umiejscowienie przedstawiono w punkcie "R500 Wire Feeder EUR/EUR+"
na stronie 14.

@ Ztgcza moga sie roznié¢ w zaleznosci od modelu.

Przéd

R500 Wire Feeder EUR+

© Kemppi 75 1921900 / 2540



‘ KEMPPI AX MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

1. Podtgcz kabel sterowania urzgdzeniami dodatkowymi uchwytu spawalniczego (1) do ztgcza
peryferyjnego.

2. Podtacz kabel pradu spawania (2) do ztgcza dodatniego (+), a nastepnie dokreé ztgcze odpowiednim
narzedziem.

3. R500 Wire Feeder EUR+: Aby mdc czysci¢ uchwyt spawalniczy sprezonym powietrzem, podtagcz waz
sprezonego powietrza (3) do ztgcza wylotowego.

4. Wsun ztgcze uchwytu spawalniczego (4) do euroztgcza i recznie dokreé kotnierz.

5. Jesli korzystasz z uktadu chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzgcego (5).
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Tyt
R500 Wire Feeder EUR+

R500 Wire Feeder RH EUR+

1. Wsun waz gazu ostonowego (1) do ztacza, az sie zablokuje.
2. Podtacz kabel sterujgcy podajnika drutu (2) do ztgcza.

3. R500 Wire Feeder EUR+: Aby uzywac procesu WiseThin+ lub WiseRoot+, podtgcz kabel wykrywania
napiecia z jednej strony do elementu spawanego (3), a z drugiej do ztgcza.

4. R500 Wire Feeder EUR+: Aby uzywacé procesu WiseThin+ lub WiseRoot+, podtgcz kabel wykrywania
napiecia z jednej strony do zrddta pradu (tylko Zrédta pradu X5 Pulse+), a z drugiej do ztgcza (4).

5. R500 Wire Feeder EUR+: Aby mdc czysci¢ uchwyt spawalniczy sprezonym powietrzem, podtagcz waz
sprezonego powietrza (5) do ztgcza wlotowego.

6. Podtacz prowadnice drutu (6) do ztgcza.

>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tulei izolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu).

2.13.2 KABLE POLACZENIOWE DO R500 WF HD EUR+

W tej sekcji opisano sposodb podtgczania kabli do R500 Wire Feeder HD EUR+.

Opisy ztgczy podajnika drutu i ich umiejscowienie przedstawiono w punkcie "R500 Wire Feeder HD EUR+"
na stronie 19.
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Przéd
Aby podtgczy¢ kabel pradu spawania:

1. Zdejmij nasadke ochronnag (1) i Srube mocujaca (2) z kabla spawalniczego. Zachowaj $Srube mocujgca do
poZniejszego uzycia.

2. Przetéz kabel spawalniczy przez tuleje ochronng (1) i przymocuj kabel do nakretki mocujacej (2) za
pomoca sruby mocujgcej kabla i podktadki (3).

@ Przytrzymaj nakretke mocujaca kluczem podczas dokrecania sruby, aby zapobiec poluzowaniu sie
wewnetrznych elementéw mocujacych.

Aby podtgczy¢ uchwyt spawalniczy:
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Wsun ztgcze uchwytu spawalniczego (3) do euroztgcza i recznie dokreé kotnierz.

Uchwyt spawalniczy: Podtgcz kabel sterowania (4) do ztacza.
Jedli korzystasz z uktadu chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzgcego (5).
Uchwyt spawalniczy push-pull: Podtgcz kabel sterowania (6) do ztgcza.

Aby skorzystaé z czyszczenia uchwytu spawalniczego sprezonym powietrzem, nalezy podtaczy¢ waz
sprezonego powietrza kabla spawalniczego do ztgcza wylotowego (1), a zasilanie sprezonym powietrzem
do ztgcza wlotowego (2) zaworu wydmuchu powietrza.
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1. Wsun waz gazu ostonowego (1) do ztgcza, az sie zablokuje.
2. Podtgcz kabel sterujagcy podajnika drutu (2) do ztgcza.

3. Aby uzywacd procesu WiseThin+ lub WiseRoot+, podigcz kabel wykrywania napiecia z jednej strony do
elementu spawanego (3), a z drugiej do ztgcza.

4. Aby uzywac procesu WiseThin+ lub WiseRoot+, podtgcz kabel wykrywania napiecia z jednej strony do
zrodta pradu (tylko zrédta pradu X5 Pulse+), a z drugiej do ztgcza (4).

5. Podtgcz prowadnice drutu (5) do ztgcza tak, aby sie zablokowata.

>> W ztgczu prowadnicy drutu nalezy zawsze uzywac tulei izolacyjnej (dostarczonej z podajnikiem
drutu).

2.13.3 PODLACZANIE KABLI DO ZRODLA PRADU | URZADZENIA RCM

W tym punkcie opisano podtgczanie kabli do Zzrddta pradu, urzgdzenia RCM i opcjonalnego uktadu
chtodzenia. Informacje na temat opisu i lokalizacji ztgczy: "Zrédta pradu X5 Power Source 400 i 500" na
stronie 12 i "Robot Connectivity Module (RCM)" na stronie 30.

Informacje o podtgczaniu kabla uziemienia ochronnego znajdujg sie w punkcie "Podtgczanie kabla PE
(uziemienia ochronnego) (opcjonalnie)" na stronie 67.

Informacje o podtgczaniu modutu magistrali sterujgcej znajdujg sie w punkcie "Montaz modutu magistrali
sterujgcej" na stronie 54.
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Podtacz kabel sterujgcy podajnika drutu (1) do urzgdzenia RCM.

Podtacz waz gazu ostonowego (2) do butli z gazem.

Podtacz kabel pragdu spawania (3) do ztgcza dodatniego (+) w zrédle pradu.

Tylko zrédto pradu Pulse+: Jezeli jest uzywany kabel wykrywania napiecia, podtgcz go do ztacza (4).
Podtacz kabel sterujgcy urzadzenia RCM (5) miedzy urzgdzeniem RCM a zrédtem pradu.

Podtgcz kabel masy (6) do ztgcza ujemnego (-) w zrédle pradu.

No g rwN-=

Podtacz kabel czujnika dotykowego do ztgcza ujemnego (-) czujnika dotykowego w urzadzeniu RCM
(7).

8. Jeslikorzystasz z uktadu chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzacego (8). Pamietaj, aby na ztaczu
wlotu ptynu chtodzacego zatozy¢ filtr chtodziwa. Informacje o montazu filtra znajdujg sie w punkcie
"Montaz uktadu chtodzenia (opcjonalny):" na stronie 39.

9. Po zakonczeniu montazu podtgcz kabel zasilajgcy (9) do sieci elektrycznej.

2.13.4 PODLACZANIE RA50 4R WSPOMAGAJACEGO PODAJNIKA
DRUTU DO SYSTEMU SPAWANIA

® Do podtaczenia wspomagajgcego podajnika drutu do systemu spawania AX MIG Welder wymagany
jest dodatkowy adapter rozgateziajgcy i kabel sterowania. Informacje na temat akcesoriow
instalacyjnych mozna znaleZc na stronie Kemppi.com lub u lokalnego sprzedawcy produktow
Kemppi.

Aby uzyskac¢ informacje na temat lokalizacji ztaczy, patrz "Robot Connectivity Module (RCM)" na stronie 30 i
"RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu (opcjonalnie)" na stronie 26.
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1. Podtgcz kabel sterowania adaptera rozgateznika do ztgcza kabla sterowania modutu RCM.

2. Podtacz kabel sterowania podajnika drutu do ztgcza adaptera rozgateznika i do ztgcza kabla sterowania
gtéwnego podajnika drutu.

3. Podtgcz dodatkowy kabel sterowania do ztgcza adaptera rozgateznika i do ztgcza kabla sterowania
wspomagajgcego podajnika drutu.

4. Podtgcz ztgcze prowadnicy drutu do ztgcza prowadnicy drutu gtéwnego podajnika drutu i do ztgcza
prowadnicy drutu wspomagajgcego podajnika drutu.

>> W ztgczach prowadnikdw drutu nalezy zawsze stosowac tuleje izolacyjne (dostarczane z
podajnikami drutu).

5. Podtgcz ztgcze prowadnicy drutu do wspomagajgcego podajnika drutu i do bebna z drutem.
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2.14 MONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU

2.14.1 MONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU (R500 WF EUR/EUR+)

W tym punkcie opisano montaz tulei prowadnicy drutu. Opisy czesci podajnikdw drutu: "Mechanizm
podajnika drutu" na stronie 16.

Wybierz tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami zamieszczonymi tutaj: "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu" na stronie 269.

Wymagane narzedzia:
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3. Tylko pierwszy montaz: Wymontuj sworznie montazowe rolki dociskowej i kapsle mocujace rolek
napedowych.

4. Widz wlotowa tuleje prowadzgcy i dokreé koncowke blokujgca.
R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+
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5. Obrdé¢ zatrzask blokujgcy na bok, a do jego gniazda wtéz sSrodkowa tuleje prowadzaca. Upewnij sig, ze
strzatka wskazuje kierunek przesuwania sie drutu.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

6. Obréc¢ zatrzask z powrotem na miejsce, aby zablokowac srodkowg tuleje prowadzaca.

7. Wepchnij wylotowg tuleje prowadzacg na jej miejsce.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.14.2 DEMONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU (R500 WF EUR/EUR+)

Opisy czesci podajnikéw drutu: "Mechanizm podajnika drutu" na stronie 16.

@ Podczas demontazu wylotowej tulejki prowadzgcej uchwyt spawalniczy musi by¢ odtgczony.

Wymagane narzedzia:
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1. Zwolnij uchwyty docisku w mechanizmie podawania drutu i wyjmij drut spawalniczy z systemu.

3. Poluzuj koncéwke blokujgca wliotowej tulei prowadzacej i wyjmij tuleje.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

5. Wyjmij wylotowa tuleje prowadzaca.
R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

Informacje o montowaniu tulei prowadnicy drutu znajdujg sie w punkcie "Montaz tulei prowadnicy drutu
(R500 WF EUR/EUR+)" na stronie 83.

2.14.3 MONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU (R500 WF HD EUR+)

W tym punkcie opisano montaz tulei prowadnicy drutu. Opisy czesci podajnikéw drutu: "Wire feed
mechanism" na stronie 20.

Wybierz tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami zamieszczonymi tutaj: "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu" na stronie 269.

Wymagane narzedzia:

1. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.
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2. Otwdérz ramiona blokady rolek dociskowych.
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5. Obrdé¢ zatrzask blokujgcy na bok, a do jego gniazda wtéz sSrodkowa tuleje prowadzaca. Upewnij sig, ze
strzatka wskazuje kierunek przesuwania sie drutu.

6. Obrd¢ zatrzask z powrotem na miejsce, aby zablokowaé $rodkowa tuleje prowadzaca.
7. Wepchnij wylotowg tuleje prowadzaca na jej miejsce.

2.14.4 DEMONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU (R500 WF HD EUR+)

Opisy czesci podajnikéw drutu: "Wire feed mechanism" na stronie 20.

@ Podczas demontazu wylotowej tulejki prowadzgcej uchwyt spawalniczy musi byc odtagczony.

Wymagane narzedzia:
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1. Zwolnij uchwyty docisku w mechanizmie podawania drutu i wyjmij drut spawalniczy z systemu.

2. Otwodrz ramiona blokady rolek dociskowych.

3. Obrdé¢ zatrzask blokujacy na bok, aby zwolni¢ srodkowa tuleje prowadzaca, i wyjmij tuleje z jej gniazda.

4. Wyjmij wylotowa tuleje prowadzaca.
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Informacje o montowaniu tulei prowadnicy drutu znajdujg sie w punkcie "Montaz tulei prowadnicy drutu
(R500 WF HD EUR+)" na stronie 89.

2.14.5 MONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU (RA50 4R)

Opisy czesci mozna znalez¢ w czesci "Mechanizm podajnika drutu” na stronie 27.

Wybierz tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami zamieszczonymi tutaj: "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu" na stronie 269.

1. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.
2. Otworz ramiona blokady rolek dociskowych.

3. Wioz wlotowa tuleje prowadzacy i dokre¢ korcdwke blokujaca.

4. Obrdé¢ zatrzask blokujacy na bok, a do jego gniazda wtéz srodkowa tuleje prowadzaca. Upewnij sie, ze
strzatka wskazuje kierunek przesuwania sie drutu.
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5. Wiozy¢ wylotowa tulejke prowadzacg i dokreci¢ koricdwke blokujaca.

2.14.6 DEMONTAZ TULEI PROWADNICY DRUTU (RA50 4R)

1. Zwolnij uchwyty docisku w mechanizmie podawania drutu i wyjmij drut spawalniczy z systemu.
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3. Poluzuj koncéwke blokujgcg wlotowej tulei prowadzacej i wyjmij tuleje.

Informacje o montowaniu tulei prowadnicy drutu znajduja sie w punkcie "Montaz tulei prowadnicy drutu
(RA50 4R)" na stronie 93.
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2.15 MONTAZ ROLEK PODAJACYCH

2.15.1 MONTAZ ROLEK PODAJACYCH (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)

Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajace sg odpowiednie do danego drutu (Srednica i materiat).
Dobierz rolki podajgce drut zgodnie z tabelami ponizej: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu” na
stronie 269.

1. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.
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3. Wymontuj sworznie montazowe rolki dociskowej i kapsle mocujgce rolek napedowych.

4. Zamontuj rolki napedowe. Ustaw wciecie w dolnej czesci rolki napedowej w linii ze sworzniem watu
napedowego.

6. Zamontuj rolki dociskowe i sworznie montazowe (na spodzie rolek dociskowych nie ma nacie¢ nacie¢
pozycjonujgcych).

7. Przejdz do wktadania drutu spawalniczego (patrz "Wktadanie drutu (R500 WF EUR/EUR+)" na
stronie 106) lub zamknij ramiona blokady i uchwyty docisku na rolkach podajacych.
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2.15.2 DEMONTAZ ROLEK PODAJACYCH (R500 WF EUR/EUR+ / RA50
4R)

1. Otwoérz gérng pokrywe podajnika drutu.

2. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.

3. Otwodrz ramiona blokady rolek dociskowych.
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4. Wyciagnij sworznie montazowe rolki dociskowej.

Informacje o instalowaniu rolek podajgcych znajduja sie w punkcie "Montaz rolek podajgcych (R500 WF
EUR/EUR+ / RA50 4R)" na stronie 96.
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2.15.3 MONTAZ ROLEK PODAJACYCH (R500 WF HD EUR+)

Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu ($rednica i materiat).
Dobierz rolki podajgce drut zgodnie z tabelami ponizej: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu"” na
stronie 269.

1. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.
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3. Zdemontowad sworznie mocujgce dociskowej rolki podajgcej, pociggajac je.

5. Zamontuj rolki napedowe. Ustaw wciecie w dolnej czesci rolki napedowej w linii ze sworzniem watu
napedowego.

© Kemppi 101 1921900/ 2540



AX MIG Weld
. KEMPPI Instrukcja obs’rug?— F?[

6. Zatdz kapsle mocujace rolek napedowych.

7. Zamontuj rolki dociskowe i sworznie montazowe (na spodzie rolek dociskowych nie ma nacie¢ nacieé
pozycjonujacych).

8. Przejdz do wktadania drutu spawalniczego (patrz "Wktadanie drutu (R500 WF HD EUR+)" na stronie 110)
lub zamknij ramiona blokady i uchwyty docisku na rolkach podajgcych.
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2.15.4 DEMONTAZ ROLEK PODAJACYCH (R500 WF HD EUR+)

1. Otwdrz gérng pokrywe podajnika drutu.

2. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.

4. Wyciagnij sworznie montazowe rolki dociskowej.
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5. Zdejmij rolki dociskowe.

Informacje o instalowaniu rolek podajgcych znajduja sie w punkcie "Montaz rolek podajgcych (R500 WF HD
EUR+)" na stronie 100.
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2.16 WKLADANIE DRUTU

2.16.1 WKLADANIE DRUTU (R500 WF EUR/EUR+)

W tym punkcie opisano wktadanie drutu spawalniczego do podajnika drutu R500 Wire Feeder EUR/EUR+.
Opisy czesci podajnikdéw drutu: "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" na stronie 14 i "Mechanizm podajnika drutu"
na stronie 16.

@ Podftgcz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu przed zamontowaniem drutu.

® Podczas wymiany drutu wysuri pozostaty drut elektrodowy z uchwytu spawalniczego i mechanizmu
podajnika drutu.

A Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajace sg odpowiednie do danego drutu (Srednica
i materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 269.

1. Wyciagnij koncéwke drutu i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koncéwka byta prosta.

@ Jezeli uzywasz szpuli drutu, upewnij sie, Ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncdwke drutu elektrodowego.

A Ostre krawedzie koricowki drutu elektrodowego moga uszkodzic¢ prowadnice drutu.
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3. Poprowadz drut elektrodowy przez prowadnice drutu miedzy bebnem drutu a podajnikiem drutu.

4. Zwolnij dzwignie docisku.

5. Przeprowadz drut elektrodowy przez wlotowa tulejke prowadzgcy, srodkowa tulejke prowadzacy i
wylotowg tulejke prowadzaca, ktéra doprowadzi drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+
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6. Recznie przepchnij drut spawalniczy przez euroztgcze.

R500 Wire Feeder EUR
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8. Zamknij dzwignie docisku.

9. Woyreguluj docisk rolek podajgcych pokrettami regulacji nacisku. Docisk w obu parach rolek jest taki

sam.

Podziatka na uchwycie wskazuje ustawiony docisk. Wyreguluj docisk rolek podajgcych zgodnie z ponizszg

tabela.

Fe/Ss lity V-ksztattna 0.8-1.0 1.5-2.0
V 212 2.0-2.5
O rdzeniu proszkowym i V-ksztattna, =12 1.0-2.0
metalicznym karbowana
Samoostonowe (bezgazowe) V-ksztattna, 216 2.0-3.0
karbowana
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Aluminium U-ksztattna 1.0 0.5-1.0
U 12 10-15

1.4 1.5-2.0

>21.6 2.0-2.5

Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw powlekanych
i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Zbyt duzy docisk powoduje takze szybsze zuzywanie sig
rolek podajacych i wieksze obcigzenie przektadni.

10. Nacisnij przycisk wysuwu drutu do przodu, aby wprowadzi¢ drut elektrodowy do uchwytu
spawalniczego. Zatrzymaj, gdy drut osiggnie koncéwke pragdowa uchwytu spawalniczego.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

2.16.2 WKLADANIE DRUTU (R500 WF HD EUR+)

W tym punkcie opisano wkfadanie drutu spawalniczego do podajnika drutu R500 Wire Feeder HD EUR+.
Opisy czesci podajnikéw drutu: "R500 Wire Feeder HD EUR+" na stronie 19 i "Wire feed mechanism" na
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stronie 20.

@ Podtacz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu przed zamontowaniem drutu.

@ Podczas wymiany drutu wysun pozostaty drut elektrodowy z uchwytu spawalniczego i mechanizmu
podajnika drutu.

A Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu (Srednica
i materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 269.

1. Wyciagnij koricdwke drutu i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koncéwka byta prosta.

@ Jezeli uzywasz szpuli drutu, upewnij sie, Ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncdwke drutu elektrodowego.

A Ostre krawedzie koricowki drutu elektrodowego moga uszkodzic¢ prowadnice drutu.

3. Poprowadz drut elektrodowy przez prowadnice drutu miedzy bebnem drutu a podajnikiem drutu.
4. Zwolnij dzwignie docisku.
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5. Przeprowadz drut elektrodowy przez wlotowa tulejke prowadzacg, srodkowa tulejke prowadzaca i
wylotowa tulejke prowadzaca, ktéra doprowadzi drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego.
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8. Zamknij dzwignie docisku.

9. Woyreguluj docisk rolek podajgcych pokrettami regulacji nacisku. Docisk w obu parach rolek jest taki

sam.

Podziatka na uchwycie wskazuje ustawiony docisk. Wyreguluj docisk rolek podajgcych zgodnie z ponizszg

tabela.

Fe/Ss lity V-ksztattna 0.8-1.0 1.5-2.0
V 212 2.0-2.5
O rdzeniu proszkowym i V-ksztattna, =12 1.0-2.0
metalicznym karbowana
Samoostonowe (bezgazowe) V-ksztattna, >16 2.0-3.0
karbowana
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Aluminium U-ksztattna 1.0 0.5-1.0
U 12 10-15

1.4 1.5-2.0

>21.6 2.0-2.5

Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw powlekanych
i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Zbyt duzy docisk powoduje takze szybsze zuzywanie sig
rolek podajacych i wieksze obcigzenie przektadni.

10. Nacisnij przycisk wysuwu drutu do przodu, aby wprowadzi¢ drut elektrodowy do uchwytu
spawalniczego. Zatrzymaj, gdy drut osiggnie koncowke prgdowg uchwytu spawalniczego.

2.16.3 WKLADANIE DRUTU (RA50 4R)

W tej sekcji opisano sposob instalacji drutu spawalniczego na wspomagajgcym podajniku drutu RA50 4R.

Opisy czesci mozna znalez¢ w czesciach "RA50 4R wspomagajgcy podajnik drutu (opcjonalnie)" na
stronie 26 i "Mechanizm podajnika drutu" na stronie 27.

A Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu (Srednica
i materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 269.

1. Wyciagnij koncéwke drutu i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koncéwka byta prosta.

@ Jezeli uzywasz szpuli drutu, upewnij sie, Ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncdwke drutu elektrodowego.

A Ostre krawedzie koncdwki drutu elektrodowego mogag uszkodzi¢ prowadnice drutu.
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3. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.

4. Poprowadz drut spawalniczy przez wlotowg tulejke prowadzacg, srodkowa tulejke prowadzaca i do
wylotowej tulejki prowadzacej.

6. Gtowny podajnik drutu: Odtgczy¢ ztgcze prowadnicy drutu od ztgcza.

@ Oddzielne podtaczenie drutu spawalniczego do gtdwnego podajnika drutu (za pomoca przycisku
przesuwania drutu do przodu gtdwnego podajnika drutu) utatwia wprowadzenie drutu
spawalniczego do rowkow rolki podajacey.

© Kemppi 115 1921900 / 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

7. Zamknij dzwignie docisku.

8. Woyreguluj docisk rolek podajgcych pokrettami regulacji nacisku.

A Nalezy réwnomiernie dociskac¢ oba uchwyty dociskowe.

Podziatka na uchwycie wskazuje ustawiony docisk. Wyreguluj docisk rolek podajagcych zgodnie z ponizszg

tabela.

Fe/Ss lity V-ksztattna 0.8-1.0 1.5-2.0
V =12 2.0-2.5
O rdzeniu proszkowym i V-ksztattna, =12 1.0-2.0
metalicznym karbowana
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Samoostonowe (bezgazowe) V-ksztattna, >1.6 2.0-3.0
karbowana
V=
Aluminium U-ksztattna 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-1.5
1.4 1.5-2.0
216 2.0-2.5

Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw powlekanych
i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Zbyt duzy docisk powoduje takze szybsze zuzywanie sig
rolek podajgcych i wieksze obcigzenie przektadni.

9. Nacisnij przycisk wysuwu drutu do przodu, aby przeprowadzi¢ drut spawalniczy przez ztgcze
prowadnicy drutu, ktére zostanie podtgczone do gtéwnego podajnika drutu.

10. Giéwny podaijnik drutu: Zamontowac drut spawalniczy do gtdwnego podajnika drutu (patrz "Wktadanie
drutu (R500 WF EUR/EUR+)" na stronie 106 lub "Wktadanie drutu (R500 WF HD EUR+)" na stronie 110) i
podtgczy¢ ztgcze prowadnicy drutu do ztgcza (patrz "Kable potgczeniowe do R500 WF EUR/EUR+" na
stronie 75 lub "Kable potgczeniowe do R500 WF HD EUR+" na stronie 77).
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2.17 MONTAZ BUTLI Z GAZEM

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroznoscé. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.

A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie
Sciennym lub na podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywasz podwozia z uchwytem na butle, przed podiaczeniem jej do urzadzenia nalezy ja
zamontowac na podwoziu.

- Podigcz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu przed montazem i testem butli z gazem.
- Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli.
- Zawsze uzywaj zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.

W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawcg Kemppi.

1. Przymocuj butle prawidtowo w pozycji pionowej, np. w specjalnym uchwycie sciennym.

2. Podtgcz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu.

3. Podtgcz waz gazu ostonowego do podajnika drutu.

® W standardowej konfiguracji waz gazu ostonowego znajduje sie w kablu posrednim (wiecej
informacji: "Kable potaczeniowe do R500 WF EUR/EUR+" na stronie 75).

4. Otworz zawoér butli.

5. Nacisnij przycisk testu wyptywu gazu na podajniku drutu lub w aplikacji AX Manager w widoku
Narzedzia, co spowoduje wprowadzenie gazu do ukfadu.

@ Za pomoca testu wyptywu gazu mozna takze przetestowac przeptyw gazu przez uktad.
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6. Ponownie nacisnij przycisk Test gazu, zeby wyregulowac¢ przeptyw gazu. Do pomiaru i regulacji uzyj
zewnetrznego przeptywomierza i reduktora.
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2.18 SKAD WZIAC PROGRAMY SPAWANIA

® Programy spawania oraz funkcje i procesy Wise i MAX sg dostepne podczas uzywania Zrédet prgdu
X5 standardowych i przeznaczonych do spawania pulsem (patrz Opis produktu). Procesy
WiseRoot+, WiseThin+ i MAX Position wymagajg Zrddfta pradu dla spawania pulsacyjnego (procesy
Wise wymagajg konkretnie Zrddta pradu Pulse+).

Programy spawania, procesy Wise (WiseRoot+, WiseThin+) i procesy MAX (MAX Cool, MAX Speed, MAX
Position) dla kazdego urzadzenia AX MIG Welder sg instalowane w momencie zakupu zgodnie

Z wymaganiami kupujgcego. Instalacji moze dokona¢ lokalny sprzedawca Kemppi. Programy spawania i
zaawansowane funkcje spawania mozna rowniez dodac pdzniej.

Wiecej informacji na temat programéw spawania, instalacji programoéw spawania i aktualizacji
oprogramowania udzieli lokalny sprzedawca Kemppi. Mozna tez znalez¢ je na stronie Kemppi.com.

Reczne spawanie MIG nie wymaga dodatkowych programéw spawania.

Informacje o uruchamianiu programoéw spawania zainstalowanych w urzgdzeniu AX MIG Welder znajdujg sie
w punkcie "Stosowanie programdw spawania" na stronie 176.

Spis programoéw spawania zainstalowanych w urzgdzeniu mozna obejrze¢ w aplikacji AX Manager w widoku
Informacje, w sekcji Oprogramowanie spawalnicze.
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3. OBSLUGA

Urzadzenie zawiera obwdd o wysokim napieciu i moze byc uzywane tylko przez osoby
poinstruowane lub wykwalifikowane albo ekspertow.

>

Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

Podczas spawania kabel posredni sie rozgrzewa. Z kablami nalezy sie obchodzic¢ ostroznie.

Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzgcego.

Przed przystagpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sig, Ze stan kabla posredniego, weza gazu
ostonowego, kabla masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umoZliwia bezpieczng eksploatacje.
Trzeba tez upewnic sie, ze ztagcza sg prawidtowo podtaczone. Niedokrecone ztgcza moga
zmniejszac wydajnosc¢ spawania i uszkodzic ztgcza.

©@ b b P
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3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
PRACY

Przed rozpoczeciem pracy:

« Upewnij sig, ze urzadzenia zostaty prawidtowo zmontowane.

* Wigcz urzgdzenie spawalnicze

e Przygotuj uktad chtodzenia.

« Podfagcz kabel masy.

« Skalibruj kabel spawalniczy (instrukcje znajduja sie w punkcie "Kalibracja kabla spawalniczego" na
stronie 124).

Wiaczanie systemu spawalniczego

Aby wigczy¢ system spawalniczy, ustaw gtdéwny wytgcznik zasilania zrédta pradu w potozeniu ON (1).

Do wigczania i wytgczania systemu uzywaj tylko wytgcznika gtéwnego. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania
jako wytgcznikal

Podiagczanie kabla masy

Aby ograniczy¢ ryzyko urazow lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc¢ caty czas
uziemiony.

Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

Powierzchnia styku z elementem spawanym powinna by¢ wolna od tlenku, farby itd., a zacisk powinien by¢
stabilnie przymocowany.

3.1.1 NAPELNIANIE UKLADU CHLODZENIA | OBIEG PLYNU

Napetnij chtodnice wstepnie wymieszanym roztworem ptynu chtodzgcego. Proporcje mieszania powinny
wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywac wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzacego
Kemppi.

Nie dodawac wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptyndw chtodzgcych ani mieszanek na bazie etanolu.
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1. Otworz pokrywe uktadu chtodzenia.
2. Napetnij uktad chtodzenia ptynem chtodzgcym. Maksymalny poziom wskazuje linia na zbiorniku.

3. Zamknij pokrywe uktadu chtodzenia.

Aby wywota¢ krazenie ptynu chtodzacego w uktadzie:

Nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego na panelu frontowym uktadu chtodzenia. To powoduje
uruchomienie silnika, ktéry pompuje ptyn chtodzacy do wezy i uchwytu spawalniczego.

Po kazdej wymianie uchwytu spawalniczego nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzacego.

Aby sprawdzic¢ dziatanie czujnika przeptywu ptynu chtodzacego:

Zablokuj przeptyw ptynu chtodzgcego, sciskajgc jego przewdd wlotowy do momentu, az w aplikacji AX
Manager zostanie wyswietlony kod btedu 26 (Brak obiegu ptynu chtodzgcego).

Aby wyregulowa¢ dziatanie czujnika przeptywu ptynu chtodzacego:

1. Odkre¢ wkrety mocujgce z boku uktadu chtodzenia i zdejmij $cianke boczna.

2. W czujniku poluzuj wkrety blokujgce na suwaku i przesun suwak do pozycji odpowiadajgcej zadanemu
natezeniu przeptywu.
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3. Dokrec¢ wkrety blokujgce suwak.

4. Zatéz z powrotem Scianke boczna i przykre¢ wkrety mocujace.

3.1.2 KALIBRACJA KABLA SPAWALNICZEGO

Opdr kabla spawalniczego mozna zmierzy¢ wbudowana funkcja kalibracji kabla bez potrzeby stosowania
dodatkowego kabla pomiarowego.

® Aby kalibracja sie udata, uzyj czystej/nowej koricowki pragdowej oraz doktadnie wyczysc¢
powierzchnie elementu spawanego.
1. Zdemontuj dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

2. Nacisnij przycisk wciggania drutu i wyciggnij pozostaty drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego (w
razie potrzeby odetnij najpierw drut).

3. Umies¢ uchwyt spawalniczy pod katem prostym (90°) w odlegtosci ok. 1 mm od elementu spawanego.

4. Przesun uchwyt spawalniczy tak, aby koncéwka pragdowa dotykata elementu spawanego.

® Kornicéwka prgdowa musi pewnie dotykac elementu spawanego. Nie dociskaj jej jednak zbyt mocno
do elementu.

5. W aplikacji AX Manager wybierz kolejno polecenia Ustawienia - Ustawienia urzadzenia, kliknij opcje
Kalibracja kabla i postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie.

6. W aplikacji AX Manager sprawdz zmierzone wartosci i w razie potrzeby powtérz kalibracje (jezeli na

przyktad skalibrowanie sie nie uda ze wzgledu na stabe przyleganie koncéwki prgdowej do elementu
spawanego).

7. Po zakonczeniu kalibracji zdejmij uchwyt spawalniczy ze spawanego elementu, wyciggnij drut z
koncowki pragdowej i podtgcz z powrotem dysze gazowa.
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3.2 KORZYSTANIE Z APLIKACJI AX MANAGER

AX Manager to interfejs uzytkownika stuzgcy do sterowania spawarkg AX MIG Welder. Aplikacji AX Manager
mozna uzywac na komputerach, tabletach i telefonach komérkowych. Parametry, funkcje i symbole sg
skrétami kierujgcymi do odnosnych widokdw.

AISi5 1.2 mm

Ar Automation

WELD ASSIST )

1.  Numer seryjny urzadzenia
2. Uzytkownik

>> Skrot prowadzacy do widoku Uzytkownicy
3. Menu Widok

>> Otwiera wybrany widok.

Menu Widok Menu widoku Ustawienia

£ VIEW MENU SETTINGS

A HomEe
DEVICE SETTINGS
® /* M~
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS fio
3%
NETWORK SETTINGS

C] urs 7

WELDEYE

EE

FIELDBUS SETTINGS

i+

”e\
’2.\ ROBOT SETTINGS
ROBOT STATUS

B <

LOGBOOK WELD HISTORY

ﬁ' SETTINGS

Widoki:
Ekran gtéwny
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Kanaty pamieci
Parametry spawania

Weld Assist
Uzytkownicy
Instrukcje WPS
WeldEye
Narzedzia

Informacje
Stan robota

Dziennik

Historia spawania

Ustawienia urzadzenia

Ustawienia sieci

Ustawienia magistrali sterujgcej

Ustawienia robota

Widoki konfiguracyjne

W widokach konfiguracyjnych mozna zmieniaé¢ wartosci parametréw za pomoca klawiatury numerycznej
lub suwaka.

X
58=

.131A
\_E! 2.8 mm

—0

.
CANCEL “ CANCEL

1. KIliknij, aby zmieni¢ na klawiature numeryczna.
2. Kliknij, aby zmieni¢ na suwak.

Skalowanie

Skala widokow rézni sie w zaleznosci od uzywanego urzadzenia.
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Skalowanie na urzadzeniu komorkowym

AlSi5 1.2 mm
Ar Automation

£
+

WELD ASSIST | »

£ VIEW MENU

® v S
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

@ @ S

WELDEVE
e

= z~
i) )
ROBOT STATUS

4.90 =

\ LOGBOOK WELD HISTORY
’

& SETTINGS

3.2.1 LOGOWANIE DO INTERFEJSU UZYTKOWNIKA AX MANAGER

W tej sekcji opisano typowy scenariusz logowania do AX Manager. Nalezy jednak pamietad, ze zawartosé i

funkcjonalno$¢ widoku logowania rézni sie w zaleznosci od ustawien administratora.
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Uzyskaj dostep do interfejsu uzytkownika AX Manager w swojej przegladarce internetowej.

Wybierz przycisk Start (*).

@ X520200602D

KEMPPI
AX MIG

500 Pulse

=
LANGUAGE O

Wybierz role uzytkownika i wybierz opcje , Zaloguj sie”.

@ 3076686

USER ROLE

o C,

Viewer Welder

= @
Supervisor Administrator

Wprowadz kod PIN i wybierz OK.

® Domysiny kod PIN administratora to czterocyfrowy kod zabezpieczajacy RCM, ktdry mozna znaleZ¢
na naklejce z numerem seryjnym na urzagdzeniu RCM.
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Q

ADMINISTRATOR

CANCEL

Wiecej informaciji: "Uzytkownicy" na stronie 133.

Aby zapozna¢ sie z wymaganymi ustawieniami sieciowymi do tgczenia sie z interfejsem uzytkownika AX
Manager, zobacz "Ustanawianie potgczenia z interfejsem uzytkownika AX Manager" na stronie 34.

3.2.2 EKRAN GLOWNY

Widok Ekran gtowny jest rowniez gtdwnym widokiem operacji spawania. Wyswietlana tres¢ zalezy od
procesu spawania oraz zastosowanych funkcji.

-
DEFINE SHORTCUT (D

-

Kanat pamiegci, program spawania i instrukcja WPS (jesli jest uzywana)

Ustawione parametry i funkcje spawania

3. Predkos$¢ podawania drutu

>> W przypadku kombinacji 1-MIG + WisePenetration i Pulse + WisePenetration wyswietlane jest
natezenie pradu

>> W przypadku procesu MAX Position wyswietlana jest grubos¢ materiatu

>> Biate znaczniki wskazujg zakres regulacji

N
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>> Zielony znacznik wskazuje zakres regulacji zdefiniowany w aktywnych instrukcjach WPS (w
przypadku ustawienia parametrow spawania poza zakres zdefiniowany w aktywnej instrukcji WPS
wyswietli sie ostrzezenie)

4. Aktywny proces spawania
5. Korekcja napiecia

>> W przypadku recznego procesu MIG wyswietlane jest napiecie spawania

>> W przypadku procesu Wise/MAX wyswietlana jest odpowiednia regulacja parametru Wise/MAX
6. Konfigurowalny skrot

>> Aby zdefiniowac skrot, kliknij przycisk Edytuj, a nastepnie wybierz skrét z listy dostepnych opciji.

Ekran gtéwny podczas spawania

Podczas spawania dane spawania sg wyswietlane w oknie danych spawania.

00:00:18

o900 ©

1. Prad spawania

2. Czasspawania

3. Natezenie przeptywu gazu ostonowego (w modelach R500 Wire Feeder EUR+ tylko przy wigczonym
czujniku przeptywu gazu w Ustawieniach robota)

4. Natezenie pradu zasilajgcego silnik podajnika

5. Predkosc¢ spawania (jesli robot podaje predkos¢ spawania w tabeli kontrolnej magistrali sterujgcej)

6. Napiecie tuku i napiecie wyjsciowe

7. Obliczanie energii liniowej (jesli robot podaje predkos¢ spawania w tabeli kontrolnej magistrali

sterujacej)
8. Cykl spawania z pods$wietleniem aktualnie trwajgcej fazy.
9. Minimalizuje okno danych spawania do ikony. Wybranie ikony przywraca okno danych spawania.

Symbole cykli spawania objasniono w ponizszej tabeli:

Symbol Opis

i,u Przed-gazipo-gaz
f’/— Powolny start
I~ Narastanie

~ Gorgcy start
= Spawanie ciggte

- Wypetnianie krateru
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Ekran gtéwny w trybie sterowania online

W trybie sterowania online robot kontroluje wartos$ci niektérych parametrow spawania bezposrednio.
Wiecej informaciji: "Sterowanie online" na stronie 186.

Fe10mm
Ar+8% CO, Automation

1. Predkos¢ podawania drutu

>> W przypadku kombinacji 1-MIG + WisePenetration i Pulse + WisePenetration wyswietlane jest

natezenie pradu

>> W przypadku procesu MAX Position wyswietlana jest grubos¢ materiatu
2. Korekcja napiecia

>> W przypadku recznego procesu MIG wyswietlane jest napiecie spawania

>> W przypadku procesu Wise/MAX wyswietlana jest odpowiednia regulacja parametru Wise/MAX
3. Dynamika

>> Wyswietlane tylko w przypadku proceséw 1-MIG, recznego MIG, MAX Position i WiseThin+.

@ Po kazdym spawaniu na chwile wyswietla sie podsumowanie (Dane spawania).

3.2.3 KANALY PAMIECI

Do widoku kanatu pamieci mozna przej$¢ z widoku Ekran gtéwny lub menu Widok. Liczba dostepnych
kanatéw pamieci wynosi 200.

® Kanat pamieci, 0" jest zawsze zarezerwowany dla recznego procesu MIG i nie mozna go usungc.

Uzytkownik moze wigczy¢ edytowanie kanatu pamieci, kiedy akurat nie trwa spawanie. Robot wybiera kanat
pamieci, ktéry bedzie uzywany do spawania.

Aby wigczy¢ edytowanie kanatu pamieci, zaznacz zadany kanat i kliknij przycisk , Aktywu;j”. W oknie
aktywnego kanatu pamieci klikniecie przycisku ,Parametry spawania” (1) powoduje otwarcie widoku
Parametry spawania. Przycisk ,,Czynnosci” (2) otwiera menu dziatan.
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(& MEMORY CHANNELS

Fe 1.0 mm
Ar +18% CO Automation

A =\

135A

s 12 e 5.0%

Zarzadzanie kanatami pamieci

Otwdrz menu czynnosci.

® SAVE TO
RENAME

DELETE

( @ CREATE CHANNEL )

CREATE FROM
PROGRAMS

DELETE ALL

Wybierz zgdane dziatanie

Wybierz inne czynnosci lub parametry.

Dostepne czynnosci:

e Zapisz do: zapisz obecne ustawienia w innym kanale
* Zmien nazwe: nadawanie nazwy aktualnie wybranemu kanatowi

o Usun: usun zaznaczony kanat

o Utworz kanat: utworz nowy kanat w oparciu o programy spawania

© Kemppi
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>> Programy spawania mozna filtrowac na podstawie materiatu spawanego, materiatu drutu, srednicy

drutu, gazu ostonowego i procesu. Wiecej informacji: "Stosowanie programow spawania" na
stronie 176.
o Utworz z programow: tworzenie nowych kanatéw w oparciu o wszystkie dostepne programy
spawania, na ktére posiadasz licencje
« Usun wszystko: usun wszystkie kanaty.

3.2.4 UZYTKOWNICY

Rolami uzytkownikéw zarzadza sie w widoku Uzytkownicy.

@ USERS

©

VIEWER

Role in use { ]
PIN required { ]

(CHANGE PIN)

e

WELDER

Role in use @

PIN required { ]

(CHANGE PIN)

=

SUPERVISOR

W widoku Uzytkownicy administrator moze:

o wybrac, czy rola uzytkownika jest wigczona (rola administratora jest witgczona zawsze);

« wybra¢, czy do roli uzytkownika jest przypisane zapytanie o kod PIN;

e zmieni¢ kod PIN roli uzytkownika.

® Jesli opcja ,,Kod PIN wymagany” zostanie wytgczona i wigczona ponownie, nalezy ustawic nowy kod
PIN dla roli uzytkownika.

Ro6zni uzytkownicy majg rézne poziomy dostepu i uprawnien w zaleznosci od ich rél. Role uzytkownikdw
opisano w ponizszej tabeli:

Rola Poziom

. . i

uzytkownika dostepu CEE

Obserwator 0 Obserwator moze wybrac jezyk i monitorowac dane.

Spawacz 1 Spawacz moze regulowac wartosci spawania w granicach ustalonych przez
kierownika. Spawacz nie moze modyfikowac ustawien systemowych ani kanatéw
pamieci.

Kierownik 2 Kierownik okresla wartos$ci graniczne wartosci spawania, jakie majg stosowac

spawacze. Kierownik tworzy, modyfikuje i usuwa kanaty pamieci. Kierownik nie
moze zmienia¢ ustawien systemu.

Administrator 3 Administrator zarzgdza wszystkimi ustawieniami w systemie. Roli administratora
nie mozna wytgczyc.
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Jednoczesnie moze by¢ zalogowanych maksymalnie trzech przegladajgcych i jeden uzytkownik z prawem
modyfikacji danych (spawacz, kierownik, administrator).

W przypadku zalogowania sie uzytkownika z uprawnieniem do modyfikowania danych i uzytkownika z rolg
0 wyzszym poziomie dostepu, ten wczesniejszy uzytkownik zostanie zmieniony na obserwatora.

3.2.5 WELD ASSIST

Funkcja Weld Assist jest dostepna dla procesow 1-MIG i spawania pulsem.

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobdr parametréw spawania. Narzedzie prowadzi
uzytkownika krok po kroku przez proces wyboru wymaganych parametréw.

® Aktualnie wybrany program spawania, w tym ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego, sg
wyswietlane i uzywane jako podstawa w Weld Assist. W razie potrzeby program spawania mozna
zmienic przez kolejnym etapem pracy. Wystarczy zaznaczy¢ domysiny program spawania, a
nastepnie z listy wybrac inny program.

Przejdz do widoku Weld Assist i kliknij przycisk ,Dalej”.

£ VIEW MENU

¥

WELD ASSIST

Welding program
F003
Fe 1 mm
Ar+18%C02

Opcje do wyboru:

>> Typ ztgcza: teowe [ zaktadkowe / narozne / ptytairura
>> Pozycja spawania: PA/PB/PC/PD

>> Grubos¢ materiatu (1-12 mm)

>> Grubos¢ spoiny (1-6 mm) Uwaga: Grubosci spoiny nie mozna wybrac dla ztgcza naroznego. W

przypadku ztgcza zaktadkowego nie mozna wybrac grubosci spoiny, jezeli grubos¢ materiatu wynosi
1-3 mm.

>> Predkos¢ spawania (300-1500 mm/min)
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¥ WELD ASSIST

)

Joint type

\T-JOINT

X WELD ASSIST

|[$ 3.00 mm

|

Throat thickness

> 3.00 mm

—_— 0

Weld Assist wys$wietla rekomendacje tych parametréow spawania:
>> Proces spawalniczy

¥ WELD ASSIST

¥

Position

PA |

N\

)

¥ WELD ASSIST

Travel speed

660 &n

—0

>> Natezenie przeptywu gazu (mierzone na koncu uchwytu)

>> Predkos¢ podawania drutu

>> Orientacyjne wartosci natezenia i napiecia prgdu spawania.

* WELD ASSIST

Plate thickness

2.00mm &
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Zeby zachowad zalecane ustawienia aplikacji Weld Assist, nacisnij polecenie Zapisz.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED
r@

1-MIG

i° 12+
x, 3005

1.50 =
48 A

Wybierz kanat pamieci do zapisania.

Aby uzywac kanatu pamieci, kliknij przycisk ,,Uzyj” w programie Weld Assist albo pdzniej w widoku

Kanaty pamieci.

Parametry spawania utworzone za pomocg Weld Assist mozna regulowa¢ w normalny sposob.

3.2.6 PARAMETRY SPAWANIA

Widok Parametry spawania zawiera krzywg parametréw podczas rozpoczynania i koficzenia spawania,
ktdra utatwia wizualizowanie i regulowanie najwazniejszych parametréw spawania. W dolnej czes$ci widoku
znajdujg sie parametry procesu, ktére mozna regulowacd. Dostepne procesy spawalnicze zalezg od

aktywnego kanatu pamieci i jego ustawien.

® Wiele parametrow jest powigzanych z konkretnymi procesami spawalniczymi, dlatego tez nie

zawsze sg wyswietlane.
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I~ WELDING PARAMETERS

-a‘ Process 7@ 1-MIG

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

{/ Touch Sense Ignition AUTO

/- Upslope o

Upslope start level

Regulacja parametrow spawania

Wybierz parametr spawania, ktéry chcesz wyregulowac.

>> Do listy parametrow mozna réwniez przejs¢ poprzez klikniecie fazy na krzywej parametrow
rozpoczynania i konczenia spawania.

Dopasuj warto$¢ parametru spawania.

>> Wiecej informacji o poszczegdlnych parametrach znajdziesz w tabelach parametréw spawania
ponizej.

Kliknij przycisk ,,0K”, co spowoduje potwierdzenie nowej wartosci / wyboru i zamknigcie widoku

regulacji.

Parametry spawania i opisy funkcji
Parametry spawania Manual MIG

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas pracy z procesem Manual MIG.

Parametr Wartos¢ parametru Opis

Proces Reczne MIG, 1-MIG, impulsowe, Wybdr procesu spawania technika
DPulse, WiseRoot+, WiseThin+, MIG zalezy od aktywnego
MAX Cool, MAX Speed, MAX programu spawania. Wiecej
Position informaciji na temat dodatkowych

proceséw, patrz "Dodatkowe
wskazdwki dotyczace funkciji
i ustawien" na stronie 180.
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Przed gaz

Powolny start

Touch Sense Ignition

Predko$¢ podawania drutu

Min. predkos$¢ podawania drutu

Maks. predkos$¢ podawania drutu

Napiecie

Dynamika

0,0...9,95s, Auto, co 0,1
0.0 = WYL.
Domyslnie = Auto

10...100 %, Auto, co 1
Domyslnie = Auto

Auto/WYL./WE.
Domysinie = Auto

0.5...25m/min, co 0,05 Iub 0,1
Domysinie = 5,00 m/min

Min./maks. = 0,5-25 m/min, co 0,1
Domyslnie = 0,5 m/min

Min./maks. = 0,5-25 m/min, co 0,1
Domyslinie = 25 m/min

400 A: 8 ...45V
500A:8..50V
Co0,1V

-10.0... +10,0,c00,2
Domysinie = 0

Funkcja spawalnicza, ktdra
uruchamia przeptyw gazu przed
zajarzeniem tuku. To gwarantuje, ze
metal nie wchodzi w reakcje

Z powietrzem na poczatku
spawania. Wartos$¢ czasowg
programuje uzytkownik. Stuzy do
pracy ze wszystkimi metalami,
szczegolnie ze stalg nierdzewna,
aluminium i tytanem.

Funkcja powolnego startu
modyfikuje predkos¢ podawania
drutu przed zajarzeniem tuku
spawalniczego, tzn. zanim drut
elektrodowy zetknie sie z
elementem spawanym. Po
zajarzeniu tuku funkcja
automatycznie przywraca
standardowg, ustawiong przez
uzytkownika predkos¢ podawania
drutu. Funkcja powolnego startu
jest zawsze wigczona.

Touch Sense Ignition gwarantuje
minimum odpryskéw oraz zapewnia
stabilizacje tuku natychmiast po
zajarzeniu. Wiecej informaciji:
"Touch Sense Ignition" na

stronie 190.

Regulacja predkosci podawania
drutu. Gdy predkos¢ podawania
drutu wynosi ponizej 5 m/min,
regulacja odbywa sie co 0,05,

a powyzej 5 m/min-co 0,1.

Minimalna i maksymalna predkosé
podawania drutu.

Regulacja napiecia spawania oraz
limity minimalny i maksymalny
regulacji napiecia spawania.

Kontroluje zachowanie tuku
podczas zwarcia. Nizsze wartosci
odpowiadajg tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze wartosci
odpowiadajg tukowi twardszemu.
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Predkos¢ spawania robota

Wypetnianie krateru

- Czas wypetniania

- Predko$¢ podawania drutu
wypetniania krateru

- Napiecie wypetniania krateru

Prad koncowy

Koniec podawania drutu (koniec
WF)

Po gaz

20...2000 mm/min, co 1/
Sterowanie robotem
Domyslinie = Sterowanie robotem

WE /WYL,

0,0...10,0 s, Auto, co 0,1
DomysInie =1,0s

0,5 ... 25,0 m/min, Auto, co 0,05 lub
0,1
Domyslinie = 5 m/min

400 A:8...45V, Auto
500 A:8...50V, Auto
Co0,1V

Domysinie =18 V

-30...+30

WYL./WL.
Domyslinie = WYL.

0,0...9,95s, Auto, co 0,1
0.0 = WYL.
Domyslinie = Auto

Uzytkownik moze ustawi¢
predkos$¢ spawania w kanale
pamieci przesytanym do robota.
Nalezy jednak pamietac, ze:

- Robot musi posiada¢ funkcje
umozliwiajgcg wykorzystanie
wartosci przestanej z kanatu
pamieci.

- Predkos¢ spawania moze by¢
nadal ustawiana bezposrednio w
programie robota, w ktérym to
przypadku wartos$¢ programu
robota jest nadrzedna w stosunku
do wartosci przesytanej z kanatu
pamieci.

Podczas spawania z wysokg mocg
na koncu spoiny zwykle powstaje
krater. Funkcja wypetniania krateru
zmniejsza moc spawania /
predkos$¢ podawania drutu pod
koniec pracy, aby wypetni¢ krater
przy nizszym poziomie mocy.

W przypadku procesow MIG czas
wypetniania, predkos¢ podawania
drutu i napiecie programuje
uzytkownik.

Gdy predkos$¢ podawania drutu
wynosi ponizej 5 m/min, regulacja
odbywa sie co 0,05, a powyzej 5
m/min-co 0,1.

W przypadku proceséw 1-MIG
nalezy zapoznac sie z tabelg
parametréw 1-MIG.

Ustawienie pradu koricowego
wptywa na dtugosc¢ drutu podczas
konczenia spawania i pozwala, na
przyktad, zapobiec zatrzymaniu sie
drutu zbyt blisko jeziorka
spawalniczego. To pozwala takze
uzyskac optymalng dtugosc¢ drutu
do nastepnej spoiny.

Funkcja ta zapobiega przywieraniu
drutu elektrodowego do koncdowki
prgdowej na koniec spawania.

Funkcja spawalnicza, ktéra po
wygaszeniu fuku pozostawia
wigczony przeptyw gazu. Dzieki
temu po wygaszeniu tuku
rozgrzana spoina nie wchodzi

w reakcje z powietrzem, co chroni
jg i elektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi
metalami. Diuzszego czasu po gazu
wymagajg w szczegdlnosci stal
nierdzewna i tytan.
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Parametry spawania 1-MIG

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas spawania 1-MIG.

Parametr

Program spawania

Proces

Przed gaz

Powolny start

Touch Sense Ignition

Narastanie

- Poz. pocz. narastania

- Czas narastania

Wartos$¢ parametru

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

0,0...9,95s, Auto, co 0,1

0.0 = WYL.
Domyslnie = Auto

10 ...100 %, Auto, co 1
Domyslinie = Auto

AUTO/WYL./WE.
Domysinie = Auto

WE./WYL.
Domyslinie = WYL.

10...100 %, Auto, co 1
Domyslinie = 50

0,1...5s, Auto, co 0,1
Domysinie = 0.1

Opis

Pokazuje uzywany program
spawania. W tym widoku nie mozna
zmieni¢ programu spawania. Aby
zmieni¢ program spawania, patrz
"Stosowanie programow spawania"
na stronie 176.

Wybdr procesu spawania technika
MIG zalezy od aktywnego
programu spawania.

Wiecej informacji na temat
dodatkowych proceséw, patrz
"Dodatkowe wskazowki dotyczgce

funkciji i ustawien" na stronie 180.

Funkcja spawalnicza, ktéra
uruchamia przeptyw gazu przed
zajarzeniem tuku. To gwarantuje, ze
metal nie wchodzi w reakcje

Z powietrzem na poczatku
spawania. Wartos¢ czasowg
programuje uzytkownik. Stuzy do
pracy ze wszystkimi metalami,
szczegdlnie ze stalg nierdzewng,
aluminium i tytanem.

Funkcja powolnego startu
modyfikuje predkos¢ podawania
drutu przed zajarzeniem tuku
spawalniczego, tzn. zanim drut
elektrodowy zetknie sie z
elementem spawanym. Po
zajarzeniu tuku funkcja
automatycznie przywraca
standardowg, ustawiong przez
uzytkownika predkos¢ podawania
drutu. Funkcja powolnego startu
jest zawsze wigczona.

Touch Sense Ignition gwarantuje
minimum odpryskdw oraz zapewnia
stabilizacje tuku natychmiast po
zajarzeniu.

Narastanie to funkcja spawalnicza
okreslajgca czas stopniowego
wzrostu prgdu spawania do
docelowego poziomu na poczgtku
spawania. Poziom poczgtkowy

i czas narastania reguluje
uzytkownik.
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Goracy start

- Poziom gorgcego startu

- Dostrajanie procesu gorgcego

startu

- Czas goracego startu

- Czas zbocza gorgcego startu

Funkcja Wise

Predko$¢ podawania drutu

Min. predko$¢ podawania drutu

Maks. predko$¢ podawania drutu

Prad

Korekcja napiecia

Dynamika

WE./WYL.
Domyslnie = WYL.

-50...+200 %, Auto, co 1
Domyslinie = 140

-10,0 ... +10,0, co 0,1
Domyslnie = 0

0,1...9,9s, Auto, co 0,1
Domyslnie =1,2s

0,0..10,0s,¢c00,1s
Domysinie = 0

Brak, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

0.5...25m/min, co 0,05 Ilub 0,1
Domyslinie = 5,00 m/min

Min./maks. = 0,5-25 m/min, co 0,1
DomysInie = 0,5 m/min

Min./maks. = 0,5-25 m/min, co 0,1
Domyslnie = 25 m/min

10 ... do maks. prgdu maszyny, co 1
Domyslinie = 50 A

Przyktad: -10,0 ... +10,0 V *, co 0,1

-10.0... +10,0,c0 0,2
Domysinie = 0

Funkcja wykorzystujgca wyzszg lub
nizszg wartos$¢ prgdu spawania

i predkosci podawania drutu na
poczatku spoiny. Po okresie
gorgcego startu prad zmienia sie na
normalny poziom prgdu spawania.
Utatwia rozpoczecie spawania,
szczegolnie w przypadku
aluminium. Poziom poczatkowy

i czas gorgcego startu reguluje
uzytkownik. Regulacja czasu
zbocza gorgcego startu ustawia
czas przejscia z fazy gorgcego
startu do normalnego poziomu
pragdu spawania. Dostrajanie
procesu gorgcego startu (napiecia)
jest regulowane w procesach 1-
MIG, Pulse, DPulse, WiseThin+ i
MAX Speed.

Po wybraniu tej opcji wyswietla sie
lista dostepnych funkcji Wise.
Wiecej informacji: "Dodatkowe
wskazdéwki dotyczgce funkcji

i ustawien" na stronie 180.
(Niedostepne dla procesow
WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool,

MAX Speed i MAX Position).

Regulacja predkosci podawania
drutu. Gdy predkos¢ podawania
drutu wynosi ponizej 5 m/min,
regulacja odbywa sie co 0,05,

a powyzej 5 m/min-co 0,1.

Minimalna i maksymalna predkosc
podawania drutu.

Regulacja pradu spawania. Tylko z
WisePenetration.

Precyzyjne dostrajanie pradu
Spawania.

*Zakres precyzyjnego dostrajania
napiecia jest okreslony

W programie spawania.

Kontroluje zachowanie tuku
podczas zwarcia. Nizsze wartosci
odpowiadajg tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze wartosci
odpowiadajg tukowi twardszemu.
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Predkos¢ spawania robota

Wypetnianie krateru

- Poziom poczgtkowy wypetniania
krateru

- Dostrajanie procesu wypetniania
krateru

- Czas wypetniania krateru
- Poz. konc. wypetniania krateru
- Czas poz. konc. wypetniania

krateru

Prad koncowy

Koniec podawania drutu (koniec
WF)

Po gaz

20...2000 mm/min, co 1/
Sterowanie robotem
Domyslinie = Sterowanie robotem

WE /WYL,

10...150 %, Auto, co 1
Domyslnie = 100

-10,0 ... +10,0,c0 0,1
Domyslnie = 0
0,1...10,0 s, Auto, co 0,1
Domysinie =1,0s
10...150 %, Auto, co 1
Domysinie = 30
0,1..10,0s,c00,1
Domyslinie = 0,0 s

-30...+30

WYL /WE.
Domyslinie = WYL.

0,0...9,9s, Auto, co 0,1
0.0 = WYL.
Domyslnie = Auto

Uzytkownik moze ustawi¢
predkos$¢ spawania w kanale
pamieci przesytanym do robota.
Nalezy jednak pamietac, ze:

- Robot musi posiada¢ funkcje
umozliwiajgcg wykorzystanie
wartosci przestanej z kanatu
pamieci.

- Predkos¢ spawania moze by¢
nadal ustawiana bezposrednio w
programie robota, w ktérym to
przypadku wartos$¢ programu
robota jest nadrzedna w stosunku
do wartosci przesytanej z kanatu
pamieci.

Podczas spawania z wysokg mocg
na koncu spoiny zwykle powstaje
krater. Funkcja wypetniania krateru
zmniejsza moc spawania /
predkos$¢ podawania drutu pod
koniec pracy, aby wypetni¢ krater
przy nizszym poziomie mocy.
Dostrajanie procesu wypetniania
krateru (napiecie) jest regulowane
w procesach 1-MIG, Pulse, DPulse,
WiseThin+ i MAX Speed.

Ustawienie pradu koricowego
wptywa na dtugos¢ drutu podczas
konczenia spawania i pozwala, na
przyktad, zapobiec zatrzymaniu sie
drutu zbyt blisko jeziorka
spawalniczego. To pozwala takze
uzyskac optymalng dtugosc¢ drutu
do nastepnej spoiny.

Funkcja ta zapobiega przywieraniu
drutu elektrodowego do koncowki
prgdowej na koniec spawania.

Funkcja spawalnicza, ktéra po
wygaszeniu fuku pozostawia
wigczony przeptyw gazu. Dzieki
temu po wygaszeniu tuku
rozgrzana spoina nie wchodzi

w reakcje z powietrzem, co chroni
jg i elektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi
metalami. Diuzszego czasu po gazu
wymagajg w szczegdlnosci stal
nierdzewna i tytan.
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Parametry spawania impulsowego/z podwdjna pulsacja

Wymienione tutaj parametry mozna requlowac w dodatku do parametrow spawania technikami MIG i 1-
MIG, gdy jest uzywane Zrodto pradu X5 dla spawania pulsem. DPulse = proces spawania z podwdjng

pulsacja.
Parametr

Prad impulsu

Stosunek DPulse

Czestotliwosé DPulse

Poziom 1 DPulse: Predkosé
podawania drutu

Poziom 1 DPulse: Korekcja napiecia

Poziom 2 DPulse: Predkos¢
podawania drutu

Poziom 2 DPulse: Korekcja napigecia

Parametry procesu MAX Speed

Wymienione tutaj parametry sg specyficzne dla procesu MAX Speed.

Parametr

Czestotliwos¢ MAX Speed

Wartos¢ parametru

10 ... +15%, co 1

10...90%, co 1

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

0.50 ... 25m/min, co 0,05 lub 0,1

-10...410,co1

0.50 ... 25 m/min, co 0,05 lub 0,1

-10 ... +10, co1

Wartos$¢ parametru

100 ... 800 Hz, Auto, co 10

Opis

Dostrajanie pradu pulsacyjnego
wzgledem pradu w procesach
Sspawania impulsowego i z
podwdjng pulsacja.

Dostosowuje procent czasu
podwaojnego impulsu, tzn. jak dtugo
podwaojny impuls utrzymuje sie na
poziomie pierwszego impulsu.
Drugi poziom impulsu jest ustalany
w odniesieniu do nastawy
pierwszego poziomu.

Reguluje czestotliwosé
podwdjnego impulsu. Okresla, ile
czasu uptywa od rozpoczecia 1.
poziomu do zakonczenia 2.
poziomu.

Predkosci podawania drutu na
pierwszym poziomie podwdjnego
impulsu (oraz wartosci minimalna /
maksymalna predkosci podawania
drutu). Gdy predkos¢ podawania
drutu wynosi ponizej 5 m/min,
regulacja odbywa sie co 0,05,

a powyzej 5 m/min-co 0,1.

Precyzyjne dostrajanie pradu
spawania.

Predkosci podawania drutu na
drugim poziomie podwdjnego
impulsu. Predkos¢ podawania drutu
na drugim poziomie podwdjnego
impulsu zmienia sie automatycznie
podczas regulowania nastawy
podawania predkosci drutu na
pierwszym poziomie podwdjnego
impulsu. Gdy predkos¢ podawania
drutu wynosi ponizej 5 m/min,
regulacja odbywa sie co 0,05,

a powyzej 5 m/min-co 0O,1.

Precyzyjne dostrajanie pragdu
spawania.

Opis

Nastawa czestotliwosci w
metodzie MAX Speed.
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Parametry procesu MAX Position

Wymienione tutaj parametry sg specyficzne dla procesu MAX Position.

Parametr Wartos¢ parametru Opis

Czestotliwo$¢é MAX Position -0.5...+0,5Hz,co0 0,1 Dostrajanie czestotliwosci w
Domysinie = 0 procesie MAX Position.

Prad impulsu -10-15%, co 1 Regulacja pradu pulsacyjnego w
Domysinie =0 metodzie MAX Position.

Grubos$¢ materiatu 3.0..12,0mm Nastawa grubosci materiatu w

metodzie MAX Position.

Wiecej informacji o dodatkowych funkcjach i opcjach spawania mozna znalez¢ w punkcie "Dodatkowe
wskazdéwki dotyczace funkcji i ustawien" na stronie 180.

3.2.7 INSTRUKCJE WPS

Aby mozna byto korzystac z cyfrowej instrukcji WPS (instrukcji technologicznej spawania, dWPS) i
chmurowej ustugi WeldEye, nalezy posiadac¢ wazna subskrypcje ustugi Kemppi WeldEye obejmujaca modut
Welding Procedures. Oprogramowanie urzadzenia AX MIG Welder zawiera tacze do bezptatnej rejestracji na
okres prébny, ktdra obejmuje rowniez bezptatng wersje probng modutu WeldEye ArcVision. Wiecej
informacji o oprogramowaniu WeldEye mozna uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela
Kemppi.

Rejestracja na okres probny

Urzgdzenie AX MIG Welder ma fabrycznie preinstalowang licencje testowg na modut WeldEye Welding
Procedures. Mozna jg aktywowac w nastepujgcy sposoéb:

W aplikacji AX Manager przejdz do widoku WPS.

Za pomoca czytnika kodéw QR w swoim urzadzeniu mobilnym otwdérz tgcze internetowe do modutu
WeldEye albo w przegladarce internetowej przejdz pod adres https://register.weldeye.io/arcvision.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/arcvision
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Przejdz przez proces rejestracji zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na stronie rejestracji.
® Trzeba bedzie wpisac¢ numer seryjny oraz czterocyfrowy numer PIN Zrddta pradu X5. Informacje te
znajduja sie na tabliczce znamionowej Zrddita pradu.
@ Bezpftatna rejestracja na okres probny obejmuje oba moduty — WeldEye Welding Procedures i
WeldEye ArcVision.

Korzystanie z instrukcji dWPS

Widok WPS pokazuje cyfrowe instrukcje WPS, ktdre w ustudze chmurowej Kemppi WeldEye maja
przypisany jeden lub wiecej $ciegdw spoin do spawacza lub stanowiska spawalniczego.

Aby uzywacé instrukcji dWPS:
Kliknij przycisk ,Wybierz instrukcje WPS”, co spowoduje otwarcie listy instrukcji WPS.

| SELECT WPS )
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Na liScie zaznacz zgdang instrukcje WPS.

Kliknij przycisk ,Wys$wietl”, co spowoduje wyswietlenie szczegétdw instrukcji WPS.

m 1.0_5.0_Plate

W instrukcji WPS zaznacz $cieg spoiny.

@ weps

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 - 4.
1 20 -
15.0 -

3.50 -
19 -
16.0 -
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Aby potgczy¢ Scieg spawania z istniejgcym kanatem pamieci, kliknij przycisk opcje ,Wybierz potgczony

kanat”.

1.0_5.0_PLATE*1

[ selectlinked channel

Zaznacz kanat, z ktérym chcesz po tagczy¢ $cieg spoiny.

@ 1.0.5.0_Plate

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

 SELECT LINKED CHANNEL

Potwierdz wybdr, klikajac przycisk ,Potacz”.

>> Kanat pamieci ustawiony jako domysiny bedzie pézniej uruchamiany kliknieciem przycisku ,Aktywuj”

(nie trzeba go zaznaczacd na liscie).
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Link

Set default

Instrukcja WPS jest teraz uzywana, a $cieg spoiny powigzany z kanatem pamieci.

@ Wwps

m 1.0_5.0_Plate

3.00 - 4.
20 -

15.0 -

3.50 -

19 -
16.0 -

Jesli wybrany kanat pamieci nie jest aktywny, nalezy za pomocg przycisku , Aktywuj” aktywowaé wybrany
$cieg spoiny i kanat pamieci.

Parametry spawania nadal mozna regulowac recznie, ale zakresy regulacji zdefiniowane w aktywnej
instrukcji WPS sg wyswietlane na ekranie (1). Jezeli parametry spawania wyregulujesz poza dopuszczalny
zakres okreslony w wybranej instrukcji WPS, bedzie wyswietlane ostrzezenie (2) na ekranie gtéwnym oraz
na wykresie rozpoczynania i konczenia spawania w widoku Parametry spawania.

© Kemppi 1921900/ 2540



v KEMPPI

AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

Fe1.0mm
Ar +18% CO> Automation

U 1.05.0 PLATE-2..N

3.50-4.50 &

iy

WELD ASSIST | »

Aktywna instrukcje WPS mozna wytagczy¢. W tym celu w oknie instrukcji WPS nalezy klikng¢ scieg spoiny,

otworzy¢ jego menu czynnosci i wybra¢ opcje ,Odtgcz”.

Wiecej opisow funkcji mozna znaleZc tutaj:

>> "Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS)" na stronie 185

>> "WeldEye ArcVision" na stronie 185

3.2.8 WELDEYE

£ VIEW MENU

A HoME

® /* I~
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

© @ S
WELDEYE

P+

@ ®
(D £
ROBOT STATUS

B %

LOGBOOK 'WELD HISTORY

ﬁ SETTINGS

Ten rozdziat dotyczy opcjonalnej funkcji WeldEye w AX MIG Welder.
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Korzystanie z tej funkcji WeldEye i ustugi w chmurze wymaga aktualnego urzgdzenia AX MIG Welder i
waznej subskrypcji Kemppi WeldEye Quality Management. Wiecej informacji o oprogramowaniu WeldEye
mozna uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Wbudowana funkcja WeldEye gromadzi i przekazuje dane spawalnicze, synchronizujac je miedzy
urzgdzeniami spawalniczymi a ustugg w chmurze WeldEye. Dostep do ustugi WeldEye w chmurze mozna
uzyskac za pomocg komputera stacjonarnego i przegladarki internetowe;j.

Aby korzystaé z funkcji WeldEye, urzadzenie musi by¢ podtgczone do Internetu za posrednictwem
wbudowanego potagczenia bezprzewodowego (WLAN). Instrukcje: "Ustawienia sieci" na stronie 162.

Urzadzenia spawalnicze muszg by¢ rowniez dodane do konta WeldEye w ustudze WeldEye w chmurze. Po
podtgczeniu urzadzenia do Internetu i dodaniu go do WeldEye, urzadzenie automatycznie zaloguje sie do
WeldEye. Wiecej informaciji na temat korzystania z ustugi WeldEye w chmurze mozna znalezé w
dokumentacji WeldEye w ustudze WeldEye w chmurze organizacji.

® Wybory w widoku WeldEye sg dokonywane wczesniej dla danej spoiny lub pracy. Dane spawania sg
nastepnie zapisywane wraz z tymi wyborami w ustudze WeldEye Cloud po zakoriczeniu pracy.

® Jesli urzadzenia spawalnicze utracg potgczenie internetowe podczas pracy, dane spoiny sa
zapisywane lokalnie i synchronizowane z ustugg w chmurze WeldEye po przywrdceniu potgczenia.

® WeldEye to wysoce konfigurowalne oprogramowanie do zarzadzania spawaniem. W zaleznosci od
ustawien ustugi WeldEye w chmurze niektdre z wymienionych tu atrybutdw lub funkcji moga by¢
wytgczone lub nieuzywane w danej organizacji. Wiecej informacji mozna uzyskac¢ od administratora
WeldEye.

Wyboér spawarki

Widok WeldEye umozliwia wybranie spawacza do danej pracy spawalniczej. Urzgdzenia spawalnicze sg
wstepnie zdefiniowane w ustudze WeldEye w chmurze.

Przejdz do widoku WeldEye i wybierz opcje ,,Spawacz”.

% 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
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Wybierz swoje nazwisko na liscie.

®

WELDER

CANCEL

Jesli Twojej nazwy nie ma na liscie, mozesz pozostawi¢ spawacza niewybranego (nieznanego).

® Wybdr spawacza moze mie¢ wptyw na dostepne zlecenia. Zalezy to od sposobu przypisywania
zlecen w ustudze WeldEye w chmurze.

Wybor statusu

Status spawacza mozna réwniez zgtosi¢ w widoku WeldEye. Stuzy to gtdwnie do raportowania, gdy
rzeczywiste prace spawalnicze zostaty tymczasowo przerwane, zazwyczaj z powodu konserwacji lub z
innego powodu. Opcje statusu (kody przyczyn) sg okreslane w ustudze WeldEye w chmurze.

Domyslinie status nie jest zdefiniowany, co jest sygnalizowane tekstem ,Niezdefiniowane”.
W widoku WeldEye wybierz opcje ,Status”.

Wybierz status z menu.

Po rozpoczeciu spawania status zostanie automatycznie zresetowany do niezdefiniowanego.

Wybor zlecenia pracy i spoiny

W widoku WeldEye mozna wybierac cyfrowe zlecenia pracy przypisane do uzytkownika w ustudze
chmurowej Kemppi WeldEye. Funkcja zlecen jest domysinie wigczona.

® Jesli korzystanie ze zlecen zostato wytgczone w ustawieniach WeldEye, spoiny sg wybierane
bezposrednio z listy (skategoryzowanej wedtug projektow i/lub list spoin), a filtrowanie spoin
wedtug spawacza nie jest stosowane.
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W widoku WeldEye wybierz opcje , Zlecenie pracy”.

Wybierz zlecenie z listy.

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

[5] 1016 D077939 > Weld list

CANCEL

Jesli zlecenie zawiera wiecej niz jedna spoineg lub $cieg spoiny, wybierz takze konkretng spoine lub
$cieg spoiny, ktére majg zosta¢ zespawane.

WELDS

Selected work order

1017 DO77975 > Weld list
0/2

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS > D077975 >
WELD LIST

CANCEL

Do spoin i $ciegdw spoiny w zleceniu mozna dotgczy¢ cyfrowe instrukcje technologiczne spawania (WPS).
Po wybraniu zlecenia pracy, ktére zawiera instrukcje WPS, w widoku WeldEye wyswietlany jest wiersz
instrukcji WPS.

® Cyfrowa instrukcja WPS moze zawierac jedno lub wiecej wymagari lub zalecen dotyczacych
kwalifikacji spawacza oraz dodatkowego materiatu i gazu. Jesli spawacz lub wybrane materiaty nie
spetniajg kryteriow okreslonych w zleceniu, jest to oznaczone symbolem ostrzezenia.

Stosowanie cyfrowych Instrukcji WPS

Jesli wybrana spoina na zleceniu pracy zawiera cyfrowe instrukcje WPS, ktdre zostaty juz potgczone z
kanatem pamieci, ten kanat pamieci zostanie automatycznie aktywowany. Wiecej informacji na temat
cyfrowych WPS mozna znalez¢ w sekcji "Instrukcje WPS" na stronie 144.
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Jesli nie wybrano zadnego WPS, mozna przej$¢ do wiersza WPS w widoku WeldEye i wybra¢ dostepny
WPS.

Rowniez tgczenie lub ponowne taczenie instrukcji WPS mozna wykonaé bezposrednio z widoku WeldEye.
Aby potgczy¢ lub ponownie potaczyd instrukcje WPS:

W widoku WeldEye wybierz spoine i $cieg spoiny ponizej wiersza instrukcji WPS.

S WELDEYE S

100
mm
WELD STATUS
WPS10500001
[ &

WPS VIEW

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

Backing gas batch Select

@ wPs10500001
SELECT PASS

ACTIONS
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Otworz menu czynnosci i wybierz opcje ,Potgcz z kanatem”.

@ wPs10500001
SELECT PASS

TSR

ACTIONS

(& LINK TO CHANNEL

Na liscie kanatéw pamieci wybierz kanat pamieci, z ktérym chcesz potgczy¢ instrukcje WPS.

>> W razie potrzeby wybierz opcje ,Filtruj”, aby filtrowac kanaty pamieci na podstawie instrukcji WPS.

@3 wPs10500001

& LINKING

Y FLTER

Dostep do wyboru Sciezek spoiny aktywnego urzadzenia WPS mozna uzyskaé, wybierajgc wiersz $ciezek
spoiny w widoku WeldEye. W otwartym oknie dialogowym wyboru wyswietlane sg wszystkie $ciegi spoiny,
a kazdy z nich mozna potaczy¢ z kanatem pamieci.

Gdy instrukcja WPS jest potgczona z kanatem pamiegci, kanat ten jest automatycznie stosowany.

Wprowadzanie informacji o materiale

W dolnej czesci widoku WeldEye wyswietlany jest materiat dodatkowego drutu spawalniczego i informacje
0 gazie, w tym identyfikacja partii (jesli jest wymagana).

® Informacje o materiale wypetnione w widoku WeldEye powinny zawsze odpowiadac materiatowi
dodatkowemu i gazowi uzywanemu podczas spawania (tj. temu, co jest zainstalowane w
urzgdzeniach spawalniczych).

® Cyfrowa instrukcja WPS moze zawierac kilka zalecen dotyczacych materiatdw dodatkowych i
gazow. Zalecane materiaty mozna sprawdzic i zmieni¢ w widoku WeldEye.
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® Cyfrowe instrukcje WPS mogg zawierac co najmniej jedno wymaganie lub zalecenie dotyczace
kwalifikacji spawacza iflub dodatkowego materiatu i gazu. Jesli spawacz lub wybrane materiaty nie
spetniajg kryteriow, zostanie to oznaczone symbolem ostrzezenia.

Wybierz materiat dodatkowy i gaz w odpowiednich menu.

%S WELDEYE

WPS10500001
C1)e

@ acve WPS VIEW

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

Backing gas batch Select

Q Piece

FILLER MATERIAL

WPS RECOMMENDATION

@ Tigrod 13.09 @ 2.0mm

OTHER

CANCEL

Wybierz lub wprowadz réwniez informacje o partii, jesli jest to wymagane.

>> |dentyfikator materiatu dodatkowego lub partii gazu mozna wprowadzic¢ recznie, jesli nie ma go
jeszcze naliscie. Po wprowadzeniu informacji identyfikacyjnych partii po raz pierwszy, stajg sie one
dostepne jako wstepnie wypetniona opcja listy do pdzniejszego wykorzystania.

®
Filler batch

123456789

Upewnij sie, ze wybrany materiat dodatkowy i gaz sg zainstalowane i gotowe do spawania.

Wybor elementu spawanego

Roéwniez informacje o elemencie spawanym moga by¢ uzywane i zapisywane w WeldEye. Jesli ta funkcja
jest wigczona w ustawieniach ustugi WeldEye w chmurze, wybdr elementu spawanego jest dostepny w

widoku WeldEye.
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% WELDEYE

) Filler material

)" Filler batch

Konczenie pracy

Shielding gas
Shielding gas batch
Backing gas

Backing gas batch

Piece
Piece batch
Piece 2

Piece 2batch g

-
A

WPS VIEW

Select
Select
Select
Select
Select

Select

Wybierz element spawany.

Wprowadz informacje o elemencie spawanym.

(>

Piece

ABCDEFG

CANCEL

Piece batch

CANCEL

123456

Po zakonczeniu pracy (zlecenia, spoiny, $ciegu spoiny) mozna to potwierdzi¢ w widoku stanu spoiny, ktory
otwiera sie zaraz po zakonczeniu spawania. Widok ten zastepuje rowniez standardowy widok danych
spoiny w aplikacji WeldEye.

Jesli praca nie zostata oznaczona jako ukoiczona zaraz po jej zakonczeniu, mozna to zrobié rowniez w
widoku WeldEye:
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Przejdz do ukoriczonej pracy i wybierz opcje , Stan spoiny”.

W oknie dialogowym stanu spoiny wybierz opcje ,Ukoncz $cieg”, ,Ukoncz spoing” lub ,,Ukoncz zlecenie
pracy”, w zaleznosci od tego, ktéry etap pracy konczysz.

WELD STATUS WELD STATUS WELD STATUS

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

4 100 v a 100 v 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
wi 2:0.2 9.5.2025 06:54:46
<o v HEAT INPUT Welder 1

() ][ ][+
00:09| | 00:08| | 00:04 | |00:10 |00:09 95 mm i 0.11
WPs 0.12

PASS #1

.z,
135 %

Po zakoriczeniu sciegu spoiny mozna wprowadzi¢ diugo$¢ spoiny w widoku stanu spoiny, wybierajac
symbol dtugosci i, Ustaw diugosé” (*)

WELD STATUS

E 1021 D057582 > Weld list
10331093415 > Small pipe

1

Weld length

100 mm

COMPLETE PASS #1

® Nawet jesli wszystkie poszczegdine spoiny sg oznaczone jako ukoriczone, samo zlecenie musi by¢
rowniez ukoriczone w widoku WeldEye.

® Mozliwe jest oznaczenie spoin i zlecen pracy jako ukoriczonych, nawet jesli zawierajg one
niekompletne sciegi spoin i/lub spoiny. Przed ukoriczeniem spoin lub zlecen pracy w WeldEye nalezy
upewnic sig, Ze wszystkie prace spawalnicze zostaty wykonane zgodnie z wymaganiami.

Wiecej opisdw powigzanych funkcji mozna znaleZc tutaj:

>> "Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS)" na stronie 185
>> "WeldEye ArcVision" na stronie 185
>> "WeldEye" na stronie 185
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3.2.9 WIDOK INFORMACJE

W widoku Informacje wyswietlane sg informacje dotyczace uzytkowania urzadzenia. Z poziomu tego
widoku mozna takze otwierac rejestry bteddw, listy zainstalowanych programoéw spawania, dodatkowe
informacje dotyczace pracy urzadzenia i informacje o urzadzeniu (np. aktywowane licencje, wersje
oprogramowania lub numery seryjne podzespotéw).

| ®xs20200600 00000000 & |

INFO
o 2832023

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 NARZEDZIA

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

Test wyptywu gazu

Test wyptywu gazu wyptukuje poprzedni gaz ostonowy, wprowadza nowy gaz ostonowy do systemu oraz
bada prawidtowos$¢ przeptywu nowego gazu ostonowego przez caty uktad.

Czas trwania testu wyptywu gazu mozna regulowac po kliknieciu przycisku Czas testu gazu.

Tylko modele R500 Wire Feeder EUR+: Jezeli Czujnik przeptywu gazu jest wigczony, na ekranie widad
natezenie przeptywu gazu (patrz rowniez "Ustawienia robota" na stronie 167).

Wysuw drutu

Mechanizm wysuwu drutu podsuwa drut spawalniczy do przodu lub do tytu przez caty czas, gdy jest
wciskany przycisk Dalej/Wstecz. Zwolnienie przycisku powoduje powrét do widoku Narzedzia.

Jesli drut spawalniczy dotknie uziemionego przedmiotu obrabianego lub stotu podczas podawania drutu za
pomocg przycisku Dalej, podawanie drutu zostanie zatrzymane.

Predkos$¢ podawania drutu mozna regulowac po kliknieciu przycisku Wysuw drutu. Dzieki funkcjom wysuwu
drutu do przodu i do tytu, podawanie drutu rozpoczyna sie z predkoscig 1 m/min przez pierwsze 2 sekundy,
a nastepnie przyspiesza do ustawionej predkosci podawania drutu. Jesli ustawiona predkos$¢ podawania
drutu jest nizsza niz 1 m/min, podawanie drutu rozpocznie sie i bedzie kontynuowane z tg predkoscia.

Licznik pokazuje ilos¢ wysunietego drutu. Licznik pomaga oszacowac, kiedy drut spawalniczy dotrze do
korica uchwytu (podsuwanie do przodu) lub opusci rolki podajgce drut (podsuwanie do tytu).

Tylko modele R500 Wire Feeder EUR+: Przedmuch powietrza
Funkcja przedmuchu powietrza stuzy do czyszczenia uchwytu spawalniczego sprezonym powietrzem.

Czas nadmuchiwania powietrza mozna regulowac po kliknieciu przycisku Czas przedmuchu powietrzem.
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3.2.11 STAN ROBOTA

Widok Stan robota pokazuje informacje wymieniane miedzy zrédlem pradu a robotem. Wiecej informacji o
parametrach stanu i parametrach sterujgcych mozna znalez¢ w punktach "Informacje o stanie" na
stronie 257 i "Informacje sterujgce" na stronie 252.

% ROBOT STATUS

. Communication OK
POWER SOURCE ROBOT
. Robot ready

. System

. Power source

. Gas flow

Parametr Opis

Informacje ogdlne

Komunikacja Dioda $wieci na zielono: Komunikacja miedzy systemem spawalniczym a robotem dziala.
dziata Dioda nie $wieci: Komunikacja miedzy systemem spawalniczym a robotem nie dziala.
prawidtowo

Zrédto zasilania

Btad Dioda nie $wieci: Brak aktywnych bteddw.
Dioda $wieci na czerwono: W systemie spawalniczym wystapit btagd uniemozliwiajgcy spawanie.
Klikniecie symbolu btedu spowoduje wyswietlenie dodatkowych informacji.

System Dioda $wieci na zielono: System spawalniczy jest gotowy do spawania. Wszystkie urzgdzenia
systemu sg w petni sprawne i dziatajg.
Dioda nie $wieci: System spawalniczy nie jest gotowy do spawania.

Zrédto Dioda $wieci na zielono: Zrédto pradu jest gotowe do rozpoczecia wykonywania nowej spoiny.
zasilania Dioda nie swieci: Zrodto pradu nie jest gotowe do rozpoczecia wykonywania nowej spoiny.

tuk zajarzony | Dioda $wieci na zielono: tuk spawalniczy zostat zainicjowany.
Dioda nie swieci: tuk spawalniczy nie zostat zainicjowany.

Cykl wigczony | Dioda swieci na zielono: Trwa cykl spawania (uwzglednia fazy przed-gazu i po-gazu).
Dioda nie $wieci: Cykl spawania zostat ukoriczony.

Kolizja Dioda $wieci na czerwono: Wykryto kolizje.
Dioda nie $wieci: Nie wykryto zadnej kolizji.
Wykrywanie Dioda $wieci na zielono: Wykryto kontakt miedzy czujnikiem dotykowym (dyszg gazowa lub
drutem / dysza | drutem) a elementem spawanym.
gazowa Dioda nie swieci: Nie jest wykrywane zadne zetkniecie.
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Drut OK

Obieg cieczy

Obieg gazu

Hamulec drutu

Robot

Gotowos¢ na
wspétprace z
robotem

Sterowanie
online

Rozpocznij
spawanie

Symulacja

Wigczono
“Touch
sensing"

Kontrola
przywarcia
drutu

Przedmuch
gazu

Wysuw drutu
do przodu

Dioda $wieci na zielono: Drut spawalniczy nie przywiera do spoiny.

Dioda nie swieci: Drut spawalniczy przywiera do spoiny. (Zostanie wyswietlony komunikat o
btedzie).

Wiecej informacji: "Ustawienia robota" na stronie 167.

Dioda $wieci na zielono: Ptyn chtodzacy krazy w uktadzie.
Dioda nie $wieci: Ptyn chtodzgcy nie krgzy w uktadzie.

Dioda $wieci na zielono: OK. Natezenie przeptywu gazu przekracza minimalne natezenie
przeptywu gazu ustawione w programie AX Manager. Nalezy zwrécié uwage, ze jesli czujnik
przeptywu gazu (dostepny tylko w systemie podawania drutu R500 Wire Feeder EUR+) zostanie
wytgczony, stan jest wskazywany jako prawidtowy nawet w sytuacji, gdy natezenie przeptywu
gazu nie osigga minimum ustawionego w aplikacji AX Manager (wiecej informacji zawiera punkt
"Ustawienia robota" na stronie 167).

Dioda Swieci na zotto: Natezenie przeptywu gazu nie osigga minimalnego natezenie przeptywu
gazu ustawionego w programie AX Manager.

Dioda nie $wieci: Gaz nie przeptywa.

Tylko R500 Wire Feeder HD EUR+. Wskazuje, czy hamulec drutu jest aktywny (drut jest
aktualnie przytrzymywany).

Dioda $wieci na zielono: Hamulec drutu jest aktywny.

Dioda nie swieci: Hamulec drutu nie jest aktywny.

Dioda Swieci na zielono: Robot jest gotowy do rozpoczecia wykonywania nowej spoiny.
Zwracamy uwage, ze w tabelach kontrolnych magistral sterujgcych, ktére nie zawierajg tego
pola, stan ma zawsze wartos¢ ,Robot gotowy”.

Dioda nie swieci: Robot nie jest gotowy do rozpoczecia wykonywania nowej spoiny.

Dioda $wieci na zielono: Tryb sterowania online jest wtgczony. W trybie sterowania online robot
kontroluje wartosci niektorych parametrow bezposrednio.

Dioda nie swieci: Tryb sterowania online nie jest wtgczony. Wartosci parametréw pochodza z
aktywnego kanatu pamieci.

Wiecej informacji: "Sterowanie online" na stronie 186.

Dioda $wieci na zielono: Robot zazgdat spawania lub symulacji, jesli jest wigczony tryb
symulaciji.
Dioda nie swieci: Robot nie zazgdat spawania ani symulacji.

Dioda swieci na zielono: Tryb symulacji jest wtgczony. Cykl symulacji jest kontrolowany przez
bit sterujgcy StartWelding. W trybie symulacji tuk sie nie zajarza, a drut nie jest podawany.
Dioda nie swieci: Tryb symulacji jest wytgczony. Cykl spawania jest kontrolowany przez bit
sterujgcy StartWelding.

Dioda $wieci na zielono: Funkcja wykrywania zetkniecia jest uzywana.
Dioda nie $wieci: Funkcja wykrywania zetkniecia nie jest uzywana.

Ciemnozielone $wiatto: Wykrywanie przywarcia drutu jest wigczone Kontrola przywarcia drutu
jest wykonywana automatycznie na koncu kazdej spoiny w celu wykrycia, czy drut spawalniczy
jest przyklejony do spoiny.

Dioda $wieci na zielono: Trwa kontrola przywarcia drutu.

Dioda nie $wieci: Wykrywanie przywarcia drutu jest ustawione na OFF lub ,Wybierz w robocie”,
a robot nie zazadat kontroli przywarcia drutu.

Wiecej informacji: "Ustawienia robota" na stronie 167.

Dioda $wieci na zielono: Zawor gazu ostonowego jest otwarty w celu umozliwienia
przedmuchiwania gazem.
Dioda nie Swieci: Zawor gazu ostonowego jest zamkniety.

Dioda $wieci na zielono: Funkcja wysuwu drutu do przodu jest wigczona.
Dioda nie swieci: Funkcja wysuwu drutu do przodu jest wytgczona.
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Wociaggniecie Dioda $wieci na zielono: Funkcja wciggania drutu jest wtgczona.
drutu Dioda nie swieci: Funkcja wciggania drutu jest wytgczona.

Dysza gazowa | Dioda $wiecina zielono: Do wykrywania zetkniecia jest wykorzystywana dysza gazowa.
Dioda nie $wieci: Do wykrywania zetkniecia jest wykorzystywany drut elektrodowy.

Przedmuch Tylko modele R500 Wire Feeder EUR+.

powietrza Dioda $wieci na zielono: Zawor sprezonego powietrza jest otwarty. Zaworu sprezonego
powietrza nie mozna otwiera¢ podczas spawania ani symulacji.
Dioda nie Swieci: Zawor sprezonego powietrza jest zamkniety.

Hamulec drutu | Tylko R500 Wire Feeder HD EUR+.
Ciemnozielone $wiatto: Hamulec drutu jest ustawiony na Auto, a drut jest w tej chwili
przytrzymywany.
Ciemnozielony kolor, brak $wiatta: Hamulec drutu jest ustawiony na Auto ale hamulec drutu nie
jest aktywny (drut spawalniczy nie jest obecnie trzymany na miejscu)
Wyszarzone: Hamulec drutu jest wytgczony.
Dioda nie $wieci: Hamulec drutu jest ustawiony na OFF lub ,Wybierz w robocie”, a robot nie
zazgdat aktywacji hamulca drutu.

3.2.12 USTAWIENIA SIECI

Do ustawien sieci mozna przejs¢ z menu widoku Ustawienia w aplikacji AX Manager.

"}‘,’ NETWORK SETTINGS

CONFIGURE

CONFIGURE

NTP address 1.kemppi.pool.ntp.org

Zmiana ustawien
Aby otworzy¢ okno ustawien adresow IP sieci, kliknij przycisk ,Konfiguruj”.
Zaznacz parametr, ktérego warto$¢ chcesz zmienic.
Wybierz wartos¢ ustawienia.

>> Wiecej informacji o ustawieniach znajdziesz ponizej w tabeli Ustawienia sieci.
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4. Kiliknij przycisk ,,0K”, co spowoduje potwierdzenie nowej wartosci / wyboru i zamkniecie widoku

regulaciji.

Konfiguracja adreséw IP w sieci WLAN (tylko urzadzenie RCM+) - tryb urzadzenia klienckiego

WLAN WE./WYL.

Adres MAC Niepowtarzalny adres urzgdzenia RCM.

Tryb WLAN Klient Tryb urzgdzenia klienckiego: Urzgdzenie RCM tgczy sie z istniejgca
siecig WLAN.

SSID Identyfikator SSID lokalnej sieci bezprzewodowej (identyfikator
zestawu ustug), tzn. nazwe sieci WLAN.

Adres IP Np.172.31.2.121 Adres IP sieci WLAN w urzgdzeniu RCM.

Maska podsieci

Np. 255.255.252.0

Maska podsieci urzgdzenia RCM.

Brama Np.172.31.0.1 Adres IP routera sieci WLAN.

Podstawowy DNS Np. 8.8.8.8 Adres IPv4 podstawowego serwera ustugi DNS.
Dodatkowy DNS Np. 8.8.8.4 Adres IPv4 pomocniczego serwera ustugi DNS.

Protokot WYL./WEP/WPA2 Protokdét bezpieczenstwa chronigcy sieci bezprzewodowe.

bezpieczenstwa

Hasto

Hasto dostepu do sieci WLAN.

Konfiguracja adreséw IP w sieci WLAN (tylko urzadzenie RCM+) - tryb punktu dostepu

WLAN WL /WYL.

Adres MAC Niepowtarzalny adres urzgdzenia RCM.

Tryb WLAN Punkt dostepu Urzgdzenie RCM petni role punktu dostepowego, z ktérym mogg
sie taczy¢ inne urzadzenia (komputer, urzgdzenie komorkowe).

SSID Np. AX123456 SSID (identyfikator zestawu ustug), czyli nazwa sieci WLAN
udostepnianej na urzgdzeniu RCM.

Adres IP Domyslinie = Adres IP sieci WLAN w urzgdzeniu RCM.

192.168.3.1
Protokot WPA2 Protokot bezpieczenstwa chronigcy sie¢ WLAN.

bezpieczenstwa

Hasto

Hasto dostepu do sieci WLAN.

Konfiguracja adresu IP w sieci LAN 1/ LAN 2

LAN1

Serwer DHCP

Port serwisowy umozliwiajgcy dostep do aplikacji AX Manager.
Uzytkownik nie moze sam konfigurowac.

Serwer DHCP: Serwer ustugi DHCP przydziela adres IP urzgdzeniu
RCM.
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LAN 2 Statyczny adres IP/ | Statyczny adres IP: Urzgdzenie RCM ma przydzielony staty adres
Klient / Serwer IP.
DHCP Klient: RCM zgda adresu IP od serwera DHCP.
Domyslinie = Klient Serwer DHCP: RCM przydziela adresy IP urzgdzeniom
DHCP zewnetrznym, ktére sg podtgczone do tego samego interfejsu

sieciowego i dziatajg w trybie klienta DHCP. Nalezy pamieta¢, ze w
trybie serwera DHCP nie mozna nawigzac potgczenia z chmurg
WeldEye.

Whyt.: Interfejs sieciowy LAN 2 jest wytgczony.

Adres MAC Niepowtarzalny adres urzgdzenia RCM.

Adres IP DomyslIne adresy IP: | Adres IP urzadzenia RCM.
LAN1=192.168.2.1
LAN 2 = brak
domysinego adresu
IP

Maska podsieci Domysinie = Maska podsieci urzgdzenia RCM.
255.255.255.0

Brama Np.10.0.0.125/ Adres IPv4 bramy (jesli jest uzywany).
puste

Podstawowy DNS Np.10.0.0.125/ Adres IPv4 podstawowego serwera ustugi DNS.
puste

Dodatkowy DNS Np.10.0.0.125/ Adres IPv4 pomocniczego serwera ustugi DNS.
puste

Konfiguracja protokotu NTP (Network Time Protocol)

Parametr Wartosé Opis
Adres NTP Domyslnie = To jest adres serwera ustugi NTP. Protokdt NTP stuzy do
1.kemppi.pool.ntp.org synchronizowania czasu uzywanego przez oprogramowanie
WeldEye.
Ostatnia Data i godzina ostatniej udanej synchronizacji czasu.

synchronizacja NTP

3.2.13 USTAWIENIA URZADZENIA

Do ustawien urzgdzenia mozna przej$¢ z menu widoku Ustawienia w aplikacji AX Manager.
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@ DEVICE SETTINGS

(™ Demo time

WIRE FEEDER
»«™ 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 average Without slopes

Zmiana ustawien

Zaznacz parametr, ktérego wartos¢ chcesz zmienic.

Wybierz warto$¢ ustawienia.

>> Wiecej informacji o ustawieniach znajdziesz ponizej w tabeli Ustawienia urzgdzenia.

Kliknij przycisk OK, co spowoduje potwierdzenie nowej wartosci / wyboru i zamkniecie widoku regulacji.

Ustawienia urzadzenia

Parametr Wartos¢ parametru
Czas demonstracyjny WE./WYL.
Podajnik drutu

Typ uchwytu spawalniczego Zwykty |

Dinse MEP200E /
Dinse FD200ME /
Binzel ROBO WH-PP /
Dinse FD300 /

TRM 605 WPP
Domysiny = Zwykty

Opis

Funkcja czasu demonstracyjnego pozwala przez
ograniczony czas wyprébowac opcjonalne narzedzia
i funkcje spawania bez koniecznosci wykupywania
licencji. tgczny dostepny czas demonstracyjny
wynosi 3 godziny. Czas demonstracyjny jest liczony
tylko podczas uzywania funkcji spawania, na ktére
uzytkownik nie posiada licencji. Wiecej informaciji:
"Czas demonstracyjny" na stronie 192.

Wybdr typu uchwytu spawalniczego. Obstugiwane
typy uchwytéw spawalniczych réznig sie w
zaleznosci od modelu podajnika drutu.
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Hamulec drutu

WYt./Auto/Wybierz w
robocie
Domyslnie = WYL.

Tylko R500 Wire Feeder HD EUR+. Hamulec drutu
stuzy do przytrzymywania drutu spawalniczego w
miejscu, gdy drut spawalniczy nie jest napedzany.
Przy ustawieniu Auto system spawalniczy
automatycznie utrzymuje drut spawalniczy w
miejscu, gdy nie jest on napedzany. Przy ustawieniu
OFF hamulec drutu nie jest uzywany. Po ustawieniu
opcji Wybierz w robocie, robot zazgda aktywacji
hamulca drutu (patrz "Stan robota" na stronie 160 i
“Informacje sterujgce" na stronie 252).

Wyijscie analogowe

WYL
10V
20V
Domyslnie = WYL.

Tylko R500 Wire Feeder HD EUR+. R500 Wire Feeder
HD EUR+ zapewnia analogowy sygnat napiecia, ktéry
mozna wykorzystac do sterowania uchwytami
spawalniczymi push-pull innych producentéw.
Wyjsciowy sygnat napiecia odpowiada zmierzonej
predkosci podawania drutu. Wiecej informacji:
"Wsparcie dla uchwytéw spawalniczych push-pull" na
stronie 24.

Bezpieczne wprowadzanie
drutu

WYL./WE.
Domyslnie = Wt

Gdy funkcja jest wigczona, a tuk sie nie zajarzy,
system podaje 5 cm drutu elektrodowego.
Gdy jest wytgczona, podawane jest 5 m drutu.

Cofniecie drutu

WYL./JAUTO
Domyslnie = WYL.

- Opoznienie cofniecia

2-10s,co1
Domysinie =5s

- Dlugos¢ cofniecia

1-10cm, co 1
Domyslnie = 2 cm

Funkcja automatycznego cofania drutu. Po zgaszeniu
tuku drut zostaje cofniety, co zwieksza
bezpieczenstwo pracy. Uzytkownik moze
konfigurowac opdznienie i dlugosé cofniecia.

Jezyk

Dostepne jezyki

Czas danych spawania

1..30s
0 =WYt.
Domysinie =5s

Okresla, czy i przez jaki czas po kazdym spawaniu
wyswietlane jest podsumowanie danych spawania.

Srednie dane spawania

Bez
narastania/opadania /
Cata spoina
Domyslinie = Bez
narastania/opadania

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi zmiane sposobu
obliczania $rednich parametréw spawania:

z narastaniem/opadaniem na koncu i poczatku
spawania lub bez tych faz.

To ustawienie wptywa na wartosci $rednie
nastepujgcych parametréw: napiecie spawania
(wyjsciowe i tuku), prad spawania, moc spawania

i predkos$¢ podawania drutu.

Data

Aktualna data

Czas

Aktualna godzina

Uwaga: Protokdt NTP (Network Time Protocol) nie
zarzgdza ustawieniami daty i godziny. Uzytkownik
musi ustawi¢ poprawng date i godzine.

Chtodzenie cieczg

WYL./AUTO/WL.
Domyslnie = AUTO

Gdy ustawienie jest wigczone, obieg ptynu
chtodzgcego jest caty czas wigczony. W trybie Auto
obieg wigcza sie tylko na czas spawania.

Kalibracja kabla

Start/Anuluj

Wyswietlane sg tez data i godzina ostatniej kalibracji
oraz informacje na jej temat. Informacje na temat
kalibracji kabla: "Kalibracja kabla spawalniczego" na
stronie 124.
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Dane urzadzenia

Kopia zapasowa

Przywréé

Przywrdéé ustawienia
fabryczne

(Wybor)

(Wybor)

Start/Anuluj

3.2.14 USTAWIENIA ROBOTA

Umozliwia to zapisanie ustawien na podtgczonej
pamieci USB lub urzadzeniu uzytkownika (komputer,
tablet).

Umozliwia to przywrdécenie ustawien z podtgczonej
pamieci USB lub urzgdzenia uzytkownika (komputera,
tabletu).

Przywraca wszystkie ustawienia do wartosci
fabrycznych.

Uwaga: Przywrdécenie ustawien fabrycznych moze
zajg¢ do 15 minut. Wskaznik postepu pokazuje postep
procedury. Po zakonczeniu przywracania ustawien
fabrycznych urzgdzenie RCM automatycznie sie
zrestartuje i potem bedzie juz normalnie dziataé.

Do ustawien robota mozna przej$¢ z menu widoku Ustawienia w aplikacji AX Manager. Zawarto$¢ widoku

rézni sie w zaleznosci od trybu komunikacji z robotem.

% ROBOT SETTINGS

Arc
Online control

Communication

Fieldbus interface mode

Interface byte order

Touch sensor
Touch sensing voltage

Fast output polarity

Collision sensor

Output polarity

Ustawienia

Parametr

tuk

Select at robot
Select at robot

Fieldbus

20

Little-endian

Welding wire
50V

Low-active

OFF @

High-active

Wartos¢ parametru Opis
Symulacja / Wybierz w robocie Kiedy jest wigczona symulacja, tuk nie
Domyslinie = Wybierz w robocie moze byc¢ ustanowiony. Wybierz, czy

chcesz wymusi¢ wigczenie symulacji, czy
pozwoli¢ robotowi dokonac¢ wyboru.
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Sterowanie online

WYL. / Wybierz w robocie

W trybie sterowania online robot
kontroluje wartosci niektérych parametrow
bezposrednio. Wybierz, czy chcesz
wymusi¢ wytgczenie sterowania online,
czy pozwoli¢ robotowi dokonac wyboru.
Wiecej informacji: "Sterowanie online" na
stronie 186.

Komunikacja

Magistrala sterujgca / Cyfrowe
sterowanie robotem / Analogowe
sterowanie robotem

Domyslnie = Magistrala sterujaca

Okresla, czy komunikacja z robotem
odbywa sie za posrednictwem magistrali
sterujgcej, cyfrowego sterowania robotem
lub analogowego sterowania robotem.

Tryb interfejsu magistrali
sterujacej

0Od 1do 99
Domyslinie = 20

Wskazuje tabele kontrolng magistrali
sterujgcej, ktéra ma by¢ uzywana (patrz
"Tabele kontrolne magistral sterujgcych”
na stronie 230).

Kolejnosé bajtéw
interfejsu

Little-endian / Big-endian
DomysInie = Little-endian

Kolejnosc¢ bajtéw w tablicy kontrolnej
magistrali sterujgce;j.

Czujnik dotyku

Drut elektrodowy / Dysza gazowa /
Wybierz w robocie
DomysInie = Wybierz w robocie

Spoiny sg wyszukiwane za pomocg funkcji
wykrywania zetkniecia. Okresl, czy do
wykrywania zetkniecia ma by¢ uzywany
drut spawalniczy czy dysza gazowa, albo
pozwol to wybieraé robotowi.

Jezeli do wykrywania zetkniecia
wybierzesz dysze gazowg, za pomoca
0sobnego przewodu potgcz styk F ztgcza
peryferyjnego podajnika drutu z dysza
gazowa (patrz "Ztgcze peryferyjne
podajnika drutu" na stronie 17).

- Napiecie czujnika dotyku

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

Napiecie wyjsciowe uzywane przez
czujnik dotykowy.

Informacje o poziomach napiecia w
wykrywaniu zetkniecia zawiera punkt
"Poziomy napiecia w wykrywaniu
zetkniecia" na stronie 268.

- Biegunowos¢ szybkiego
wyjscia czujnika

Niski sygnat aktywny / Wysoki sygnat
aktywny
Domyslinie = Wysoki sygnat aktywny

Polaryzacja na szybkim wyjsciu czujnika
dotykowego.

Zachowanie wyjscia przy biegunowosci
wyjscia Niski sygnat aktywny:

Niska wartos¢ sygnatu = wykryto
zetkniecie

Wysoka wartos¢ sygnatu = nie wykryto
zetkniecia

Zachowanie wyjscia przy biegunowosci
wyjscia Wysoki sygnat aktywny:

Niska wartos¢ sygnatu = nie wykryto
zetkniecia

Wysoka wartos¢ sygnatu = wykryto
zetkniecie
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Czujnik kolizji WYL./WE. Czujnik kolizji chroni szyjke uchwytu przed
Domyslinie = WYL. zgieciem i uszkodzeniem wskutek
uderzenia w przeszkode. Gdy czujnik
kolizji wykryje kolizje gtéwki uchwytu,
wysyta do robota sygnat nakazujgcy
przerwanie spawania.

- Biegunowos¢ sygnatu Niski sygnat aktywny / Wysoki sygnat | Zachowanie sygnatu przy biegunowosci
wyjsciowego aktywny wyjscia Niski sygnat aktywny:
DomysInie = Niski sygnat aktywny 0 = wykryto kolizje

1 = Nie wykryto kolizji

Zachowanie sygnatu przy biegunowosci
wyjscia Wysoki sygnat aktywny:

0 = Nie wykryto kolizji

1= wykryto kolizje

Zadawanie czasu Kanat pamieci / Wybierz w robocie To ustawienie okresla, czy czasy przed-
przed-gazuipo-gazu Domysinie = Kanat pamieci gazuipo-gazu sg zadawane przez kanat
pamieci czy przez robota. Wiecej
informacji: "Zadawanie czasu przed-gazu
i po-gazu" na stronie 187.

Czujnik przeptywu gazu WYL./WE. Do pomiaru natezenia przeptywu gazu
(tylko w modelach R500 Domyslinie = WYL. ostonowego jest uzywany czujnik
Wire Feeder EUR+) przeptywu gazu.

Gdy czujnik przeptywu gazu zostanie
wytgczony, stan przeptywu gazu jest
wskazywany jako prawidtowy.

Kiedy czujnik przeptywu gazu jest
wigczony, zmierzone wartosci sg
wys$wietlane podczas spawania w
widokach Ekran gtéwny, Narzedzia i Stan

robota.
- Btad przeptywu gazu WYL./WtL. Gdy ten parametr ma wartos¢ WYL,
Domyslnie = WYL. system spawalniczy nie zgtasza btedu

nawet mimo spadku natezenia przeptywu
gazu ponizej poziomu wykrywania.

Kiedy parametr ma wartos¢ Wt.., a
natezenie przeptywu gazu jest ponizej
poziomu wykrywania, system spawalniczy
zgtasza btgd i spawanie zostaje

przerwane.
- Poziom wykrywania 0d 5,0 L/min do 20,0 L/min Jezeli przeptyw gazu jest ponizej poziomu
Domyslinie = 10,0 m/min wykrywania, a w parametrze Btagd

przeptywu gazu ustawiono wartos¢ Wt .,
system spawalniczy zgtasza btad i
Sspawanie zostaje przerwane.

- Typ gazu CO2 / Argon /[ Ar+8%C0O2 / Rodzaj gazu uzywanego do spawania.
Ar+18%C02
Domyslnie = Ar+18%C02
- Czas uruchomienia 0d0,1sdo5,0s Czas, po jakim uruchamia sie czujnik
czujnika Domyslnie = 3,0 s przeptywu gazu, gdy jego funkcjonalnosc

jest wigczona.
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Wykrywanie przywarcia WL. / WYL. / Wybierz w robocie Ta opcja decyduje, czy urzgdzenie
drutu Domyslinie = Wt. sprawdza przywarcie drutu spawalniczego
do spoiny.

Gdy funkcja jest wigczona, kontrola
przywarcia drutu odbywa sie po
zakonczeniu wykonywania kazdej spoiny.
Gdy funkcja jest wytgczona, urzgdzenie w
ogole nie sprawdza, czy doszto do
przywarcia drutu.

Gdy zostanie zaznaczona opcja Wybierz w
robocie, robot wnioskuje o kontrole
przywarcia drutu (patrz "Informacje
sterujgce" na stronie 252).

Wynik kontroli przywarcia drutu jest
pokazywany w widoku Stan robota (patrz
"Stan robota" na stronie 160).

Napiecie do robota tukowe [/ Wyjsciowe Okresla, ktére napiecie jest pokazywane
Domyslnie = napiecie wyjsciowe robotowi, napiecie tuku czy napiecie
wyjsciowe.
Watchdog WYL./WL. Kiedy funkcja nadzoru jest wigczona, robot
Domysinie = WYL, musi co pewien przetgczac jego bit. Jesli

robot przestanie przetgczacd bit funkcji
nadzoru, system spawalniczy zgtosi btad i
spawanie zostanie zatrzymane.

- Przekroczenie limitu 0.1..50s Limit czasu na przetgczenie bitu funkciji
czasu Watchdoga nadzoru.

3.2.15 USTAWIENIA MAGISTRALI STERUJACEJ

Do ustawien magistrali sterujgcej mozna przej$¢ z menu widoku Ustawienia w aplikacji AX Manager. W
tabelach ponizej wyszczegdlniono ustawienia wszystkich obstugiwanych magistral sterujgcych. Zawartosé
widoku ustawien magistrali zalezy od uzywanego modutu magistrali.

&% FIELDBUS SETTINGS

a IP mode Static IP
£} 1P address 192.168.100.100
$:3 subnet mask 255.255.255.0
a Gateway 0.0.0.0
$;3 DNs1 0.0.0.0

{3} DNS 2 0.0.0.0

a Hostname

© Kemppi 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

Zmiana wartosci ustawien magistral sterujacej

1. Zaznacz parametr, ktérego warto$¢ chcesz zmienié.

2. Wybierz wartos¢ ustawienia.

>> Wiecej informacji o ustawieniach znajdziesz w tabelach ustawien magistral sterujgcych ponizej.
3. Kliknij przycisk , Zapisz”, co spowoduje potwierdzenie nowej wartosci / wyboru i zamkniecie widoku

regulaciji.

Ustawienia magistrali sterujacej

Modbus TCP

Ta tabela zawiera spis ustawieri magistrali sterujgcej uzywajgcej protokotu Modbus TCP.

Nazwa dostawcy

Kemppi

Identyfikator dostawcy przypisany firmie Kemppi.

Kod produktu

Nr do zamd&wienia modutu magistrali sterujgcej.

URL dostawcy www.kemppi.com Adres URL dostawcy.
Nazwa produktu AX MIG Welder Nazwa systemu spawalniczego.
Nazwa modelu AX MIG Welder Nazwa systemu spawalniczego.
Nazwa aplikacji uzytkownika Automatyzacja Opis aplikacji.
spawania
Wersja modutu Przyktad: 1.23.4 Wersja oprogramowania modutu magistrali sterujgce;j.
Adres MAC Przyktad: Niepowtarzalny adresowy identyfikator portu sieci

AA:BB:CC:DD:EE:FF

Ethernet w module magistrali sterujgcej.

Tryb IP Statyczny adres IP Statyczny adres IP: Wartosci parametrow adresow [P
Klient nalezy wprowadzié recznie.
Klient: Wartosci parametréw adreséw IP pochodza z
serwera ustugi DHCP.
Adres IP Specyficzny dla urzgdzenia klienckiego adres IPv4

modutu magistrali sterujgce;j.

Maska podsieci

Maska podsieci modutu magistrali sterujgce;j.

Brama Adres IPv4 bramy (jesli jest uzywany). To pole moze
by¢ puste.

DNS 1 Adres IPv4 podstawowego serwera ustugi DNS. To
pole moze by¢ puste.

DNS 2 Adres IPv4 pomocniczego serwera ustugi DNS. To

pole moze by¢ puste.

Nazwa hosta

Nazwa hosta, moze zawiera¢ maksymalnie 64 znaki.
To pole moze by¢ puste.

Domena

Nazwa domeny, moze zawiera¢ maksymalnie 48
znakéw. To pole moze by¢ puste.
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Tryb komunikaciji 1

Automatyczny

10 Mb/s pétdupleks
10 Mb/s petny dupleks
100 Mb/s pdtdupleks
100 Mb/s petny

Szybkosé tgcznoscei w sieci Ethernet / trybie dupleksu
(jednoczesna komunikacja w obu kierunkach) na
porcie 1.

W trybie Automatyczny modut magistrali sterujgcej
sam wybiera wiasciwy tryb.

dupleks

Tryb komunikaciji 2 Automatyczny Szybkosé tgcznosci w sieci Ethernet / trybie dupleksu
10 Mb/s pétdupleks (jednoczesna komunikacja w obu kierunkach) na
10 Mb/s petny dupleks | porcie 2.

100 Mb/s pétdupleks
100 Mb/s petny
dupleks

W trybie Automatyczny modut magistrali sterujgcej
sam wybiera wtasciwy tryb.

Limit czasu potgczenia minat

1..65535s
0 = wytgczone

Czas w sekundach, przez jaki potgczenie przy uzyciu
protokotu Modbus moze by¢ otwarte bez zadnej
operacji (odczytu ani zapisu), zanim modut je zamknie.

Limit czasu aktywnego procesu

1...65535ms
0 = wytgczone

Czas w milisekundach, przez jaki modut magistrali
sterujgcej pozostaje w stanie aktywnosci po
odebraniu ostatniego komunikatu protokotu Modbus.
Jezeli w trakcie spawania potgczenie przy uzyciu
protokotu Modbus zostanie utracone, urzagdzenie
przestanie spawac z chwilg zmiany stanu modutu z
aktywnego na nieaktywny.

EtherNet/IP

Ta tabela zawiera spis ustawieri magistrali sterujgcej uzywajacej protokotu Ethernet/IP.

Identyfikator 0x057B Identyfikator dostawcy przypisany firmie Kemppi przez organizacje
dostawcy ODVA.

ODVA

Typ 0x0064 Oznaczenie 0gdlnego typu systemu spawalniczego.

urzadzenia

ODVA

Kod produktu 3 Kod, na ktérego podstawie robot identyfikuje system spawalniczy.

Numer seryjny

Przyktad: 750012345

Numer seryjny zrédta prgdu spawania.

Nazwa
produktu

AXMIG Welder

Nazwa systemu spawalniczego.

Wersja modutu

Przyktad: 1.23.4

Wersja oprogramowania modutu magistrali sterujgcej.

Adres MAC

Przyktad:

AA:BB:CC:DD:EE:FF

Niepowtarzalny adresowy identyfikator portu sieci Ethernet w module
magistrali sterujgce;j.

Konfiguracja Klient / Statyczny Klient: Wartosci parametréw adreséw IP pochodzg z serwera ustugi
adresu IP adres IP DHCP.
Statyczny adres IP: Wartosci parametréw adreséw IP nalezy
wprowadzié recznie.
Adres IP Specyficzny dla urzgdzenia klienckiego adres IPv4 modutu magistrali

sterujgce).
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Maska Maska podsieci modutu magistrali sterujgce;j.

podsieci

Brama Adres IPv4 bramy (jesli jest uzywany). To pole moze by¢ puste.

DNS 1 Adres IPv4 podstawowego serwera ustugi DNS. To pole moze by¢
puste.

DNS 2 Adres IPv4 pomocniczego serwera ustugi DNS. To pole moze by¢

puste.

Nazwa hosta

Nazwa hosta, moze zawiera¢ maksymalnie 64 znaki. To pole moze by¢

puste.

Domena Nazwa domeny, moze zawiera¢ maksymalnie 48 znakdw. To pole
moze by¢ puste.

Tryb Automatyczny Szybkosc tgcznosci w sieci Ethernet / trybie dupleksu (jednoczesna

komunikaciji 1 10 Mb/s pdtdupleks
10 Mb/s petny dupleks

komunikacja w obu kierunkach) na porcie 1.
W trybie Automatyczny modut magistrali sterujgcej sam wybiera

100 Mb/s pétdupleks | wiasciwy tryb.
100 Mb/s petny
dupleks
Tryb Automatyczny Szybkosé tgcznosci w sieci Ethernet / trybie dupleksu (jednoczesna

komunikacji2 | 10 Mb/s pétdupleks
10 Mb/s petny dupleks
100 Mb/s pdétdupleks

100 Mb/s petny
dupleks

komunikacja w obu kierunkach) na porcie 2.
W trybie Automatyczny modut magistrali sterujgcej sam wybiera
wiasciwy tryb.

Profibus

Ta tabela zawiera spis ustawieri magistrali sterujgcej uzywajacej protokotu Profibus.

Producent 0x0368 Identyfikator dostawcy przypisany firmie Kemppi przez
organizacje PNO (PROFIBUS Nutzerorganisation).
Nr identyfikacyjny PNO Ox11BF Numer identyfikacyjny specyficzny dla producenta.
Identyfikator zamdwienia Nr do zamdwienia modutu magistrali sterujace;.
Numer seryjny Przyktad: Numer seryjny zrédta prgdu spawania.
PSNK0012345
Wersja sprzetu Przyktad: 1 Wersja sprzetu modutu magistrali sterujgce;j.

Wersja modutu

Przyktad: 1.23.4

Wersja oprogramowania modutu magistrali sterujgce;j.

Adres wezta

0d 0do 125
126 = tryb SSA

Adres wezta modutu magistrali sterujgcej.
W trybie SSA adres wezta jest definiowany
automatycznie.

DeviceNet

Ta tabela zawiera spis ustawieri magistrali sterujacej uzywajacej protokotu DeviceNet.
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Identyfikator dostawcy ODVA 1403 Identyfikator dostawcy przypisany firmie Kemppi przez
organizacje ODVA.

Typ urzadzenia ODVA 100 Identyfikator typu systemu spawalniczego.

Kod produktu 3 Kod, na ktérego podstawie robot identyfikuje system
spawalniczy.

Numer seryjny Przyktad: Numer seryjny zrédta prgdu spawania.

750012345
Wersja modutu Przyktad: 1.23.4 Wersja oprogramowania modutu magistrali sterujgce;j.
Nazwa produktu AX MIG Welder Nazwa systemu spawalniczego.

Adres wezta 0..63 Adres wezta modutu magistrali sterujgce;j.
Szybkos¢ transmisji 125kb/s Szybkosé, z jakg informacije sg przesytane w kanale
250 kb/s komunikacyjnym.

500 kb/s
Auto

EtherCAT

Ta tabela zawiera spis ustawieri magistrali sterujgcej uzywajacej protokotu EtherCAT.

Identyfikator dostawcy ETG OxO00FEO001 Identyfikator dostawcy przypisany firmie Kemppi przez
organizacje ETG (EtherCAT Technology Group).

Typ urzadzenia 0x00000000 Identyfikator typu systemu spawalniczego.

Kod produktu 0x000003<tryb Kod, na ktérego podstawie robot identyfikuje system

interfejsu magistrali
sterujgcej w

spawalniczy.
Na przyktad dla trybu interfejsu magistrali sterujgcej 20

formacie kod produktu to 0x00000314.
szesnastkowym>

Numer seryjny Przyktad: Numer seryjny zrédta prgdu spawania.
750012345

Nazwa urzgdzenia AX MIG Welder Nazwa systemu spawalniczego.

Wersja sprzetu Przyktad: 1 Wersja sprzetu systemu spawalniczego.

Wersja modutu

Przyktad: 1.23.4

Wersja oprogramowania modutu magistrali sterujgce;j.

Identyfikator urzagdzenia

| 1..65535

| Adres wezta modutu magistrali sterujgcej.

Profinet

Ta tabela zawiera spis ustawieri magistrali sterujacej uzywajgcej protokotu Profinet.

Identyfikator urzagdzenia 0x0003 Kod, na ktérego podstawie robot identyfikuje system
spawalniczy.
Identyfikator dostawcy PNO 0x0368 Identyfikator dostawcy przypisany firmie Kemppi.
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Typ stanowiska AX MIG Welder Nazwa systemu spawalniczego.
Identyfikator zamdwienia Nr do zaméwienia modutu magistrali sterujacej.
Numer seryjny Przyktad: Numer seryjny Zrédta pradu spawania.

PSNK0012345
Wersja sprzetu Przyktad: 1 Wersja sprzetu systemu spawalniczego.
Wersja modutu Przyktad: 1.23.4 Wersja oprogramowania modutu magistrali sterujgce;j.
Adres MAC portu nr1/ Adres Przyktad: Niepowtarzalny adresowy identyfikator portéw 1i 2
MAC portu nr 2 AA:BB:CC:DD:EE:FF sieci Ethernet w module magistrali sterujgcej.

3.2.16 DZIENNIK

Dziennik w jednym widoku gromadzi informacje o dziataniu systemu i spawaniu, utatwiajgc monitorowanie
operacji i rozwigzywanie problemoéw. Mozna uzywac filtrow (1) w celu wyswietlania/ukrywania zawartosci.
Liczba zdarzen w danym dniu jest wyswietlana po prawej stronie (2). Widok jest aktualizowany
automatycznie, aby wyswietla¢ najnowsze zarejestrowane zdarzenia. Wybranie wydarzenia wyswietla
dodatkowe informacje, jesli sg dostepne. Resetowanie powoduje wyczyszczenie dziennika i historii

spawania.

B LOGBOOK S
e

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

Ikony filtréw od lewej do prawe;j:

+« Oprogramowanie uktadowe, licencje i programy spawalnicze
e Sieci

e Bfedyiostrzezenia

+ Kanaty pamieci

« Zrddto pradu / zapasowe zrddio zasilania

e Sterowanie robotem

e Spawy

3.2.17 HISTORIA SPAWANIA

Widok Historia spawania zawiera informacje o ostatnich spoinach na potrzeby pdzniejszych kontroli. Liczba
zdarzen w danym dniu jest wy$wietlana po prawej stronie (*). Widok jest aktualizowany automatycznie, aby
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wyswietlaé najnowsze zarejestrowane zdarzenia. Klikniecie wiersza spowoduje otwarcie widoku Dane
spawania. Resetowanie powoduje wyczyszczenie widoku.

Informacje na temat zmiany sposobu obliczania $rednich parametréw (z narastaniem/opadaniem lub bez
tych faz): "Ustawienia urzadzenia" na stronie 164.

= 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 STOSOWANIE PROGRAMOW SPAWANIA

Aby wybraé i zastosowac proces i program spawania MIG, nalezy utworzy¢ odpowiedni kanat pamieci.

® Dodatkowe programy spawania oraz funkcje Wise i MAX sg dostepne podczas uzywania
standardowego Zrédta pradu X5. Proces MAX Position (opcjonalny) wymaga Zrddta pradu Pulse, a
procesy WiseRoot+ (opcjonalny) i Wise Thin+ (opcjonalny) wymagaja Zrodta pradu Pulse+.

Uzyj programu spawania dopasowanego do konfiguracji zestawu spawalniczego (np. wtasciwosci drutu
spawalniczego i gazu).
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Przejdz do widoku Kanaty pamieci.

Otwérz menu ,,Czynnosci”.

(& SAVE TO

e RENAME

DELETE

CREATE FROM
PROGRAMS

DELETE ALL

Wybierz pozycje ,Utworz kanat”.
>> Wyswietla sie widok z filtrami:

CREATE CHANNEL

Material
@ Wire material
@ Wire diameter

i Shielding gas

{; Process

Available: 73

( CANCEL )

Uzyj dostepnych filtrow (np. materiatu, materiatu drutu lub srednicy drutu), aby znalez¢ odpowiednie
programy spawania.
® Jesli jako proces wybrano reczne spawanie MIG, pozostate filtry i programy spawania sa
niedostepne.
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Przejdz do sekcji wyboru ,Program spawania” u dotu widoku, aby wybra¢ odpowiednie programy
spawania.

WELDING PROGRAM

F003 vO
Fe 1mm Ar + 18% CO2
Fe

Wybierz program spawania.
>> Wybrany program spawania jest teraz widoczny w widoku filtra.
Wybierz opcje , Zapisz w”.

CREATE CHANNEL

Material

@ Wire material
& Wire diameter
i Shielding gas

Q Process

Welding program F003

Fe 1 mm Ar + 18% CO2
-]

@) SAVETO

( cANCEL )

Nastepnie mozesz przej$¢ do widoku Parametry spawania, aby wyregulowaé ustawienia spawania
nowego kanatu, utworzy¢ nowy kanat lub wréci¢ do widoku Kanaty pamieci.
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Wskazowka: Mozna tez tworzy¢ nowe kanaty w oparciu o wszystkie dostepne niewykorzystane
programy spawania. W tym celu w widoku Kanat pamieci w menu Czynnosci wybierz polecenie
Utworz wszystko. Ta opcja wykorzystuje dostepne kanaty pamieci.

3.2.19 DANE SPAWANIA

Po kazdym spawaniu na chwile wyswietla sie podsumowanie. Informacje na temat zmiany czasu
wyswietlania danych spawania lub sposobu obliczania $rednich parametréw (z narastaniem/opadaniem lub
bez tych faz): "Ustawienia urzgdzenia" na stronie 164.

WELD DATA
:; Ingﬁ 1.2mm

AVERAGE

arc 17.3Vv
00:00:02 1 4A Terminal 17.4V

© Kemppi 1921900/ 2540



AXMIG Weld
e KEMPPI Instrukcja obs’fugie— F?I_r

3.3 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI
| USTAWIEN

W tym rozdziale podsumowujemy funkcje i ustawienia systemu AX MIG Welder oraz sposéb ich
uzytkowania.

Wiele funkcji jest opcjonalnych i zalezy od modelu urzadzenia. Jezeli funkcja wystepuje tylko w konkretnym
modelu urzadzenia, méwia o tym wyrdznione informacje o urzadzeniu X5 umieszczone na poczatku sekcji.

3.3.11-MIG

1-MIG lub , Auto” to proces spawania MIG/MAG, w ktérym napiecie spawania jest definiowane
automatycznie podczas regulacji predkosci podawania drutu. Napiecie jest obliczane na podstawie
uzywanego programu spawania. Proces jest przeznaczony do spawania wszystkich materiatéw z uzyciem
wszystkich gazéw ostonowych i w dowolnej pozycji. Proces 1-MIG umozliwia korzystanie z funkcji
WiseSteel, WisePenetration+ i WiseFusion, jak réwniez zoptymalizowanych programoéw spawania.

>> Aby uruchomié proces 1-MIG, przejdz do widoku Kanaty pamieci i wybierz istniejgcy kanat pamieci z
procesem 1-MIG.

W razie braku dostepnych kanatéw pamieci dla procesu 1-MIG utworz taki kanat, wybierajgc dostepny
program spawania 1-MIG dla jednego z kanatéw.

® Kanat pamieci,0” jest zawsze zarezerwowany dla recznego procesu MIG.

3.3.2 FUNKCJA WISEFUSION

JL

Funkcja spawania WiseFusion polega na adaptacyjnej regulacji dtugosci tuku, dzieki czemu jest on
optymalnie krétki i skoncentrowany. Zwieksza ona predkos¢ spawania i wtopienie, a takze przektada sie na
spadek ilosci wprowadzanego ciepta. Funkcji WiseFusion mozna uzywaé w catym zakresie mocy urzadzenia
(tuk zwarciowy i natryskowy). Funkcja WiseFusion jest kompatybilna z procesami spawania 1-MIG i
pulsacyjnego MIG. (Niedostepne dla proceséw WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed i MAX
Position).

>> Aby skorzystac¢ z funkcji WiseFusion, w aplikacji AX Manager otwdérz widok Parametry spawania
i wigcz funkcje WiseFusion.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj moc spawania/srednig predkos¢ podawania drutu.

>> W widoku Ekran gtdwny mozna podczas spawania regulowac ilo$¢ wprowadzanego ciepta.

Wiecej informacji o produktach Wise: www.kemppi.com.

3.3.3 FUNKCJA WISEPENETRATION
A

Podczas standardowego spawania MIG/MAG zmiana dtugosci wolnego wylotu drutu powoduje wahania
pradu spawania. Funkcja WisePenetration utrzymuje prad spawania na statym poziomie przez modyfikacje
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predkosci podawania drutu stosownie do dtugosci wolnego wylotu drutu. To zapewnia stabilne i skuteczne
wtapianie oraz zapobiega przepalaniu. Funkcja WisePenetration obejmuje takze adaptacyjng korekte
napiecia, dzieki czemu tuk jest skupiony i optymalnie krétki. Umozliwia ona spawanie w technologii Reduced
Gap Technology (RGT) i jest kompatybilna z procesem 1-MIG.

>> Aby skorzystac z funkcji WisePenetration, w aplikacji AX Manager otworz widok Parametry spawania
i wigcz funkcje WisePenetration.

>> W widoku Ekran gtdwny mozna podczas spawania regulowac natezenie pradu spawania.

>> W widoku Ekran gtéwny mozna podczas spawania regulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta.

Wiecej informacji o produktach Wise: www.kemppi.com.

3.3.4 FUNKCJA WISESTEEL

S

Funkcja spawania WiseSteel wykorzystuje zmodyfikowany konwencjonalny tuk MIG/MAG, aby umozliwié
uzyskiwanie spoin wyzszej jakosci. Zapewnia ona lepsza kontrole nad tukiem, ogranicza odpryski i pozwala
uzyskacd optymalnie uformowane jeziorko spawalnicze.

>> Aby skorzystac z funkcji WiseSteel, w aplikacji AX Manager otwdrz widok Parametry spawania i wigcz
funkcje WiseSteel.

>> W widoku Ekran gtéwny podczas spawania mozna wyregulowac¢ moc spawania/srednig predkosé
podawania drutu.

>> W widoku Ekran gtéwny mozna podczas spawania regulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta.

Podczas pracy z funkcjg WiseSteel urzgdzenie stosuje rozne rodzaje korekty, zaleznie od zakresu mocy
(typu tuku). Wskaznik predkosci podawania drutu / pradu informuje o dtugosci tuku: tuk zwarciowy —tuk
globularny —tuk natryskowy

tuk zwarciowy:

* Funkcja wykorzystuje adaptacyjne sterowanie tukiem, czyli koryguje wspétczynnik zwaré. To pozwala
tatwo regulowac¢ charakterystyke tuku i ograniczy¢ odpryski. Podczas pracy w zakresie tuku
zwarciowego prad ksztattuje sie podobnie jak podczas tradycyjnego spawania tukiem zwarciowym.
Podczas uktadania sciegéw zakosowych do goéry tukiem zwarciowym funkcja WiseSteel zapewnia
wysokg jakos¢ spoiny poprzez adaptacje parametréw odpowiednio do zmian dtugosci wolnego wylotu
drutu.

tuk globularny:

« Funkcja WiseSteel moduluje moc pomiedzy tukiem zwarciowym a natryskowym z zachowaniem niskiej
czestotliwosci, dzieki czemu $rednia moc pozostaje w zakresie tuku globularnego. To owocuje
mniejszymi odpryskami niz podczas tradycyjnego spawania tukiem globularnym oraz jeziorkiem
spawalniczym zapewniajgcym znakomitg wytrzymatos¢ spoiny.

Luk natryskowy:

o W zakresie tuku natryskowego funkcja WiseSteel zapewnia adaptacyjna regulacje dtugosci tuku, ktéry
dzieki temu jest zawsze optymalnie krétki. Funkcja ta wykorzystuje takze prad mikroimpulsowy. To
pozwala uzyskac dobrze uformowane jeziorko spawalnicze zapewniajgce znakomitg geometrie $ciegu i
optymalne wtapianie, co przektada sig na gtadkie i wytrzymate spoiny oraz szybszg prace.
Mikroimpulsy sg niewyczuwalne dla spawacza. Ksztatt i kontrola nad prgdem wygladajg podobnie, jak
w przypadku konwencjonalnego spawania tukiem natryskowym.

Funkcja WiseSteel jest dostepna w wybranych programach spawania. Wiecej informacji o produktach Wise:
www.kemppi.com.
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3.3.5 SPAWANIE IMPULSOWE

X5 Power Source Pulse/Pulse+

Jego zalety to wyzsze wartosci predkosci spawania oraz wspoétczynnika nadtapiania niz w przypadku
spawania tukiem zwarciowym, mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta niz w przypadku spawania tukiem
natryskowym, wolny od odpryskéw tuk globularny i gtadka powierzchnia spoiny. Procesu tego mozna uzy¢
we wszystkich pozycjach spawania. Doskonale sprawdza sie w przypadku spawania aluminium i stali
nierdzewnej, szczegodlnie gdy element spawany jest cienki.

Impuls

JUL

Puls to synergiczny proces spawania MIG/MAG pradem pulsujgcym pomigedzy prgdem tta a prgdem impulsu.

>> Aby uruchomi¢ proces spawania pulsacyjnego, przejdz do widoku Kanaty pamiecii wybierz dostepny
kanat spawania impulsowego.

W razie braku dostepnych kanatéw pamieci dla procesu spawania pulsem utworz taki kanat, wybierajgc
dostepny program spawania impulsowego dla jednego z kanatéw.

>> Po kliknieciu kanatu pamieci odnosne parametry procesu spawania pulsacyjnego bedzie mozna
regulowac w widoku Parametry spawania. Aby uzyskac wiecej informacji, patrz opis parametrow
spawania impulsowego w punkcie "Parametry spawania" na stronie 136.

DPulse

mnlllnn

DPulse to proces spawania MIG/MAG prgdem pulsujgcym z dwoma poziomami mocy. Moc spawania rézni
sie miedzy tymi dwoma poziomami. Parametry kazdego poziomu sg kontrolowane niezaleznie.

>> Aby uruchomic proces spawania podwaojnym pulsem DPulse, przejdz do widoku Kanaty pamieci i
wybierz dostepny kanat spawania DPulse.

W razie braku dostepnych kanatéw pamieci dla procesu DPulse utwérz taki kanat, wybierajgc dostepny
program spawania DPulse dla jednego z kanatéw.

>> Po kliknieciu kanatu pamieci odnosne parametry procesu spawania podwoéjnym impulsem DPulse
bedzie mozna regulowa¢ w widoku Parametry spawania. Aby uzyskac wiecej informacji, patrz opis
parametrow spawania impulsowego w punkcie "Parametry spawania" na stronie 136.

3.3.6 PROCES WISEROOT +

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+

® Wymaga uzycia kabla wykrywania napigcia (patrz "Kabel posredni spawarki AX MIG Welder" na
stronie 28).

Proces spawalniczy WiseRoot+ przyczynia sie do poprawy jakosci spoin graniowych. Do prawidtowego
dziatania proces WiseRoot+ wymaga precyzyjnego pomiaru napiecia tuku.

Przed rozpoczeciem spawania przymocuj kabel rozpoznawania napiecia do elementu spawanego. Aby
uzyskac optymalne wyniki pomiaréw podtacz kabel masy i kabel rozpoznawania napiecia jak najblizej siebie
oraz jak najdalej od innych kabli spawalniczych.

Jest to synergiczny proces MIG/MAG zoptymalizowany pod katem wykonywania spoin graniowych z
odstepem rowka. Proces wykorzystuje precyzyjne pomiary napiecia pomiedzy dyszg uchwytu
spawalniczego a elementem spawanym. Dane z pomiaréw sg nastepnie wykorzystywane do regulacji
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pradu. Proces jest przeznaczony do wykonywania spoin graniowych we wszystkich pozycjach. Zapewnia
on gtadka powierzchnig spoiny ituk bez odpryskow.

>> Aby uruchomié proces WiseRoot+, w aplikacji AX Manager przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie WiseRoot+. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamieci i utwérz nowy kanat
pamieci z procesem WiseRoot+.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj predko$é podawania drutu.

>> W widoku Ekran gtéwny mozna podczas spawania regulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta.

3.3.7 PROCES WISETHIN+

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+

® Wymaga uzycia kabla wykrywania napiecia (patrz "Kabel posredni spawarki AX MIG Welder" na
stronie 28).

Jest to synergiczny proces MIG/MAG, ktérego charakterystyka tuku zwarciowego zostata zoptymalizowana
pod katem spawania blach cienkich (o grubosci 0,8-3,0 mm). Proces wykorzystuje precyzyjny pomiar
napiecia pomigedzy dyszg uchwytu spawalniczego a elementem spawanym.

Przed rozpoczeciem spawania przymocuj kabel rozpoznawania napigcia do elementu spawanego. Aby
uzyskac optymalne wyniki pomiaréw podtgcz kabel masy i kabel rozpoznawania napigcia jak najblizej siebie
oraz jak najdalej od innych kabli spawalniczych.

Dane z pomiaréw sg nastepnie wykorzystywane do regulacji napiecia. Proces ten ogranicza ilos¢
wprowadzanego ciepta, odksztatcenia i odpryski. Procesu WiseThin+ mozna takze uzy¢ podczas spawania
pozycyjnego grubszych ptyt.

>> Aby uruchomi¢ proces WiseThin+, w aplikacji AX Manager przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie WiseThin+. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamiecii utworz nowy kanat
pamieci z procesem WiseThin+.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj predkos¢ podawania drutu.

>> W widoku Ekran gtéwny mozna podczas spawania regulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta.

3.3.8 PROCES MAX COOL

MAX Cool to synergiczny proces spawania MIG/MAG przeznaczony do spoin graniowych i arkuszy blachy.
MAX Cool nadaje sie do wszystkich pozycji spawania i utrzymuje stabilnos¢ tuku, redukujgc odpryski.

>> Aby uruchomié¢ proces MAX Cool, w aplikacji AX Manager przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie MAX Cool. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamiecii utworz nowy kanat
pamieci z procesem MAX Cool.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj predkos$é podawania drutu. Pokazano réwniez wptyw regulacji na
grubos¢ materiatu.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj ilo$¢ wprowadzanego ciepta.

Proces MAX Cool obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:
o Felite & Ar +18-25% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
+ Felite & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e Sslita&Ar+ 2% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)
e CUuAlI8 & Ar (1,0 mm).

3.3.9 PROCES MAX POSITION

X5 Power Source Pulse/Pulse+
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MAX Position to synergiczny proces spawania MIG/MAG zoptymalizowany pod katem pionowych spoin
pachwinowych (pozycja: PF). MAX Position automatycznie przetgcza miedzy dwoma oddzielnymi
poziomami mocy. Dwa poziomy mocy moga wykorzystywac ten sam proces spawania lub dwa rézne
procesy spawania.

>> Aby uruchomié proces MAX Position, w aplikacji AX Manager przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie MAX Position. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamieci i utwérz nowy kanat
pamieci z procesem MAX Position.

>> W widoku Parametry spawania mozna wyregulowac czestotliwosc¢ dla procesu MAX Position oraz
wigczy¢ opcjonalng funkcje WiseFusion. Stosunek dwoch poziomow mocy jest wstepnie ustawiony.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj srednig predkos¢ podawania drutu. Pokazano rowniez wptyw
regulacji na grubos¢ materiatu.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj napiecie spawania.

Proces MAX Position obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:

o Felite & Ar+18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
¢ Felite & Ar+ 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMC&Ar+18% CO, (1,2 mm)

* Sslite & Ar+ 2% CO5, (1,0 mm, 1,2 mm)
e« AlMgiAr (1,0 mm, 1,2 mm)

Proces MAX Position obstuguje ponizsze grubosci materiatu:
e 3-12mm
MAX Position wykorzystuje réwniez inne procesy spawania, w zaleznosci od materiatu i typu urzadzenia:

e FeiFeMC: 1-MIG (przy matej mocy) i impulsowe MIG (przy duzej mocy)
e St.nierdz. i Al: Impulsowe MIG (w catym zakresie mocy).

3.3.10 PROCES MAX SPEED

MAX Speed to synergiczny proces spawania impulsowego MIG/MAG. Stuzy do maksymalizacji predkosci
spawania i zminimalizowania doptywu ciepta poprzez modyfikacje konwencjonalnych tukéw MIG/MAG.
Proces MAX Speed jest przeznaczony do spawania stali i stali nierdzewnej, gtdwnie w pozycjach PA i PB.
Nadaje sie do ptyt o grubosci powyzej 2,5 mm; idealna grubo$¢ maksymalna ptyty to ok. 10 mm.

Proces MAX Speed dziata w zakresie tuku natryskowego. Prad spawania pulsuje ze statg czestotliwoscig i
amplituda. Dtugos¢ tuku kontroluje sie przy uzyciu normalnego sterowania napieciem. Pulsowanie z niska
amplituda w procesie MAX Speed umozliwia efektywny tryb transferu z nizsza predkoscig podawania drutu
niz w przypadku konwencjonalnego tuku MIG/MAG.

>> Aby uruchomi¢ proces MAX Speed, w aplikacji AX Manager przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie MAX Speed. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamieci i utwdrz nowy kanat
pamieci z procesem MAX Speed.

>> W widoku Ekran gtéwny wyreguluj predko$¢ podawania drutu. Pokazano réwniez wptyw regulacji na
grubos¢ materiatu.

>> W widoku Ekran gtdwny wyreguluj napiecie spawania.

Proces MAX Speed obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:

» Felite & Ar+18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Felite & Ar+ 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMC&Ar+18% CO, (1,2 mm)

e Sslity & Ar + 2% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.3.11 CYFROWA INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (DWPS)

Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS) to instrukcja WPS w formacie cyfrowym, ktérg mozna
ustawi¢ w celu obserwacji parametréw spawania w urzgdzeniach AX MIG Welder. Widok WPS pokazuje
cyfrowe instrukcje WPS, ktére w ustudze chmurowej Kemppi WeldEye majg przypisany jeden lub wiecej
$ciegdw spoin do stanowiska spawalniczego.

Aby mozna byto korzystac z instrukcji dWPS i chmurowej ustugi WeldEye, nalezy posiada¢ wazng
subskrypcje ustugi Kemppi WeldEye obejmujgcg modut Welding Procedures. Oprogramowanie urzgdzenia
AX MIG Welder zawiera tgcze do bezptatnej rejestracji na okres prébny, ktéra obejmuje réwniez bezptatng
wersje probng modutu WeldEye ArcVision. Wiecej informacji o oprogramowaniu WeldEye mozna uzyskac¢ w
witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Instrukcje WPS mozna czytac¢ na ekranie aplikacji AX Manager. Dodatkowo z instrukcjg mozna potgczy¢
kanat pamieci. Po powigzaniu instrukcji WPS z kanatem pamigci parametry spawania nadal mozna
regulowac recznie, ale zakresy regulacji zdefiniowane w aktywnej instrukcji WPS sg wyswietlane na ekranie.

3.3.12 WELDEYE ARCVISION

Aby moc korzystac¢ z ustugi w chmurze WeldEye, RCM+ wymaga potgczenia internetowego nawigzanego w
trybie klienta WLAN lub przez port Ethernet 2 (LAN 2). Wiecej informacji: "Ustawienia sieci" na stronie 162 i
"Ustanawianie potgczenia z interfejsem uzytkownika AX Manager" na stronie 34.

Aby mozZna byto korzystac z chmurowej ustugi WeldEye, nalezy posiadac¢ wazng subskrypcje ustugi Kemppi
WeldEye. Oprogramowanie urzgdzenia AX MIG Welder zawiera tgcze do bezptatnej rejestracji na okres
probny, ktdra obejmuje réwniez bezptatng wersje probng modutu WeldEye ArcVision. Wiecej informacji o
oprogramowaniu WeldEye mozna uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Za pomoca modutu WeldEye ArcVision (opcjonalnego) mozna w chmurze $ledzi¢ operacje spawania
wykonywane za pomocg sprzetu spawalniczego. ArcVision w samym urzgdzeniu spawalniczym to interfejs
komunikacyjny umozliwiajgcy nawigzanie potgczenia z ustugg chmurowg WeldEye. Faktyczne informacje o
przebiegu spawania gromadzone przez sprzet spawalniczy sg przekazywane do chmury WeldEye, gdzie
mozna do nich uzyskac dostep z komputera wyposazonego w przegladarke internetowa.

Urzadzenie AX MIG Welder ma fabrycznie preinstalowang licencje testowg na modut ArcVision. Mozna ja
aktywowacd w nastepujacy sposéb:
W aplikacji AX Manager przejdz do widoku WPS.
Za pomoca czytnika kodéw QR w swoim urzgdzeniu mobilnym otwoérz tgcze internetowe do modutu
WeldEye albo w przegladarce internetowej przejdz pod adres https://register.weldeye.io/arcvision.

Przejdz przez proces rejestracji zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na stronie rejestracji. Po
zakonczeniu rejestracji agregat ma potgczenie z modutem WeldEye ArcVision.

® Trzeba bedzie wpisac¢ numer seryjny oraz czterocyfrowy numer PIN Zrddta pradu X5. Informacje te
znajduja sie na tabliczce znamionowej Zrddfta pradu.

® Bezptatna rejestracja na okres probny obejmuje oba moduty — WeldEye Welding Procedures i
WeldEye ArcVision.

3.3.13 WELDEYE

Korzystanie z tej funkcji WeldEye i ustugi w chmurze wymaga aktualnego urzadzenia AX MIG Welder i
waznej subskrypcji Kemppi WeldEye Quality Management. Wiecej informacji o oprogramowaniu WeldEye
mozna uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Funkcja WeldEye w urzgdzeniach AX MIG Welder zostata zaprojektowana z myslg o zarzgdzaniu jakoscig
spawania. Obejmuje ona oparte na chmurze sledzenie operacji spawalniczych wykonywanych przy uzyciu
urzgdzen spawalniczych.
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Niektoére z najwazniejszych funkcji:

e Zlecenia zadan

* Raportowanie ukoriczenia pracy i energii liniowej

* Weryfikacja zgodnosci z instrukcjami technologicznymi spawania (WPS).
* Weryfikacja kwalifikacji spawaczy.

Wbudowana funkcja WeldEye gromadzi i przekazuje dane spawalnicze, synchronizujgc je miedzy
urzadzeniami spawalniczymi a ustugg w chmurze WeldEye. Dostep do ustugi WeldEye w chmurze mozna
uzyskac za pomocg komputera stacjonarnego i przegladarki internetowe;j.

>> Aby korzystac z funkcji WeldEye, urzgdzenie musi by¢ podtgczone do Internetu za posrednictwem
wbudowanego potgczenia bezprzewodowego (WLAN). Instrukcje: "Ustawienia sieci" na stronie 162.
>> Aby korzystac z funkcji WeldEye w urzgdzeniu AX MIG Welder, patrz "WeldEye" na stronie 149.

Inne opcje WeldEye z wyposazeniem AX MIG Welder:

>> "Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS)" na poprzedniej stronie
>> "WeldEye ArcVision" na poprzedniej stronie.

3.3.14 STEROWANIE ONLINE

Funkcja sterowania online AX MIG Welder umozliwia robotowi bezposrednie dostosowanie okreslonych
parametrow spawania. Dzigki temu robot moze zmienia¢ parametry spawania w trakcie spawania, na
przyktad podczas zmiany pozycji spawania lub spawania za naroznikiem.

Wiecej informaciji: "Ustawienia robota" na stronie 167.

W trybie sterowania online robot moze regulowac nastepujgce parametry:

Parametr Wartos¢ domysina

WireFeedSpeed 0.5 m/min

Prad 0A
PlateThickness 0,0 mm
Napiecie 8.0V
FineTuning 0
Dynamika 0
PostCurrent 0
HotStartOn WYL. (0)
CraterFillOn WYt. (0)

Niektdre parametry moga nie by¢ dostepne w niektdrych tabelach kontrolnych magistrali sterujgcej. W
takich przypadkach brakujgcy parametr automatycznie przyjmuje warto$é¢ domysing. Wiecej informacji:
"Tabele kontrolne magistral sterujgcych" na stronie 230 i "Informacje sterujgce" na stronie 252.

Funkcja sterowania online jest uzywana w nastepujacy sposob:

1. Przedrozpoczeciem spawania robot ustawia bit kontrolny ,OnlineControl” na stan 1. Informacje na

temat parametry czasowe sterowania online mozna znalez¢ w sekcji "Parametry czasowe sterowania

online" na stronie 262.

Robot wybiera prawidtowy kanat pamieci, ktéry bedzie uzywany do spawania.

3. Robot dostosowuje wartosci wszystkich parametréow sterowania online dostepnych w wybranej tabeli
kontrolnej magistrali sterujgce;j.

4. Robotrozpoczyna spawanie w trybie sterowania online, ustawiajgc bit kontrolny ,StartWelding” na stan
1.
>> RCM automatycznie aktywuje tryb sterowania online i nastepuje zajarzenie tuku.

N
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5. W razie potrzeby robot dostosowuje parametry sterowania online podczas spawania.
6. Robot zatrzymuje spawanie, ustawiajgc bit kontrolny ,StartWelding” na stan 0.
>> RCM automatycznie wytgcza tryb sterowania online.

3.3.15 ZADAWANIE CZASU PRZED-GAZU | PO-GAZU

Domysinie AX MIG Welder wykorzystuje czasy przed-gazu i po-gazu ustawione w kanatach pamieci.
Jednakze robot moze zastgpic te wartosci, aby zastosowac dtuzsze czasy gazu niz maksymalne czasy
dostepne w AX Manager.

W ponizszych sekcjach opisano rézne scenariusze zadawania czasu przed-gazu i po-gazu.

Scenariusz 1: Czasy przed-gaz i po-gaz zadawane przez kanat pamieci

W scenariuszu 1 czasy przed-gazu i po-gazu sg zadawane przez kanat pamieci. Ten scenariusz wymaga
jednego z nastepujacych ustawien:

a. ,Zadawanie czasu przed-gazu i po-gazu” jest ustawione na ,Kanat pamieci” (patrz"Ustawienia robota"
na stronie 167)

b. ,Zadawanie czasu przed-gazuipo-gazu” jest ustawione na,Robot”, ale podczas cyklu spawania bit
sterujacy ,GasBlow” nie jest kontrolowany przez robota.

Kolejnosé faz cyklu spawania jest nastepujaca:

1. Robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na stan 1: rozpoczyna sie przeptyw przed-gazu pod kontrolg
kanatu pamieci.

2. Po uptywie czasu przed-gazu zadawanego przez kanat pamigci tuk zostaje zajarzony i rozpoczyna sie
spawanie.

3. Robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na stan 0: spawanie koriczy sige i zaczyna sie przeptyw po-
gazu pod kontrolg kanatu pamieci.

4. Po uptywie czasu po-gazu zadawanego przez kanat pamieci zawor gazu zamyka sie i przeptyw po-
gazu konczy sie.

llustracja 1: Czasy przed-gaz i po-gaz zadawane przez kanat pamieci

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Element Opis

1 Czas przed-gazu zadawany przez kanat pamieci
2 Spawanie
3 Czas po-gazu zadawany przez kanat pamieci

Scenariusz 2: Czasy przed-gazu i po-gazu zadawane przez robota

W scenariuszu 2 czasy przed-gazu i po-gazu sg zadawane przez robota. Ten scenariusz wymaga
nastepujacych ustawien:

e ,Zadawanie czasu przed-gazu i po-gazu” jest ustawione na ,Robot” (patrz "Ustawienia robota" na
stronie 167)
e podczas cyklu spawania bitem kontrolnym ,GasBlow” steruje robot.

Kolejnos¢ faz cyklu spawania jest nastepujgca:

1. Robot ustawia bit kontrolny ,GasBlow” na stan 1: zawdr gazu otwiera sie i rozpoczyna sie przeptyw
przed-gazu pod kontrolg robota.
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2. Po uptywie czasu przed-gazu zadawanego przez robota robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na
stan 1: tuk zapala sie i rozpoczyna sie spawanie.

3. Robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na stan 0: tuk zostaje wytgczony, spawanie zostaje
zakonczone i rozpoczyna sie przeptyw po-gazu pod kontrolg robota.

4. Po uptywie czasu po-gazu zadawanedo przez robota robot ustawia bit kontrolny ,GasBlow” na stan O:
zawoOr gazu zamyka sie, a przeptyw po-gazu koniczy sie.

llustracja 2: Czasy przed-gazu i po-gazu zadawane przez robota

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Element Opis

1 Czas przed-gazu zadawany przez robota
2 Spawanie
3 Czas po-gazu zadawany przez robota

Scenariusz 3: Czas przed gazu zadawany przez robota i czas po-gazu zadawany przez kanat pamieci
W scenariuszu 3 robot zadaje czas przed-gazu, a kanat pamieci zadaje czas po-gazu.

Ten scenariusz wymaga, aby ustawienie ,Zadawanie czasu przed-gazu i po-gazu” byto ustawione na
.Robot” (patrz "Ustawienia robota" na stronie 167).

Kolejnos¢ faz cyklu spawania jest nastepujgca:

1. Robot ustawia bit kontrolny ,GasBlow” na stan 1: zawdr gazu otwiera sie i rozpoczyna sie przeptyw
przed-gazu pod kontrolg robota.

2. Po uptywie czasu przed-gazu zadawanego przez robota robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na
stan 1: tuk zapala sie i rozpoczyna sie spawanie.

3. Podczas spawania robot ustawia bit kontrolny ,,GasBlow” na stan 0, aby umozliwi¢ zadawanie czasu
po-gazu przez kanat pamieci.

4. Robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na stan 0: tuk zostaje wytgczony, spawanie zostaje
zakonczone i rozpoczyna sie przeptyw po-gazu pod kontrolg kanatu pamieci.

5. Po uptywie czasu po-gazu zadawanego przez kanat pamieci zawor gazu zamyka sie i przeptyw po-
gazu konczy sie.

llustracja 3: Czas przed gazu zadawany przez robota i czas po-gazu zadawany przez kanat pamieci

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Element Opis

1 Czas przed-gazu zadawany przez robota
2 Spawanie
3 Czas po-gazu zadawany przez kanat pamieci

Scenariusz 4: Przed-gaz sterowany przez kanat pamieci i po-gaz sterowany przez robota

W scenariuszu 4 kanat pamieci zadaje czas przed-gazu, a robot zadaje czas po-gazu.
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Ten scenariusz wymaga, aby ustawienie ,Zadawanie czasu przed-gazu i po-gazu” byto ustawione na
»Robot” (patrz "Ustawienia robota" na stronie 167).

Kolejnos¢ faz cyklu spawania jest nastepujgca:

1. Robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na stan 1: zawor gazu otwiera sig i rozpoczyna sie przeptyw
przed-gazu pod kontrolg kanatu pamieci.

2. Pouptywie czasu przed-gazu zadawanego przez kanat pamieci tuk zostaje zajarzony i rozpoczyna sie
spawanie.

3. Podczas spawania robot ustawia bit kontrolny ,,GasBlow” na stan 1, aby umozliwi¢ zadawanie czasu
po-gazu przez robota.

4. Robot ustawia bit kontrolny ,StartWelding” na stan O: fuk zostaje wytgczony, spawanie zostaje
zakonczone, po czym rozpoczyna przeptyw po-gazu pod kontrolg robota i trwa az do ustawienia bitu
kontrolnego ,GasBlow” na stan 1.

5. Po uptywie czasu po-gazu zadawanego przez robota robot ustawia bit kontrolny ,,GasBlow” na stan O:
zawOr gazu zamyka sie, a przeptyw po-gazu zatrzymuije sie.

llustracja 4: Przed-gaz sterowany przez kanat pamieci i po-gaz sterowany przez robota

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Element Opis

1 Czas przed-gazu zadawany przez kanat pamieci
2 Spawanie
3 Czas po-gazu zadawany przez robota
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3.3.16 KOMPENSACJA TRAJEKTORII SPAWANIA (TAST)

Funkcja TAST pozwala uzyskac precyzyjne spoiny w przypadkach, gdy majag one mie¢ konkretne cechy,
oraz w konfiguracjach, gdzie potozenie spawanego elementu zmienia sie w trakcie wykonywania

powtarzalnych zadan.
Opcji TAST mozna uzywac w nastepujgcych funkcjach i procesach spawania:

¢ 1-MIG

e Puls

¢ WiseFusion

e« WiseSteel

e WisePenetration
¢ MAX Speed

® Upewnij sig, Ze robot obstuguje funkcjonalnosc¢ TAST.

® Opcje TAST konfiguruje sie w robocie, a jej obstuga rézni sie w zaleznosci od producenta robota.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcjach przygotowanych przez producentdw robotdw.

Sygnat TAST to wartosc¢ referencyjna oparta na natezeniu prgdu spawania, ktéra zalezy od dtugosci tuku
oraz dtugos¢ wolnego wylotu drutu spawalniczego.

Aby funkcja TAST mogta $ledzi¢ spoine w poziomie i pionie, wymaga zakosowego uktadania sciegu. Na
ilustracjach ponizej wida¢, ze na srodku ztgcza zgrzewanego natezenie pradu jest najnizsze. Gdy uchwyt
dociera do korica cyklu zakosowania, natezenie pradu osigga maksymalng wartosc.

Zakosowanie uchwytem w trakcie sledzenia spoiny — Ksztatt fali sygnatu TAST

i\

2] (3]

1. Mata dtugos¢ wolnego wylotu drutu X = c7as

2. Duza dtugos¢ wolnego wylotu drutu _ 4
3. Mata dtugos¢ wolnego wylotu drutu ¥ = wartosc sygnatu TAST

Zrédto pradu wysyta sygnat TAST jako warto$é referencyjna do robota, ktéry na tej podstawie utrzymuje
stabilng dtugos¢ wolnego wylotu drutu wzgledem ztgcza zgrzewanego oraz dokonuje niezbednych korekt

$ciezki uktadania spoiny.

3.3.177 TOUCH SENSE IGNITION

Funkcja Touch Sense Ignition (TSI) minimalizuje odpryski i stabilizuje tuk natychmiast po zajarzeniu.

W standardowym zajarzeniu drut spawalniczy dotyka przedmiotu obrabianego i tworzy zwarcie.
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Ponizej opisano sposdb dziatania TSI w trybach WL., Auto i WYL.

TSI WL.

1. Drut spawalniczy jest prowadzony do przodu, az dotknie przedmiotu obrabianego.

2. Drut spawalniczy jest cofniety do momentu przerwania zwarcia i natychmiastowego zajarzenia tuku.
TSI Auto

1. Drut spawalniczy styka sie z przedmiotem obrabianym juz w momencie zajarzenia (jest to warunek
konieczny do dziatania TSI).

® Jesli drut spawalniczy nie styka sie z przedmiotem obrabianym, wykonywane jest standardowe
zajarzenie.

2. Drut spawalniczy jest cofniety do momentu przerwania zwarcia i natychmiastowego zajarzenia tuku.

TSIWYL

1. Wykonywane jest standardowe zajarzenie.

3.3.18 KOPIA ZAPASOWA | PRZYWRACANIE

Ta funkcja umozliwia zapisanie kopii zapasowej obecnych parametréw spawania, kanatéw pamieci iinnych
ustawien na przenosnej pamieci USB lub urzadzeniu uzytkownika (komputer, tablet). Ustawienia zapisane
w kopii zapasowej mozna pézniej przywrdci¢ z pamieci USB lub urzadzenia uzytkownika.

® Podczas przywracania danych AX Manager pozwala wybrac dane, ktdre majg zostac przywrdcone.

-

Wiacz urzadzenie spawalnicze.

N

Jezeli chcesz utworzy¢ kopie zapasowa, przejdz do ustawien urzagdzenia i wybierz opcje Kopia
zapasowa.

w

Jezeli chcesz przywrécic¢ dane z kopii zapasowej, przejdz do ustawien urzadzenia i wybierz opcje
Przywroé.

IS

. W przypadku korzystania z pamieci USB: Podtgcz pamie¢ USB do portu USB w urzgdzeniu RCM.

5. Postepujac zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie aplikacji AX Manager, wykonaj operacje
tworzenia kopii zapasowej/przywracania danych z kopii zapasowe;.

3.3.19 AKTUALIZACJA PRZEZ USB

Funkcja aktualizacji przez USB umozliwia aktualizowanie oprogramowania sprzetowego, a takze
instalowanie programow spawania, proceséw i funkcji z pamieci USB.
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® Na pamieci USB wtozonej do systemu spawalniczego moze sie znajdowac tylko jeden plik ZIP. Moze
to by¢ dedykowany pakiet oprogramowania sprzetowego dla danego systemu spawalniczego lub
pakiet programu spawania i licencji (pasujgcej do numeru seryjnego Zrddta pradu). Wiecej informacji
o dostepnym oprogramowaniu i zgodnosci mozna uzyskac u lokalnego przedstawiciela Kemppi.

Oprogramowanie sprzetowe i spawalnicze

Upewnij sie, ze na komputerze masz zapisany pakiet ZIP oprogramowania sprzetowego/aplikacyjnego
odpowiedni dla uzywanego sprzetu spawalniczego.

Podtacz pamie¢ USB do komputera.

Przygotuj pamie¢ USB. W tym celu skopiuj plik ZIP oprogramowania sprzetowego/aplikacyjnego do
gtéwnego folderu przenos$nej pamieci.

Wigcz urzgdzenie spawalnicze.
Podtacz pamie¢ USB do portu USB w urzagdzeniu RCM.

Proces aktualizacji rozpocznie sie automatycznie. Postepuj zgodnie z instrukcjami wys$wietlanymi na
ekranie.

3.3.20 CZAS DEMONSTRACYJNY

Czas demonstracyjny umozliwia bezptatng ocene testowg oprogramowania spawalniczego MAX i Wise.
Czas demonstracyjny jest dostepny (od marca 2024 r.) we wszystkich nowych urzadzeniach X5 Power
Source 400/500 z zainstalowanym pakietem roboczym programu spawalniczego.

taczny dostepny czas demonstracyjny wynosi 3 godziny. Czas demonstracyjny jest liczony tylko podczas
uzywania funkcji spawania, na ktére uzytkownik nie posiada licencji. Po wtgczeniu funkcji czasu
demonstracyjnego pozostaty czas bedzie wys$wietlany na ekranie.

# HOME

DEMO TIME 01:00:17

Fe 1.4 mm
Ar +18% CO; Automation

Dostepne oprogramowanie do oceny testowej to:

* WisePenetration

>> Wiecejinformaciji: "Funkcja WisePenetration" na stronie 180.
* WiseRoot+

>> Wiecej informacji: "Proces WiseRoot+" na stronie 182.
e  WiseThin+

>> Wiecej informacji: "Proces WiseThin+" na stronie 183.
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« MAXCool
>> Wiecejinformacji: "Proces MAX Cool" na stronie 183.
¢ MAX Speed

>> Wiecej informacji: "Proces MAX Speed" na stronie 184.
¢ MAX Position
>> Wiecejinformacji: "Proces MAX Position" na stronie 183.

Funkcje czasu demonstracyjnego mozna wigczaé i wytgczacé w "Ustawienia urzadzenia" na stronie 164.
Domyslnie czas demonstracyjny jest wytgczony.

Po uptywie czasu demonstracyjnego nie mozna juz korzysta¢ z funkcji bez licencji. Aby kontynuowac
korzystanie z opcjonalnych funkcji, nalezy zakupi¢ na nie licencje.
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3.4 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia
spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie witgcza sie Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest
W pozycji wtgczenia.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieciowy.

Sprawdz, czy wszystkie kable sg nienaruszone i
prawidtowo podtgczone.

Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢ Uchwyt chtodzony gazem mogt sie przegrzad.
Odczekaj, az sie schtodzi.

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mégt sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtgczony.

Zrédio pradu mogto sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzgce
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu
powietrza.

Podajnik:

Podajnik drutu nie podaje drutu Sprawdz, czy drut sie nie skofnczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo
poprowadzony przez rolki podajgce do prowadnicy
drutu.

Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo
dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawdz, czy kabel prgdu spawania jest prawidtowo
podtgczony do podajnika.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

Jakosc spawania:
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Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nieréwne spawanie Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest
odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchacd prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo
dobrana do typu i srednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncéwki
prgdowej.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo
przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Za duzo odpryskéw Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do
danego zastosowania.

System spawalniczy i aplikacja AX Manager:
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System spawalniczy nie dziata oraz nie mozna
uzyskac dostepu do aplikacji AX Manager

Wykonaj wymuszony reset fabryczny (na wszystkich
urzgdzeniach w systemie spawalniczym zostang
przywrdcone ustawienia fabryczne) za pomocg
przycisku S1znajdujgcego sie na ptycie gtéwnej
urzgdzenia RCM (omowienie podzespotdéw urzadzenia
RCM znajduje sie w punkcie "Robot Connectivity
Module (RCM)" na stronie 30).

1. Nacisnij i przytrzymaj przycisk S1i poczekaj, az
system spawalniczy sie uruchomi.

2. Caly czas trzymajgc wcisniety przycisk S1, poczekaj,
az kontrolki LED H1, H4 i H11 znajdujgce sie obok
przycisku S1zaczng swieci¢ w sposdb ciggty (tzn. nie
migacd).

3. Pus¢ przycisk S1.

4. Poczekaj, az wszystkie kontrolki LED zaczng wolno
migac¢ (z czestotliwoscig ok. 1 Hz).

5. Nacisnij przycisk S1itrzymaj go do momentu, az
kontrolki LED zaczng miga¢ szybko (z czestotliwoscia
ok. 5 Hz). Uwaga: Jesli przycisk nie zostanie nacisniety
w ciggu 5 sekund od pierwszego migniecia kontrolek
LED, urzadzenie RCM anuluje operacje i bedzie
kontynuowaé normalne uruchamianie.

6. Pusc¢ przycisk S1. Po zwolnieniu przycisku ST RCM
rozpoczyna przywracanie ustawien fabrycznych.
Uwaga: Przywrdcenie ustawien fabrycznych moze
zajac¢ do 15 minut. Po zakonczeniu przywracania
ustawien fabrycznych urzgdzenie RCM automatycznie
sie zrestartuje i potem bedzie juz normalnie dziatac.

3.4.1 KODY BLEDOW

W przypadku usterki internetowy interfejs wyswietla numer i nazwe btedu.

Btad

Kod Tytut Prawdopodobna przyczyna Proponowane dziatania

1 Zrédto pradu nie Zrédto pradu rozkalibrowane. | Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem
skalibrowane nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

2 Zbyt niskie napiecie | Napiecie w sieci zasilajgcej Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli problem
sieci jest zbyt niskie. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajgce;j Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli problem
napiecie w sieci jest zbyt wysokie. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

4 Zrédto pradu Zbyt dtuga sesja spawania z Nie wytgczaj urzadzenia — odczekaj, az
przegrzato sie wysokg moca. wentylatory je schtodzg. Jesli wentylatory nie

dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

5 Wewnetrzne Niesprawny zasilacz 24 V w Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem
napiecie 24V zbyt zrodle zasilania. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
niskie

7 Brak podajnika Podajnik drutu nie jest Sprawdz kabel sterowania i ztgcza.
drutu potgczony ze zrodtem

zasilania lub potgczenie jest
wadliwe.
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1

12

13

14

17

20

24

26

27

33

40

41

42

43

Btad inicjalizacji w
karcie FPGA

Usterka kabla
pomiarowego

Usterka modutu
FET

Usterka kabla
spawalniczego

Przetezenie
inwertora IGBT

Przegrzanie
inwertora IGBT

Brak fazy zasilania

Usterka chtodzenia
Zrodta pradu

Przegrzanie ptynu
chtodzgcego

Brak obiegu ptynu
chtodzgcego

Brak uktadu
chtodzenia

Usterka kalibracji
kabla spaw.

Btgd uktadu redukciji
napiecia

Podajnik
nieskalibrowany

Wysoki prad silnika
podajnika drutu

Przetezenie silnika
podajnika drutu

Karta sterowania jest wadliwa
lub usterka oprogramowania
Zrédta zasilania.

Kabel rozpoznawania
napiecia jest niepodtgczony
do elementu spawanego lub
kabel pomiarowy ulegt
uszkodzeniu.

Niesprawny modut FET w
zrédle zasilania.

Kable plus i minus sg zwarte.

Niesprawny inwertor zasilania
w zrodle zasilania.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

W sieci zasilajgcej brakuje co
najmniej jednej fazy.

Obnizona wydajnosé
chtodzenia w zrédle pradu.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Brak ptynu chtodzgcego lub
obieg jest niedrozny.

Chtodzenie wigcza sie w
menu ustawien, ale uktad
chtodzenia nie jest
podtgczony do zrédta pradu
lub kable sg uszkodzone.

Usterka kalibracji kabla
spawalniczego.

Napiecie biegu jatowego
przekracza limit uktadu
redukcji napiecia.

Podajnik drutu
rozkalibrowany.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona.

Uruchom ponownie zrodto pradu. Jesli problem
nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Podtacz kabel rozpoznawania napiecia do
elementu spawanego i sprawdz kabel pomiarowy
oraz ztacza.

Uruchom ponownie zrodto pradu. Jesli problem
nie zniknie, skontaktu;j sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz podtgczenie kabla spawalniczego i
kabla masy.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem
nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Nie wytgczaj urzgdzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodzg. Jesli wentylatory nie
dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz przewdd zasilania i ztgcza. Sprawdz
napiecie w sieci zasilajgce;j.

Wyczy$é filtry i usun brud z przewoddw
chtodzgcych. Upewnij sie, ze wentylatory
dziatajg. W przeciwnym wypadku skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

Nie wytgczaj uktadu chtodzenia. Zostaw obieg
ptynu wigczony, az wentylatory go schtodzg.
Jesli wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie

z serwisem Kemppi.

Sprawdz poziom ptynu w zbiorniku. Sprawdz
przewody i ztgcza pod katem niedroznosci.

Sprawdz ztgcza uktadu chtodzenia. Sprawdz, czy
chtodzenie jest wytgczone w menu ustawien,
jesli uktad chtodzenia nie jest uzywany.

Sprawdz kable iich podtgczenie.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem
nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczysé
prowadnice drutu. Wymieni¢ zuzyte czesci
uchwytu spawalniczego.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczys¢
prowadnice drutu. Wymienic¢ zuzyte czesci
uchwytu spawalniczego.
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44

50

51

53

56

57

58

59

60

61

62

64

65

81

103

Brak pomiaru
predkosci drutu

Btad programu
spawalniczego

Poslizg tylnej rolki
napedowej

Wykryto kolizje

Usterka sprzetowa
podajnika

Staby przeptyw
gazu

Odfgczono
wspomagajacy
podajnik drutu

Brak czujnika gazu

Brak sygnatu
predkosci uchwytu
spawalniczego

Operacja
niedozwolona

Nie mozna znalezé
zrédta zasilania

Brak komunikacji z
robotem

Niedozwolony
podajnik posredni

Brak danych
programu spawania

Pusty kanat pamieci

Usterka czujnika lub
okablowania podajnika drutu.

Wymagany program
spawalniczy nie jest
zainstalowany.

Tylna rolka napedowa
podajnika drutu slizga sie.

Uchwyt spawalniczy zderzyt
sie z przedmiotem.

Wystepuje wewnetrzna
usterka sprzetowa w
podajniku drutu.

Natezenie przeptywu gazu
ostonowego jest ponizej
poziomu ostrzegawczego lub
gaz w ogodle nie ptynie.

Potgczenie ze
wspomagajgcym podajnikiem
drutu zostato utracone
podczas pracy.

Wadliwy modut czujnika gazu
lub okablowanie w podajniku
drutu. Funkcje zwigzane z
czujnikiem gazu nie sg
dostepne.

Odtgczony kabel sterowania
uchwytem spawalniczym
typu push-pull lub wadliwe
okablowanie lub czujnik.

Podajnik posredni jest
podtgczony, ale nie zostat
wybrany w ustawieniach
systemu.

Do podajnika drutu nie
podtgczono zrédta pradu lub
potgczenie jest wadliwe.

Podajnik drutu utracit
potgczenie z urzgdzeniem
sterujgcym robotem.

Nie mozna uzy¢ podajnika
posredniego w tym procesie.

Utracono dane programu
spawania.

Robot préobowat rozpoczgé
Spawanie przy uzyciu
nieistniejgcego kanatu
pamieci.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Informacji na temat instalacji programow udzieli
serwis Kemppi.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczys¢
prowadnice drutu.

Odsun uchwyt spawalniczy od miejsca zderzenia
i sprawdz, czy uchwyt nie jest uszkodzony.

Sprawdz potgczenia podajnika drutu i uruchom
ponownie system spawalniczy. Jedli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz i wyreguluj przeptyw gazu ostonowego.

Sprawdz podtgczenie wspomagajgcego
podajnika drutu i upewnij sie, ze dziata.

Sprawdzi¢ zewnetrzne potgczenia kablowe
podajnika drutu i ponownie uruchomic¢ system
spawania. Jesli problem nie zniknie, skontaktuj
sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz kable sterowania uchwytem
spawalniczym typu push-pull oraz ztgcze kabla
sterowania uchwytem spawalniczym typu push-
pull na podajniku drutu.

PrzejdZ do menu ustawien systemu na panelu
sterowania, a nastepnie wybierz model i typ
podajnika posredniego.

Sprawdz kabel sterowania i ztacza.

Sprawdz urzadzenie sterujgce robotem i kable
potgczeniowe. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Odtgcz podajnik posredni lub zmien proces.

Uruchom ponownie Zrédto pragdu. Jesli problem
nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz kanat pamieci wybrany przez robota.
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129

130

131

132

133

134
141

142

161

162

163

164

Drut spawalniczy
przywiera

Btad sprzetowy
RCM

Btad inicjaciji
magistrali sterujgcej

Robot nie
odpowiada

Nacisniety
wytgcznik
zatrzymania

Drzwiczki otwarte

Wysoki prgd w
silniku uchwytu
spawalniczego

Prad przetezeniowy
w silniku uchwytu
spawalniczego

Wysoki prad silnika
wspomagajgcego
podajnika drutu

Przetezenie silnika

wspomagajgcego
podajnika drutu

Brak pomiaru
predkosci drutu ze
wspomagajgcego
podajnika drutu

Gtéwny podajnik
drutu nie jest
obstugiwany przez
wspomagajacy
podajnik drutu

Drut spawalniczy przywiera
do spoiny.

Wystepuje wewnetrzna
usterka sprzetowa w module
RCM.

Modut RCM nie byt w stanie
zainicjowa¢ modutu magistrali
sterujgcej. Modut nie jest
obstugiwany albo zostat
uszkodzony.

Wystepuje problem z
tgcznoscig miedzy robotem a
modutem RCM.

System spawalniczy zostat
zatrzymany z powodu
nacisniecia wytgcznika
zatrzymania.

Drzwiczki zostaty otwarte.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona. Moze to
spowodowac pogorszenie
wydajnosci spawania.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona. Kabel
sterowania uchwytem
spawalniczym typu push-pull
moze by¢ uszkodzony.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona.

Wadliwy czujnik lub
okablowanie podajnika drutu
lub przeszkoda mechaniczna
w mechanizm podawania
drutu.

Gtéwny podajnik drutu nie jest
obstugiwany przez
wspomagajgcy podajnik
drutu.

Upewnij sie, ze spawanie zostato przerwane, i
odetnij drut spawalniczy. Zachowaj ostroznos¢ w
poblizu gorgcych powierzchni.

Sprawdz wszystkie zewnetrzne potgczenia
we/wy, opcjonalne dodatkowe karty oraz
zasilacze tych kart, jesli takie elementy sg
zamontowane. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Wyjmij modut magistrali sterujgcej i sprawdz, czy
jest obstugiwany przez modut RCM.

Sprawdz okablowanie magistrali sterujgcej,
ztgcza i modut magistrali sterujgce).

Zwolnij wytgcznik zatrzymania.

Zamknij drzwiczki.

Wyregulowa¢ docisk rolki podajgcej w uchwycie
spawalniczym. Wyczys¢ prowadnice drutu.
Wymieni¢ zuzyte czesci uchwytu spawalniczego.

Wyregulowac docisk rolki podajgcej w uchwycie
spawalniczym. Wyczys¢ prowadnice drutu.
Wymieni¢ zuzyte czesci uchwytu spawalniczego.
Sprawdz kable sterowania uchwytem
spawalniczym i ztgcze kabla sterowania
uchwytem spawalniczym typu push-pull na
podajniku drutu.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczysé
prowadnice drutu. Wymieni¢ zuzyte czesci
uchwytu spawalniczego.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczys¢
prowadnice drutu. Wymienic¢ zuzyte czesci
uchwytu spawalniczego.

Uruchom system spawalniczy ponownie.
Sprawdz mechanizm podawania drutu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Sprawdz instrukcje obstugi obstugiwanych
modeli podajnikéw drutu. Sprawdz, czy we
wspomagajgcym podajniku drutu jest
zainstalowana najnowsza wersja
oprogramowania sprzetowego.
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165 Usterka sprzetowa | Wystgpita wewnetrzna Sprawdz potgczenia wspomagajgcego podajnika

wspomagajgcego
podajnika drutu

usterka sprzetowa
wspomagajgcego podajnika
drutu.

drutu i uruchom ponownie system spawalniczy.
Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

166 Slizganie sie rolek Rolki podajgce Wyreguluj nacisk rolek podajacych. Wyczysé
podajgcych wspomagajgcego podajnika prowadnice drutu. Sprawdz zrédto drutu.
wspomagajgcego drutu slizgaja sie lub we
podajnika drutu wspomagajgcym podajniku

drutu zabrakto drutu.

171 Czujnik gazu nie Czujnik gazu nie jest Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli

zostat skalibrowany | skalibrowany lub nie mozna problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
wczytaé danych Kemppi.
kalibracyjnych.

238 Brak numeru Niepowodzenie komunikacji z | Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
seryjnego zrédta kartg numeru seryjnego. problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
pradu Kemppi.

244 Usterka pamieci Inicjalizacja zakoriczona Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli
wewnetrznej niepowodzeniem problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem

(%sub:%device). Kemppi.

250 Usterka pamieci Usterka tgcznosci pamieci. Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli

wewnetrznej problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.
255 Nieobstugiwany Obecne oprogramowanie Zaktualizuj oprogramowanie sprzetowe modutu

sprzet

sprzetowe nie obstuguje
sprzetu modutu RCM.

RCM.
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4. KONSERWACJA
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4.1 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa eksploatacja urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikngé niepotrzebnych przestojow i
awarii sprzetu, a jednoczes$nie maksymalnie wydtuzy¢ jego zywotnosé.

W uktadzie chtodzenia nalezy uzywac wstepnie zmieszanego ptynu chtodzacego. Proporcje mieszania
powinny wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywaé wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi. Nie dodawa¢ wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptynéw chtodzacych ani mieszanek na bazie etanolu.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie
www.kemppi.com lub skontaktowa¢ sie ze sprzedawca.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytgcznie autoryzowany elektryk.

A Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytgcznie wykwalifikowany personel
serwisowy.

A Przed przystapieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztgczy nalezy odtaczy¢ Zrédto pradu od sieci.
A Nie wolno uzywac urzadzer do mycia cisnieniowego.

® Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzgdzen spawalniczych:

e Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.

o Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

o Trzebatez upewnié sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza moga zmniejszaé
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

o Sprawdz rolki dociskowe podajgcej drutu i mechanizm uchwytu dociskowego. W razie potrzeby oczysé
je i nasmaruj niewielkg iloscig lekkiego smaru maszynowego.

Codzienna konserwacja uktadu chtodzenia (dodatkowo):

e Sprawdz poziom ptynu chtodzgcego. W razie potrzeby dola¢ ptynu chtodzgcego. Uwaga: Stosowac
odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

e Sprawdzi¢ otoczenie uktadu chtodzenia pod katem wyciekdw ptynu chtodzacego. Jesli wystepuja
oznaki znacznego wycieku, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.

o Sprawdzi¢ i przetestowac dziatanie pompy cieczy chtodzgcej poprzez cyrkulacje cieczy chtodzace;j.

Konserwacja cotygodniowa

Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

o Oczys¢ zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomocg miekkiej szczotki i
odkurzacza.

o Wyczys¢ kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze
mocniej wbije sie w szczeliny profili chtodzacych.

o Jesliuzywane sg filtry powietrza, nalezy je wyjac¢ i wyczysci¢ przedmuchujac sprezonym powietrzem.

Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzgdzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:

© Kemppi 1921900/ 2540


https://www.kemppi.com/

AXMIG Weld
e KEMPPI Instrukcja obs’fugie— F?I_r

e Sprawdzaj ztgcza elektryczne urzadzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreg,
a elementy utlenione — wyczys¢.

e Zaktualizuj system spawania do hajnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania,
jesli dotyczy.

Okresowa konserwacja uktadu chtodzenia, co 1-6 miesiecy (dodatkowo):

o Sprawdzaé jakos$¢ ptynu chtodzgcego co najmniej raz w miesigcu. Upewnij sig, ze ciecz jest czysta i
wolna od widocznych zanieczyszczen.
« Wymieniaj ptyn chtodzacy co 6 miesiecy. Uwaga: Stosowac odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowg
Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

Program rocznej konserwacji urzgdzen spawalniczych obejmuje:

e Czyszczenie sprzetu.

« Konserwacje narzedzi spawalniczych.

e Sprawdzenie ztgczy i przetacznikdw.

e Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.

« Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

o Naprawa uszkodzonych czesci i wymiana wadliwych komponentow.

« Test konserwacyjny.

* Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

e Aktualizacja systemu spawania do najnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

o Jesliuzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzgcej. Pompa jest
demontowana i doktadnie czyszczona, a jesli w punkcie uszczelnienia osi pompy wystapit jakikolwiek
wyciek, uszczelnienie osi jest wymieniane. Uszczelnienie osi ulega zuzyciu i moze wymagac okresowej
wymiany w celu utrzymania prawidtowego uszczelnienia.

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego znajdujg sie w jego instrukcji obstugi.
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4.2 MONTAZ | CZYSZCZENIE FILTRA POWIETRZA ZRODLA
PRADU (OPCJONALNY)

Do nabycia oddzielnie dostepny jest opcjonalny filtr powietrza do Zzrddta pradu. Jest on dostarczany
Z gotowg oprawa, ktérg montuje sie bezposrednio na wlocie powietrza zrddta pradu.

@ Zastosowanie opcjonalnego filtra powietrza obniza maksymalng moc Zrédta pradu w nastepujacy
Sposdb: 60% >>> 45% i 100% >>> 100%-20A (prad maksymalny przy 40°C). Jest to spowodowane
lekkim zatkaniem wlotu powietrza chtodzacego w Zrddle pradu.

Wymagane narzedzia:

Montaz i wymiana

1. Zatéz filtr powietrza na wlocie powietrza zrddta pradu i zatrzasnij klipsy na krawedzi obudowy.
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Czyszczenie

1. Odtacz klipsy na krawedzi obudowy filtra powietrza i zdejmij filtr powietrza ze zrédta pradu.

2. Oczys¢ filtr sprezonym powietrzem.
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4.3 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2011/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektdérych niebezpiecznych substanciji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"

© Kemppi 206 1921900/ 2540



AXMIG Weld
. KEMPPI Instrukcja obs’rugie— F?I_r

5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

"Zrédta pradu X5" na nastepnej stronie

"Podajniki drutu R500" na stronie 223

"RA50 4R wspomagajacy podajnik drutu” na stronie 226
"Moduty tgcznosci robota:" na stronie 227

"Uktad chtodzenia" na stronie 228

"Dodatkowe karty" na stronie 229

Dodatkowe informacje:

"Tabele kontrolne magistral sterujgcych" na stronie 230

"Schematy parametréw czasowych" na stronie 261

"Poziomy napiecia w wykrywaniu zetknigcia" na stronie 268

"Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 269

"Pakiety robocze programdéw spawania" na stronie 272

"Informacje dotyczgce zamawiania urzagdzenia AX MIG Welder" na stronie 273

"Zatgcznik: Lista kontrolna integracji systemu" na stronie 274
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5.1 ZRODLA PRADU X5

Zrédto pradu X5 Power Source 400

Napigcie zasilania

380-460V £10 %

3~50/60 Hz
Kabel zasilajgcy HO7RN-F 4 mm?
Pobdr mocy przy maks. 20 kVA
pradzie znamionowym
Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 28-24 A
zasilania
Efektywny prad zasilania  przy 380-460 V N skut. 24-21A
Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 30w
jatowym
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V Uy 52-67V
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 52-67V
Zabezpieczenie Niska 25A
Prad maks. przy +40°C 60 % 400 A
100 % 350 A
Zakres pradu i napigcia 15A/12V-400A/42V
spawania
Zakres regulacji napigcia 8-45V
Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.88
maks. pragdu
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. przy 400 V n 90 %
pradu znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 5,8 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
Masa 39 kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
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Zasilanie uktadu

380-460V, 24V

chtodzenia

Zalecana min. moc przy 400V Sgen 25 kVA
agregatu pradotwdrczego

Rodzaj tgcznosci Szyna CAN

przewodowej

Spetniane normy

IEC 60974-1,-10

X5 Power Source 400 MV

220-230V £10%

Napigcie zasilania

3~50/60 Hz 380-460V +10 %
Kabel zasilajgcy HO7RN-F 6 mm?
Pobdr mocy przy maks. 19 kVA
pradzie znamionowym
Maksymalny prgd przy 220-230V N maks. 47 A
zasilania przy 380-460 V h maks. 28-24 A
Efektywny prad zasilania  przy 220-230 V N skut. 30A
przy 380-460 V N skut. 23-19A
Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 30w
jatowym
Napiecie biegu jatowego przy 220-230V Uy 51V
przy 380-460 V Ug 52-67V
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 76-94V
Zabezpieczenie Zwtoczny, przy 220-230 32A
\%
Zwtoczny, przy 380-460 25A
\%
Prad maks. przy +40°C 40% przy 220-230V 400 A
60% przy 380-460 V 400 A
100 % @ 220-230 V 300A
100 % @ 380-460V 350A

Zakres pradu i napiecia
spawania

15A/12V-400A/42V

Zakres regulacji napiecia 8-45V
Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.89
maks. pradu
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. przy 400 V n 90 %
pradu znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
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Zakres temperatur
przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 5,8 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 785 %285 x 505 mm
opakowania
Masa 43.5 kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
Zasilanie uktadu 220-230V, 24V
chtodzenia 380-460V, 24V
Zalecana min. moc przy 400V Sgen 25 kVA
agregatu pragdotwdrczego
Rodzaj tacznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1,-10
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Zrédto pradu X5 Power Source 400 Pulse

Napigcie zasilania

380-460V £10 %

3~50/60 Hz

Kabel zasilajgcy HO7RN-F 4 mm?

Pobdr mocy przy maks. 20 kVA

pradzie znamionowym

Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 28-26 A

zasilania

Efektywny prad zasilania  przy 380-460 V N skut. 24-22 A

Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 31w

jatowym

Napiecie biegu jatowego przy 380-460V Uy 76-94V

Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 76-94V

Zabezpieczenie Niska 25A

Prad maks. przy +40°C 60 % 400 A
100 % 350 A

Zakres pradu i napiecia 15A/10V-400A/50V

spawania

Zakres regulacji napiecia 8-50V

Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.85

maks. pragdu

Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. przy 400 V n 89 %

pradu znamionowego

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur
przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 6,3 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
Masa 39.5kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
Zasilanie uktadu 380-460V, 24V
chtodzenia
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Zalecana min. moc przy 400V Sgen 25 kVA
agregatu pragdotwdrczego
Rodzaj tgcznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1, -10
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Zrédto pradu X5 Power Source 400 Pulse+

Napigcie zasilania

380-460V £10 %

3~50/60 Hz

Kabel zasilajgcy HO7RN-F 4 mm?

Pobdr mocy przy maks. 20 kVA

pradzie znamionowym

Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 28-26 A

zasilania

Efektywny prad zasilania  przy 380-460 V N skut. 24-22 A

Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 33W

jatowym

Napiecie biegu jatowego przy 380-460V Uy 76-94V

Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 76-94V

Zabezpieczenie Niska 25A

Prad maks. przy +40°C 60 % 400 A
100 % 350 A

Zakres pradu i napiecia 15A/10V-400A/50V

spawania

Zakres regulacji napiecia 8-50V

Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.86

maks. pragdu

Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. przy 400 V n 89 %

pradu znamionowego

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur
przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 6,3 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
Masa 39.5kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
Zasilanie uktadu 380-460V, 24V
chtodzenia
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Zalecana min. moc przy 400V Sgen 25 kVA
agregatu pragdotwdrczego
Rodzaj tgcznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1, -10
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Zrédto pradu X5 Power Source MV 400 Pulse+

Napigcie zasilania

220-230V +£10%

3~50/60 Hz 380-460V +10 %
Kabel zasilajgcy HO7RN-F 6 mm?
Pobdr mocy przy maks. 19 kVA
pradzie znamionowym
Maksymainy prad przy 220-230V N maks. 47 A
zasilania przy 380-460 V h maks. 28-24 A
Efektywny prad zasilania  przy 220-230 V N skut. 30A
przy 380-460 V 1 skut. 22-19 A
Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 33W
jatowym
Napiecie biegu jatowego przy 220-230V ) 72V
przy 380-460V ) 76-94V
Napiegcie biegu jatowego przy 380-460V U,y 76-94V
Zabezpieczenie Zwtoczny, przy 220-230 25A
\
Zwioczny, przy 380-460 32A
\Y
Prad maks. przy +40°C 40% przy 220-230V 400 A
60% przy 380-460 V 400 A
100 % 350 A
Zakres pradu i napiecia 15A/10V-400A/45V
spawania
Zakres regulacji napiecia 8-45V
Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.89
maks. pradu
Znamionowego
Sprawnos$¢ dla maks. przy 400V n 89 %
pradu znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 5,3 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
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Masa

Zasilanie urzadzen
pomocniczych

Zasilanie uktadu

43.5kg
12V, 48V

220-230V, 24V

chtodzenia 380-460V, 24V
Zalecana min. moc przy 400 V Sgen 25 kVA
agregatu pradotwdrczego
Rodzaj tgcznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1,-10
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Zrédto pradu X5 Power Source 500

Napigcie zasilania

380-460V £10 %

3~50/60 Hz

Kabel zasilajgcy HO7RN-F 6 mm?

Pobdr mocy przy maks. 27 kVA

pradzie znamionowym

Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 38-33 A

zasilania

Efektywny prad zasilania  przy 380-460 V N skut. 31-27 A

Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 30w

jatowym

Napiecie biegu jatowego przy 380-460V Uy 59-75V

Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 59-75V

Zabezpieczenie Niska 32A

Prad maks. przy +40°C 60 % 500 A
100 % 430 A

Zakres pradu i napigcia 15A/10V-500A/47V

spawania

Zakres regulacji napiecia 8-50V

Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.88

maks. pragdu

Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. przy 400 V n 90%

pradu znamionowego

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur
przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 6,4 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
Masa 39.5kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
Zasilanie uktadu 380-460V, 24V
chtodzenia

© Kemppi 217 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

Zalecana min. moc przy 400V Sgen 35kVA
agregatu pragdotwdrczego
Rodzaj tgcznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1, -10
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Zrédto pradu X5 Power Source 500 Pulse

Napigcie zasilania

380-460V £10 %

3~50/60 Hz
Kabel zasilajgcy HO7RN-F 6 mm?
Pobdr mocy przy maks. 27 kVA
pradzie znamionowym
Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 39-34 A
zasilania
Efektywny prad zasilania  przy 380-460 V N skut. 30-27 A
Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 31w
jatowym
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V Uy 76-94V
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 76-94V
Zabezpieczenie Niska 32A
Prad maks. przy +40°C 60 % 500 A
100 % 400 A
Zakres pradu i napiecia 15A/10V-500A/50V
spawania
Zakres regulacji napiecia 8-50V
Wspdtczynnik mocy dla przy 400 V A 0.89
maks. pragdu
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. przy 400V n 89 %
pradu znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 6,7 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
Masa 39.5kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
Zasilanie uktadu 380-460V, 24V
chtodzenia
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Zalecana min. moc przy 400V Sgen 35kVA
agregatu pragdotwdrczego
Rodzaj tgcznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1, -10
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Zrédto pradu X5 Power Source 500 Pulse+

Napigcie zasilania

380-460V £10 %

3~50/60 Hz
Kabel zasilajgcy HO7RN-F 6 mm?
Pobdr mocy przy maks. 27 kVA
pradzie znamionowym
Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 39-34 A
zasilania
Efektywny prad zasilania  przy 380-460 V N skut. 30-27 A
Pobér mocy na biegu przy 400 V Prjatowy 33W
jatowym
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V Uy 76-94V
Napiecie biegu jatowego przy 380-460V U,y 76-94V
Zabezpieczenie Niska 32A
Prad maks. przy +40°C 60 % 500 A
100 % 400 A
Zakres pradu i napiecia 15A/10V-500A/50V
spawania
Zakres regulacji napiecia 8-50V
Wspdtczynnik mocy dla przy 400 V A 0.89
maks. pragdu
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. przy 400V n 88 %
pradu znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 6,7 MVA
zasilajgcej
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 750 x 263 x 456 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 785x 285 x 505 mm
opakowania
Masa 39.5kg
Zasilanie urzadzen 12V,48V
pomocniczych
Zasilanie uktadu 380-460V, 24V
chtodzenia
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Zalecana min. moc przy 400V Sgen 35kVA
agregatu pragdotwdrczego
Rodzaj tgcznosci Szyna CAN
przewodowej
Spetniane normy IEC 60974-1, -10
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5.2 PODAJNIKI DRUTU R500

R500 Wire Feeder EUR
RsQOWieFeederEUR
Wagewos6  Wares

Napigcie zasilania 48V

Prad zasilania dla maks. obcigzenia 6A

Prad spawania 60% 500 A

Prad spawania 100% 430 A

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Mechanizm podajnika drutu 4 rolki, 2 silniki

Srednica rolek podajnika 32mm

Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm

Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm

Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 1..1.6 mm

Srednica drutu spawalniczego, Al 1..1.6 mm

Predko$¢ podawania drutu 0.5...25 m/min

Maks. ci$nienie gazu ostonowego 0.5 MPa

Typ komunikacji przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C

Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 374 x 234 x183 mm

Masa (bez akcesoridw) 6.15 kg

Spetniane normy IEC 60974-5,-10
R500 Wire Feeder EUR+
RSQOWieFeederLHEURs
Wegewos6  Wames

Napigcie zasilania 48V

Prad zasilania dla maks. obcigzenia 6A

Prad spawania 60% 500 A

Prad spawania 100% 430 A

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Mechanizm podajnika drutu 4 rolki, 2 silniki

Srednica rolek podajnika 32mm

Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm

Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
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Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 1...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 1..1.6 mm
Predkos$¢ podawania drutu 0.5...25 m/min
Maks. cisnienie gazu ostonowego 0.5 MPa
Maksymalne ci$nienie przedmuchu powietrzem 0.8 MPa
Natezenie przeptywu powietrza 0.24 m3/h
przedmuchowego

Typ komunikacji przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 374 x234x183 mm
Masa (bez akcesoridw) 6.75 kg

Spetniane normy

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder RH EUR+

Napigcie zasilania 48V

Prad zasilania dla maks. obcigzenia 6A

Prad spawania 60% 500 A

Prad spawania 100% 430 A

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Mechanizm podajnika drutu 4 rolki, 2 silniki
Srednica rolek podajnika 32mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 1..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 1..1.6 mm
Predko$¢ podawania drutu 0.5...25 m/min
Maks. ci$nienie gazu ostonowego 0.5 MPa
Maksymalne ci$nienie przedmuchu powietrzem 0.8 MPa
Natezenie przeptywu powietrza 0.24 m3/h
przedmuchowego

Typ komunikacji przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

A
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Stopien ochrony P23
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 374 x234x183 mm
Masa (bez akcesoriow) 6.75 kg

Spetniane normy

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder HD EUR+

Napiecie zasilania 48V
Prad spawania 60% 500 A
Prad spawania 100% 430 A

Typ zigcza spawalniczego

Euro, Euro+Amphenol

Mechanizm podajnika drutu

4-rolkowy, pojedynczy silnik

Srednica rolek podajnika 32 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 1..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 1..1.6 mm
Predkos$¢ podawania drutu 0.5...25 m/min
Maks. cisnienie gazu ostonowego 0.5 MPa
Maksymalne ci$nienie przedmuchu powietrzem 0.8 MPa
Natezenie przeptywu powietrza 0.26 mé/h
przedmuchowego

Obcigzenie wyjscia analogowego =100 kQ
Typ komunikacji przewodowej Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

A

Stopien ochrony

IP23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. X wys.

329.62 x234.1x159.2 mm

Masa (bez akcesoridw)

4.73 kg

Spetniane normy

IEC 60974-5, -10
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5.3 RA50 4R WSPOMAGAJACY PODAJNIK DRUTU

Napiecie zasilania

48V

Mechanizm podajnika drutu

4-rolkowy, pojedynczy silnik

Srednica rolek podajnika 32 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 1..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 1..1.6 mm
Predkos$¢ podawania drutu 0,5...25 m/min
Rodzaj tagcznosci przewodowe;j Szyna CAN

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 374 x234x183 mm
Masa (bez akcesoridow) 4,5kg

© Kemppi

226

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

5.4 MODULY LACZNOSCI ROBOTA:

Napiecie zasilania 12...48V 12..48V
Prad zasilania dla 11..0.3A 1.1...0.3A
maks. obcigzenia

Zabezpieczenie Niska 0.63A 0.63A
Maksymalne napiecie Uys 200V 200V
wykrywania zetkniecia

Maksymalny prad hs 20 mA przy 113V 20 mA przy 113V
wykrywania zetkniecia

Napiecie USB 5V 5V
Maksymalny prad na 4x0,5A 4x0,5A
porcie USB

Maksymalny pobér 30W 30W

mocy

Zakres temperatur
pracy

od -20°C do +40°C

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur
przechowywania

od -40°C do +60°C

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci A A
elektromagnetycznej
Stopien ochrony P23 IP23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

597 x 241 x 137 mm

597 x 241 x 137 mm

Masa 4.1kg 4.1kg

Rodzaj tgcznosci

bezprzewodowej

- Standard - IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

bezprzewodowej sieci

lokalnej (WLAN)

- Czestotliwos¢ i moc - 2,4 GHz: 0d 2,412 do 2,484

nadajnika, WLAN GHz; 5,1 GHz: 0d 5,150 do
5,240 GHz, od 5,250 do 5,350
GHz, 0d 5,470 do 5,725 GHz;
od 9do 16 dBm

Rodzaj tgcznosci Szyna CAN Szyna CAN

przewodowej

Kabel sieci Ethernet

Kabel sieci Ethernet ze
ztgczem RJ-45 kategorii
CAT-5 lub wyzszej,
ekranowany

Kabel sieci Ethernet ze ztgczem
RJ-45 kategorii CAT-5 lub
wyzszej, ekranowany

Normy (jesli majg
zastosowanie) oraz
Zrédto pradu

IEC 60974-5,10

IEC 60974-5,10
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5.5 UKLAD CHLODZENIA

Napiecie zasilania Uy 380-460V £10 %

Maksymalny prad przy 380-460 V N maks. 0,7A

zasilania

Moc chtodzenia przy 11/min 1.4 kW

Zalecany ptyn chtodzacy MGP 4456 (mieszanka
Kemppi)

Maks. ci$nienie ptynu 0,4 MPa

Pojemnos¢ zbiornika 31

Zakres temperatur pracy  Przy zalecanym ptynie od -10°C do +40 °C

chtodzgcym

Zakres temperatur od -40°C do +60 °C

przechowywania

Klasa kompatybilnosci A

elektromagnetycznej

Stopien ochrony Po zamontowaniu IP23S

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 763 x 263 x288 mm

Masa Bez akcesoriow 15kg

Spetniane normy IEC 60974-2,-10

© Kemppi 228 1921900/ 2540



AX MIG Weld
‘ KEMPPI Instrukcja obs’rug?— F?[

5.6 DODATKOWE KARTY

Dodatkowa karta cyfrowych we/wy

Liczba wejs$¢ cyfrowych 8
Liczba wyjs¢ cyfrowych 8
Napiecie zasilania 24V +/-10%

Minimalny prad zasilania (bez aktywnych wyjs¢ cyfrowych) 0.1A

Maksymalny prad zasilania (maksymalny prad na wyjsciach 8.1A

cyfrowych)

Maksymalny prad na wyjscie cyfrowe TA

Niski poziom napiecia wejscia cyfrowego 0..5V
Wysoki poziom napiecia wejscia cyfrowego 1..30V
Maksymalne napiecie na wejsciu cyfrowym 30V

Typowy prad dla pojedynczego wejscia cyfrowego 2mA ... 10 mA

Dodatkowa karta analogowych we/wy

Liczba wejs¢ analogowych 2

Liczba wyjs¢ analogowych 2

Napiecie zasilania 24V +/-10%
Prad zasilania 0.1A
Zakres napiecia wejscia analogowego 0..10V
Maksymalne napiecie na wejéciu analogowym 24V
Zakres analogowego napiecia wyjsciowego 0..10V
Obcigzenie wyjscia analogowego > 4.7 kQ
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5.7 TABELE KONTROLNE MAGISTRAL STERUJACYCH

Tabele kontrolne magistral sterujgcych umozliwiajg zarzgdzanie komunikacjg miedzy systemem AX MIG
Welder a robotem spawalniczym.

W tym punkcie opisano obstugiwane tabele kontrolne magistral sterujgcych oraz parametry sterowania i
stanu.
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5.7.1 AX MIG 1: DOMYSLNA TABELA KONTROLNA MAGISTRALI
STERUJACEJ W SPAWARCE AX MIG WELDER.

Tryb interfejsu magistrali sterujacej: 20

Wielko$¢ tabeli: 40 bajtow

Parametry sterujace (wysytane od robota do systemu spawalniczego)

StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)

(1) RobotReadyToWeld (ID 108) RobotReadyToWeld (ID
108)

2(2) OnlineControl (ID 108) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 108) (Nieuzywany) (ID 108)

7(7) WireBrakeOn (ID 108) (Nieuzywany) (ID 108)

1 0(8) GasBlow (ID 109) GasBlow (ID 109)

1(9) AirBlow (ID 109) AirBlow (ID 109)

2 (10) WirelnchForward (ID 109) WirelnchForward (ID 109)

3 (1) WirelnchBackward (ID 109) WirelnchBackward (ID
109)

4 (12) TouchSensorOn (ID 109) TouchSensorOn (ID 109)

5(13) TouchSensorToolSel (ID 109) TouchSensorToolSel (ID
109)

6 (14) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)

7 (15) WireStuckCheck (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
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1 2 0 (16) HotStartOn (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
1(17) (Nieuzywany) (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
2 (18) (Nieuzywany) (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
3(19) CraterFillOn (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
4 (20) WireFeedSpeedInc (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
5(21) WireFeedSpeedDec (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
6 (22) VoltFinetuninginc (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
7 (23) VoltFinetuningDec (ID 110) (Nieuzywany) (ID 110)
3 0(24) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
1(25) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
2 (26) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
3(27) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
4 (28) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
5(29) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
6 (30) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
7 (31) (Nieuzywany) (ID 129) (Nieuzywany) (ID 129)
2 4 UINT16 (Nieuzywany) (ID 137) (Nieuzywany) (ID 137)
5
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) DigitalOutput? (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 (Nieuzywany) (ID 138)
1 (ID138)
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6 12 UINT16 Voltage (ID 139) (Nieuzywany) (ID 139)
13

7 14 UINT16 FineTuning (ID 140) (Nieuzywany) (ID 140)
15

8 16 UINT16 Dynamics (ID 141) (Nieuzywany) (ID 141)
17

9 18 UINT16 PostCurrent (ID 142) (Nieuzywany) (ID 142)
19

10 20 UINT16 (Nieuzywany) (ID 143) (Nieuzywany) (ID 143)
21

1 22 UINT16 (Nieuzywany) (ID 144) (Nieuzywany) (ID 144)
23

12 24 UINT16 (Nieuzywany) (ID 145) (Nieuzywany) (ID 145)
25

13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120) RobotTravelSpeed (ID
97 120)

14 28 UINT16 (Nieuzywany) (ID 14) (Nieuzywany) (ID 146)
29

15 30 UINT16 (Nieuzywany) (ID 147) (Nieuzywany) (ID 147)
31

16 32 UINT16 (Nieuzywany) (ID 148) (Nieuzywany) (ID 148)
33

17 34 UINT16 (Nieuzywany) (ID 149) (Nieuzywany) (ID 149)
35

18 36 UINT16 (Nieuzywany) (ID 150) (Nieuzywany) (ID 150)
37

19 38 UINT16 (Nieuzywany) (ID 151) (Nieuzywany) (ID 151)
39
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Parametry stanu (wysytane od systemu spawalniczego do robota)

0 0

0 (0) ArcOn (ID 162)
(M 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) (Nieuzywany) (ID 163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3 (11) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 179)

1(17) (Nieuzywany) (ID 179)
2 (18) (Nieuzywany) (ID 179)
3(19) (Nieuzywany) (ID 179)
4 (20) (Nieuzywany) (ID 179)
5(21) (Nieuzywany) (ID 179)
6 (22) (Nieuzywany) (ID 179)
7(23) (Nieuzywany) (ID 179)

3 0(24) (Nieuzywany) (ID 180)
1(25) (Nieuzywany) (ID 180)
2 (26) (Nieuzywany) (ID 180)
3(27) (Nieuzywany) (ID 180)
4 (28) (Nieuzywany) (ID 180)
5(29) (Nieuzywany) (ID 180)
6 (30) (Nieuzywany) (ID 180)
7 (31) (Nieuzywany) (ID 180)

2 4 UINT16 (Nieuzywany) (ID 213)
5
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3 6 0 (48) Digitallnput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitallnput4 (ID 164)
4 (52) Digitallnput5 (ID 164)
5(53) Digitallnput6 (ID 164)
6 (54) Digitallnput7 (ID 164)
7 (55) Digitallnput8 (ID 164)
7 0 (56) Digitallnput9 (ID 165)
1(57) Digitallnput10 (ID 165)
2 (58) Digitallnput11 (ID 165)
3(59) Digitallnput12 (ID 165)
4 (60) Digitallnput13 (ID 165)
5(61) Digitallnput14 (ID 165)
6 (62) Digitallnput15 (ID 165)
7 (63) Digitallnput16 (ID 165)
4 8 UINT16 WeldingCurrent (ID 156)
9
5 10 UINT16 WeldingWireFeedSpeed (ID
1 161)
6 12 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
13
7 14 UINT16 TAST (ID 166)
15
8 16 UINT16 ErrorNumber (ID 159)
17
9 18 UINT16 WeldingProcess (ID 171)
19
10 20 UINT16 MotorCurrent (ID 169)
21
11 22 UINT16 (Nieuzywany) (ID 214)
23
12 24 UINT16 GasFlowRate (ID 167)
25
13 26 UINT16 WeldAssistTravelSpeed (ID 178)
27
14 28 UINT16 WireFeedSpeedSetpoint (ID
29 215)
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15 30 UINT16 (Nieuzywany) (ID 216)
31

16 32 UINT16 (Nieuzywany) (ID 217)
33

17 34 UINT16 (Nieuzywany) (ID 218)
35

18 36 UINT16 (Nieuzywany) (ID 219)
37

19 38 UINT16 (Nieuzywany) (ID 220)
39
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5.7.2 AXMIG 2: ROZSZERZONA TABELA KONTROLNA MAGISTRALI
STERUJACEJ W SPAWARCE AX MIG WELDER

Tryb interfejsu magistrali sterujacej: 21

Wielkos$¢ tabeli: 42 bajty

Parametry sterujgce (wysytane od robota do systemu spawalniczego)

Adres rejestru Modbus Bajt Bit/typ (Modbus Coil w nawiasach) Parametr sterujgcy
0 0 0(0) StartWelding (ID 108)
(1) 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) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 109)
7 (15) WireStuckCheck (ID 109)
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1 2 0 (16) HotStartOn (ID 110)
1(17) (Nieuzywany) (ID 110)
2 (18) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 129)
1(25) (Nieuzywany) (ID 129)
2 (26) (Nieuzywany) (ID 129)
3(27) (Nieuzywany) (ID 129)
4 (28) (Nieuzywany) (ID 129)
5(29) (Nieuzywany) (ID 129)
6 (30) (Nieuzywany) (ID 129)
7 (31) (Nieuzywany) (ID 129)
2 4 UINT16 (Nieuzywany) (ID 284)
5
3 6 0(48) DigitalOutput1 (ID 111)
1(49) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (50) DigitalOutput3 (ID 111)
3 (51) DigitalOutput4 (ID 111)
4 (52) DigitalOutput5 (ID 111)
5(53) DigitalOutput6 (1D 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(617) DigitalOutput14 (ID 112)
6 (62) DigitalOutput15 (ID 112)
7 (63) DigitalOutput16 (ID 112)
4 8 UINT16 MemoryChannel (ID 105)
9
5 10 UINT16 WireFeedSpeed (ID 285)
1
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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 (Nieuzywany) (ID 288)
25

13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120)
27

14 28 UINT16 (Nieuzywany) (ID 289)
29

15 30 UINT16 (Nieuzywany) (ID 290)
31

16 32 UINT16 (Nieuzywany) (ID 291)
33

17 34 UINT16 (Nieuzywany) (ID 292)
35

18 36 UINT16 (Nieuzywany) (ID 293)
37

19 38 UINT16 (Nieuzywany) (ID 294)
39

20 40 UINT16 (Nieuzywany) (ID 295)
41

© Kemppi

239

1921900/ 2540



‘ KEMPPI AX MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

Parametry stanu (wysytane od systemu spawalniczego do robota)

0 0

0 (0) ArcOn (ID 162)
(M 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) (Nieuzywany) (ID 163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3 (11) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 179)

1(17) (Nieuzywany) (ID 179)
2 (18) (Nieuzywany) (ID 179)
3(19) (Nieuzywany) (ID 179)
4 (20) (Nieuzywany) (ID 179)
5(21) (Nieuzywany) (ID 179)
6 (22) (Nieuzywany) (ID 179)
7(23) (Nieuzywany) (ID 179)

3 0(24) (Nieuzywany) (ID 180)
1(25) (Nieuzywany) (ID 180)
2 (26) (Nieuzywany) (ID 180)
3(27) (Nieuzywany) (ID 180)
4 (28) (Nieuzywany) (ID 180)
5(29) (Nieuzywany) (ID 180)
6 (30) (Nieuzywany) (ID 180)
7 (31) (Nieuzywany) (ID 180)

2 4 UINT16 (Nieuzywany) (ID 296)
5

© Kemppi 240 1921900 / 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

3 6 0 (48) Digitallnput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitallnput4 (ID 164)
4 (52) Digitallnput5 (ID 164)
5(53) Digitallnput6 (ID 164)
6 (54) Digitallnput7 (ID 164)
7 (55) Digitallnput8 (ID 164)
7 0 (56) Digitallnput9 (ID 165)
1(57) Digitallnput10 (ID 165)
2 (58) Digitallnput11 (ID 165)
3(59) Digitallnput12 (ID 165)
4 (60) Digitallnput13 (ID 165)
5(61) Digitallnput14 (ID 165)
6 (62) Digitallnput15 (ID 165)
7 (63) Digitallnput16 (ID 165)
4 8 UINT16 WeldingCurrent (ID 156)
9
5 10 UINT16 WeldingWireFeedSpeed (ID
1 161)
6 12 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
13
7 14 UINT16 TAST (ID 166)
15
8 16 UINT16 ErrorNumber (ID 159)
17
9 18 UINT16 WeldingProcess (ID 171)
19
10 20 UINT16 MotorCurrent (ID 169)
21
11 22 UINT16 (Nieuzywany) (ID 297)
23
12 24 UINT16 GasFlowRate (ID 167)
25
13 26 UINT16 WeldAssistTravelSpeed (ID 178)
27
14 28 UINT16 WireFeedSpeedSetpoint (ID
29 215)
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15 30 UINT16 (Nieuzywany) (ID 298)
31

16 32 UINT16 (Nieuzywany) (ID 299)
33

17 34 UINT16 (Nieuzywany) (ID 300)
35

18 36 UINT16 (Nieuzywany) (ID 301)
37

19 38 UINT16 (Nieuzywany) (ID 302)
39

20 40 UINT16 (Nieuzywany) (ID 303)
41
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5.7.3 KEMPPI 1: KOMPATYBILNOSC TABELI KONTROLNEJ MAGISTRALI

STERUJACEJ Z SYSTEMEM KEMPARC PULSE

Tryb interfejsu magistrali sterujgcej: 1

Wielkos¢ tabeli: 8 bajtéw

Parametry sterujace (wysytane od robota do systemu spawalniczego)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Nieuzywany) (ID 137)
1 (ID100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Nieuzywany) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID 104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
4 (60) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (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)

Parametry stanu (wysytane od systemu spawalniczego do robota)

UINT16

WeldingCurrent (ID 156)

UINT16

WeldingVoltage (ID 157)
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2 4 UINT8 ErrorNumber (ID 158)
5 0 (40) CycleOn (ID162)
1(41) ArcOn (ID 162)
2(42) TouchSensed (ID162)
3(43) PowerSourceReady (ID 162)
4 (44) Error (ID 162)
5 (45) WeldingSystemReady (ID 162)
6 (46) LocalRemote (ID 162)
7 (47) AutoManual (ID 162)
3 6 0 (48) Digitallnput1 (ID 163)
1(49) Digitallnput2 (ID 163)
2 (50) Digitallnput3 (ID 163)
3(51) Digitallnput4 (ID 163)
4 (52) GateDoorOpen (ID 163)
5(53) Digitallnput6 (ID 163)
6 (54) CollisionDetected (ID 163)
7 (55) GasFlowOk (ID 163)
7 UINTS8 WeldingWireFeedSpeed (ID
160)
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5.7.4 KEMPPI 4: KOMPATYBILNOSC TABELI KONTROLNEJ MAGISTRALI

STERUJACEJ ZE SPAWARKA A7 MIG WELDER

Tryb interfejsu magistrali sterujacej: 15

Wielko$¢ tabeli: 16 bajtow

Parametry sterujace (wysytane od robota do systemu spawalniczego)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (ID | (Nieuzywany) (ID 137)
1 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Nieuzywany) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID 104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Nieuzywany) (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(57) 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 (ID
108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID 108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2 (58) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
3(59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
5 (61) CraterFillOn (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
6 (62) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
7 (63) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
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4 8 0 (64) DigitalOutput1 (ID 111) DigitalOutput1 (ID 111)
1(65) DigitalOutput2 (ID 111) DigitalOutput2 (ID 111)

2 (66) DigitalOutput3 (ID 111) DigitalOutput3 (ID 111)

3(67) DigitalOutput4 (ID 111) DigitalOutput4 (ID 111)

4 (68) DigitalOutput5 (ID 111) DigitalOutput5 (ID 111)

5 (69) DigitalOutput6 (ID 111) DigitalOutput6 (ID 111)

6 (70) DigitalOutput?7 (ID 111) DigitalOutput?7 (ID 111)

7 (71) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)

9 (UINTS8) (Nieuzywany) (ID 221) (Nieuzywany) (ID 221)

5 10 (UINTS8) (Nieuzywany) (ID 222) (Nieuzywany) (ID 222)
i (UINT8) (Nieuzywany) (ID 223) (Nieuzywany) (ID 223)

6 12 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 224) (Nieuzywany) (ID 224)
13 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 22) (Nieuzywany) (ID 225)

7 14 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 226) (Nieuzywany) (ID 226)
15 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 227) (Nieuzywany) (ID 227)

Parametry stanu (wysytane od systemu spawalniczego do robota)

0 0

UINT16

WeldingCurrent (ID 156)

—_

1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID 160)
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3 6 0 (48) WeldingSystemReady (ID 162)
1(49) PowerSourceReady (ID 162)
2 (50) CycleOn (ID 162)
3(51) ArcOn (ID 162)
4 (52) GasFlowOk (ID 162)
5(53) (Nieuzywany) (ID 162)
6 (54) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 163)
4 (60) (Nieuzywany) (ID 163)
5(61) (Nieuzywany) (ID 163)
6 (62) (Nieuzywany) (ID 163)
7 (63) (Nieuzywany) (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 (Nieuzywany) (ID 281)
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5.7.5 KEMPPI 6: KOMPATYBILNOSC TABELI KONTROLNEJ MAGISTRALI
STERUJACEJ ZE SPAWARKA A7 MIG WELDER Z OPROGRAMOWANIEM

WELDEYE

Tryb interfejsu magistrali sterujacej: 17

Wielkos¢ tabeli: 49 bajtow

Parametry sterujgce (wysytane od robota do systemu spawalniczego)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Nieuzywany) (ID 137)
1 (ID 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Nieuzywany) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID
104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Nieuzywany) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (1D 108) WirelnchForward (1D
108)
3 (51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4 (52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) AirBlow (ID 108) AirBlow (ID 108)
6 (54) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2 (58) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
3(59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
5(61) CraterFillOn (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
6 (62) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
7 (63) (Nieuzywany) (ID 109) (Nieuzywany) (ID 109)
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10

1"

12

13

14

15

16

17

18

19

10
1

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

0 (64)
1(65)
2 (66)
3(67)
4 (68)
5 (69)
6 (70)
7(71)
(UINT16)
(UINT16)
(UINT16)

(UINT16)

(UINT32)

(UINT32)

(UINT16)

(UINT16)

(UINT16)

(UINT16)

(UINT32)

(UINT16)

(UINT8)

DigitalOutput1 (ID 111)
DigitalOutput2 (ID 111)
DigitalOutput3 (ID 111)
DigitalOutput4 (ID 111)
DigitalOutput5 (ID 111)
DigitalOutput6 (ID 111)
DigitalOutput7 (ID 111)
DigitalOutput8 (ID 111)
(Nieuzywany) (ID 228)
(Nieuzywany) (ID 229)
(Nieuzywany) (ID 230)

(Nieuzywany) (ID 231)

(Nieuzywany) (ID 232)

(Nieuzywany) (ID 233)

(Nieuzywany) (ID 234)

(Nieuzywany) (ID 235)

(Nieuzywany) (ID 236)

(Nieuzywany) (ID 237)

(Nieuzywany) (ID 238)

(Nieuzywany) (ID 239)

(Nieuzywany) (ID 240)

DigitalOutput1 (ID 111)
DigitalOutput2 (ID 111)
DigitalOutput3 (ID 111)
DigitalOutput4 (ID 111)
DigitalOutput5 (ID 111)
DigitalOutput6 (ID 111)
DigitalOutput7 (ID 111)
DigitalOutput8 (ID 111)
(Nieuzywany) (ID 228)
(Nieuzywany) (ID 229)
(Nieuzywany) (ID 230)

(Nieuzywany) (ID 231)

(Nieuzywany) (ID 232)

(Nieuzywany) (ID 233)

(Nieuzywany) (ID 234)

(Nieuzywany) (ID 235)

(Nieuzywany) (ID 236)

(Nieuzywany) (ID 237)

(Nieuzywany) (ID 238)

(Nieuzywany) (ID 239)

(Nieuzywany) (ID 240)
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20 40 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 241) (Nieuzywany) (ID 241)
41 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 24) (Nieuzywany) (ID 242)
21 42 (UINTS8) (Nieuzywany) (ID 24) (Nieuzywany) (ID 243)
43 (UINT32) (Nieuzywany) (ID 244) (Nieuzywany) (ID 244)
22 44
45
23 46
47 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 245) (Nieuzywany) (ID 245)
24 48 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 246) (Nieuzywany) (ID 246)

Parametry stanu (wysytane od systemu spawalniczego do robota)

0 0

UINT16
1 WeldingCurrent (ID 156)
1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID
160)
3 6 0 (48) WeldingSystemReady (ID 162)
1(49) PowerSourceReady (ID 162)
2 (50) CycleOn (ID 162)
3(57) ArcOn (ID 162)
4(52) GasFlowOk (ID 162)
5(53) (Nieuzywany) (ID 162)
6 (54) (Nieuzywany) (ID 162)
7 (55) TouchSensed (ID 162)
7 0 (56) GateDoorOpen (ID 163)
1(57) Error (ID163)
2 (58) CollisionDetected (ID 163)
3(59) (Nieuzywany) (ID 163)
4 (60) (Nieuzywany) (ID 163)
5(61) (Nieuzywany) (ID 163)
6 (62) (Nieuzywany) (ID 163)
7 (63) (Nieuzywany) (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) (Nieuzywany) (ID 247)
8 16 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 248)
17 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 249)
9 18 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 250)
19 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 251)
10 20 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 252)
21 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 253)
1 22 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 25)
23 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 25)
12 24 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 256)
25 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 257)
13 26 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 258)
27 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 259)
14 28 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 260)
29 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 261)
15 30 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 262)
31 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 26)
16 32 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 264)
33 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 26)
17 34 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 266)
35 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 267)
18 36 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 268)
37 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 269)
19 38 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 270)
39 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 271)
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20 40 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 27)
41 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 27)
21 42 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 274)
43 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 275)
22 44 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 27)
45 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 27)
23 46 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 278)
47 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 279)
24 48 (UINT8) (Nieuzywany) (ID 280)

5.7.6 INFORMACJE STERUJACE

Informacje sterujace sa przesytane z robota do systemu spawalniczego jako parametry i pojedyncze bity

(sygnaty) w tabeli kontrolnej magistrali sterujace;j.

Parametry sterujace

WireFeedSpeed 0.5...25,0 0...250 W trybie sterowania online:
m/min, co - WireFeedSpeed kontroluje predkos¢ podawania
0,1 drutu w odpowiednich procesach.
- Current kontroluje prgd w kombinacjach 1-MIG +
Current 0..1024 A 0...1024 WisePenetration i Pulse + WisePenetration.
PlateThickness 0.0...50,0 0...500 - PlateThickness kontroluje grubosé materiatu w
mm, co 0,1 procesie MAX Position.
Voltage 8.0...46,0 80 ... 460 Kontroluje napiecie spawania w recznym procesie
V,co00,1 MIG w trybie sterowania online.
FineTuning -10.0 ... 0...200 W trybie sterowania online funkcja FineTuning
+10.0,c0 0.1 kontroluje:
- dostrajanie proceséw spawania synergicznego
- odpowiedni parametr Wise/MAX w procesie
Wise/MAX.
MemoryChannel 0..199 0..199 Steruje aktywnym kanatem pamieci.
Dynamics -10... +10 0..20 Steruje dynamikg procesdéw spawania
synergicznego w trybie sterowania online.
Dynamics kontroluje zachowanie tuku podczas
zwarcia. Nizsze wartosci odpowiadajg tukowi
bardziej miekkiemu. Wyzsze wartosci odpowiadajg
tukowi twardszemu.
(Niedostepne w przypadku proceséw impulsu,
podwojnego impulsu, WiseRoot+, MAX Cool i MAX
Speed.)
RobotTravelSpeed 0...65535 0...65535 Ustawia predkosc¢ przesuwu spawalniczego robota
mm/min dla obliczen naktadu cieplnego pokazanych w AX

Manager.
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PostCurrent

Bity sterujace

Bit sterujgcy
StartWelding

SimulationMode

WirelnchForward

WirelnchBackward

GasBlow

AirBlow

..+ 30 0..60

Stan O

Spawanie /
symulacja
wytgczona

Brak trybu
symulacji:
normalne
spawanie

Wysuwanie drutu
do przodu
wytgczone

Wcigganie drutu
wytgczone

Zawor gazu
zamkniety

Zawor powietrza
zamkniety

Steruje prgdem koncowym w trybie sterowania
online. Ustawienie pradu koricowego wptywa na
dhugos¢ drutu podczas koriczenia spawania

i pozwala, na przykfad, zapobiec zatrzymaniu sie
drutu zbyt blisko jeziorka spawalniczego. To
pozwala takze uzyskac optymalng dtugos¢ drutu do
nastepnej spoiny.

Stan1

Spawanie /
symulacja
witgczona

Tryb symulacji:
symulacja
spawania (tuk sie
nie zajarza)

Wysuwanie drutu
do przodu
witgczone

Wcigganie drutu
wigczone

Zawor gazu
otwarty

Zawor powietrza
otwarty

Opis

Steruje cyklem spawania. W trybie
symulacji steruje cyklem symulacii.

Wigcza i wytgcza symulacje.

Uwaga: W aplikacji AX Manager w
parametrze tuku nalezy ustawi¢ wartos¢
Wybierz w robocie” (patrz "Ustawienia
robota" na stronie 167).

Powoduje podsuwanie drutu
spawalniczego do przodu. Predkos¢
podawania drutu wynosi 1,0 m/min przez
2 sekundy, po czym przyspiesza do
predkosci podawania drutu ustawionej w
widoku Narzedzia (patrz "Narzedzia" na
stronie 159). Jesli ustawiona predkos¢
podawania drutu jest nizsza niz 1,0 m/min,
podawanie drutu rozpocznie sie i bedzie
kontynuowane z tg predkoscia.

Jesli drut spawalniczy dotknie
uziemionego przedmiotu obrabianego lub
stotu, podawanie drutu zostanie
zatrzymane.

Powoduje przesuwanie drutu
spawalniczego do tytu. Predkos¢
podawania drutu wynosi 1,0 m/min przez
2 sekundy, po czym przyspiesza do
predkosci podawania drutu ustawionej w
widoku Narzedzia (patrz )."Narzedzia" na
stronie 159 Jesli ustawiona predkos¢
podawania drutu jest nizsza niz 1,0 m/min,
podawanie drutu rozpocznie sie i bedzie
kontynuowane z tg predkoscia.

Steruje zaworem gazu ostonowego. Jesli
ustawienie ,Zadawanie czasu przed-gazu
i po-gazu” jest ustawione na ,Wybierz w
robocie” (patrz "Ustawienia robota" na
stronie 167), robot moze poming¢ czasy
przed-gazu i po-gazu ustawione w kanale
pamieci. Wiecej informacji: "Zadawanie
czasu przed-gazu i po-gazu" na

stronie 187.

Steruje zaworem sprezonego powietrza.
Zaworem powietrza nie mozna sterowac

podczas spawania ani symulacji.
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TouchSensorToolSel

TouchSensorOn

OnlineControl

ErrorReset

Watchdog

HotStartOn

CraterFillOn

Do wykrywania
zetkniecia jest
wykorzystywany
drut elektrodowy

Czujnik dotyku
wytgczony

Sterowanie kanat
(sg uzywane
wartosci
parametrow z
kanatu pamieci)

(Brak efektu)

Zbocze opadajgce
w sygnale (1-> 0):
Resetowanie
licznika czasu
funkcji nadzoru

Funkcja gorgcego
startu wytgczona

Wypetnianie
krateru wytgczone

Do wykrywania
zetkniecia jest
wykorzystywana
dysza gazowa

Czujnik dotyku
wtgczony

Sterowanie online
(niektérymi
parametrami
steruje robot)

Zbocze
narastajgce w
sygnale (0 ->1):
Reset btedu

Zbocze
narastajgce w
sygnale (0 ->1):
Resetowanie
licznika czasu

funkcji nadzoru

Funkcja gorgcego
startu wigczona

Wypetnianie
krateru wigczone

Steruje wybieraniem, czy do wykrywania
zetkniecia jest uzywany drut
elektrodowy, czy dysza gazu.

Uwaga: W aplikacji AX Manager w
narzedziu czujnika dotyku nalezy ustawic
wartos¢ ,Wybierz w robocie” (patrz
"Ustawienia robota" na stronie 167).

Wigcza zrédto pradu czujnika zetkniecia i
narzedzia wykrywania zetkniecia.
Napiecie wykrywania zetkniecia zalezy
od ustawien skonfigurowanych przez
uzytkownika w aplikacji AX Manager
(patrz "Ustawienia robota" na

stronie 167).

Umozliwia zadawanie wartosci niektérych
parametréw przez robota. W trybie
sterowania online wartosci parametrow w
aktywnym kanale pamieci sg
nadpisywane.

W trybie sterowania z kanatu uzywane sg
wartosci z aktywnego kanatu pamieci.
Wiecej informaciji: "Sterowanie online" na
stronie 186.

Jezeli w systemie nie ma zadnych
aktywnych bteddéw, zeruje wartosc
ErrorNumber i sygnat btedu na zboczu
narastajgcym sygnatu.

Resetuje licznik czasu funkcji nadzoru
(watchdog) w systemie przy kazdej
zmianie wartosci bitu tej funkcji. Jezeli
licznik czasu funkcji nadzoru nie jest
resetowany w odstepach czasuco 0,5 s,
system spawalniczy zgtasza btad tej
funkcji. Aby umozliwi¢ generowanie
bteddw funkcji modutu nadzoru, w
aplikacji AX Manager w parametrze tej
funkcji nalezy ustawic¢ warto$¢ Wt. (patrz
"Ustawienia robota" na stronie 167). Bit
jest réwniez przekazywany jako bit petli
zwrotnej z powrotem do robota (jezeli
wystepuje w tabeli kontrolnej magistrali
sterujgcej), nawet jesli w parametrze
funkcji nadzoru ustawiono wartos¢ WYt.

Wigcza lub wytacza funkcje gorgcego
startu w trybie sterowania online. Wiecej
informacji: "Parametry spawania" na
stronie 136.

Wigcza lub wytgcza funkcje wypetniania
krateru w trybie sterowania online. Wiecej
informaciji: "Parametry spawania" na
stronie 136.
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DigitalOutput [od 1 do
16]

RobotReadyToWeld

WireStuckCheck

WireFeedSpeedinc

WireFeedSpeedDec

VoltageFineTuninginc

VoltageFineTuningDec

Wyjscie cyfrowe
jest nieaktywne

Robot jest gotowy
dorozpoczecia
spawania

Wykrywanie
przywarcia drutu
jest wytgczone

(Brak efektu)

(Brak efektu)

(Brak efektu)

(Brak efektu)

Wyijscie cyfrowe
jest aktywne

Robot jest gotowy
dorozpoczecia
spawania

Rozpocznij
kontrole
przywarcia drutu

Zbocze
narastajgce w
sygnale (0 ->1):
Zwiekszenie
wartosci
parametru
gtéwnego

Zbocze
narastajgce w
sygnale (0 ->1):
Zmniejszenie
wartosci
parametru
gtéwnego

Zbocze
narastajgce w
sygnale (0 ->1):
Zwiekszenie
wartosci
parametru
dodatkowego

Zbocze
narastajgce w
sygnale (0 ->1):
Zmniejszenie
wartosci
parametru
drugorzednego

Ustawia wyjscie cyfrowe jako aktywne
lub nieaktywne.

Aby mozna byto uzywacé cyfrowych wyjsé
od 1do 8, nalezy w gniezdzie dodatkowej
karty 1 umiesci¢ karte DIO (cyfrowych
wejsé/wyjsé).

Aby mozna byto uzywacé cyfrowych wyjsé
od 9. do 16, nalezy w gniezdzie
dodatkowej karty 2 umiescic karte DIO.

Zabezpiecza bit StartWelding, aby nie
mozna byto rozpocza¢ spawania, jesli
robot nie jest gotowy. Jesli ten bit nie jest
dostepny w wybranej tabeli sterowania
fieldbus, zaktada sie, ze robot jest zawsze
gotowy do spawania.

Ten bit musi by¢ obecny w tabeli
sterowania fieldbus, aby zadziatato
zabezpieczenie.

Powoduje rozpoczecie sprawdzania
przywarcie drutu spawalniczego do
spoiny. Aby ten bit kontrolny dziatat, w
ustawieniu ,Wykrywanie przywarcia
drutu” musi by¢ zaznaczona wartosé
,Wybierz w robocie”. (Patrz "Ustawienia
robota" na stronie 167).

Sygnat ten zwieksza wartos¢ gtéwnego
parametru spawania (predkosc
podawania drutu, pragd spawania lub
grubos¢ materiatu) o jeden krok. Uwaga:
Sygnat ten nie moze by¢ uzywany do
sterowania online.

Sygnat ten zmniejsza wartos¢ gtéwnego
parametru spawania (predkosc
podawania drutu, prad spawania lub
grubos¢ materiatu) o jeden krok. Uwaga:
Sygnat ten nie moze by¢ uzywany do
sterowania online.

Sygnat ten zwieksza wartos¢ wtérnego
parametru spawania (napiecie spawania
lub dostrajanie procesu) o jeden krok.
Uwaga: Sygnat ten nie moze by¢ uzywany
do sterowania online.

Sygnat ten zmniejsza wartos¢ wtérnego
parametru spawania (napiecie spawania
lub dostrajanie procesu) o jeden krok.
Uwaga: Sygnat ten nie moze by¢ uzywany
do sterowania online.
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WireBrakeOn

Hamulec drutu jest
WYLACZONY

Robot zazgdat
wigczenia hamulca
drutu

Sygnat ten aktywuje hamulec drutu.
Uwaga: Parametr hamulec drutu w AX
Manager musi by¢ ustawiony na ,Wybierz
w robocie”, aby ten sygnat dziatat (patrz
"Ustawienia urzadzenia" na stronie 164).
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5.7.7 INFORMACJE O STANIE

Informacje o stanie sg przesytane z systemu spawalniczego do robota jako parametry i pojedyncze bity
(sygnaty) w tabeli kontrolnej magistrali sterujgce;j.

Parametry stanu

WeldingCurrent 0...65535A | 0..65535 Zmierzony prad spawania.
WeldingVoltage 0..6553.5V | 0..65535 Zmierzone napiecie spawania.
WeldingWireFeedSpeed 0..255 0..255 Zmierzona predkos¢ podawania drutu.
m/min
MotorCurrent 0..255A 0..255 Natezenie pragdu zasilajgcego silnik podajnika.
GasFlowRate 0...6553,5 0...65535 Zmierzone natezenie przeptywu gazu.
|/min
ErrorNumber 0..255 - Btad systemu / numer ostrzezenia.
WeldingProcess 0 = nieznane Proces spawalniczy z aktywnego kanatu
1=MIG pamieci.
2 =1-MIG
3=
Impulsowe
MIG
4 = DPulse
MIG
M=
WiseRoot+
14 =
WiseThin+
16 = MAX
Cool
17 = MAX
Speed
18 = MAX
Position
TAST 0..8191 0..8191 Wartos¢ kompensaciji trajektorii spawania
(TAST).
Funkcja TAST pozwala uzyskac precyzyjne
spoiny w przypadkach, gdy majg one mie¢
konkretne cechy, oraz w konfiguracjach,
gdzie potozenie spawanego elementu
zmienia sie w trakcie wykonywania
powtarzalnych zadan.
WeldAssistTravelSpeed 0..65535 0...65535 Predkos¢ spawania dla kanatu pamieci.
mm/min Wartos¢ ta pochodzi z Weld Assist lub jest
ustawiana przez uzytkownika (patrz
"Parametry spawania" na stronie 136).
WireFeedSpeedSetpoint 0...655,35 0...65535 Wartos¢ kontroli predkosci podawania drutu
m/min dla synchronizacji zewnetrznego podajnika
drutu.
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Bity stanu

Bit stanu

CycleOn

ArcOn

TouchSensed

PowerSourceReady

Error

WeldingSystemReady

LocalRemote

AutoManual

GasFlowOk

Stan 0

Cykl spawania nie jest
obecnie wykonywany

tuk spawalniczy nie
zostat zainicjowany

Zetkniecie nie jest
wykrywane

Zrédto pradu jest zajete

Brak btedu lub tylko
ostrzezenie

System nie jest gotowy

Zdalne
Reczne

Natezenie przeptywu
gazu jest ponizej
wymaganego minimum

Stan 1

Cykl spawania jest w toku

tuk spawalniczy zostat
zainicjowany

Zetkniecie jest
wykrywane

Zrédto pradu jest gotowe

W systemie wystepuje
btad

System jest gotowy

Lokalne
Auto

Natezenie przeptywu
gazu jest powyzej
wymaganego minimum
albo czujnik przeptywu
gazu jest wytgczony

Opis

Wskazuje, czy trwa cykl
spawania. Cykl spawania
obejmuje réwniez fazy
przed-gazu, powolnego
startu, wypetniania
kraterow i po-gazu.

Wskazuje, czy tuk
spawalniczy zostat

zajarzony.

Wskazuje, czy zostat
wykryty kontakt miedzy
narzedziem wykrywania
dotyku a elementem
spawanym. Czujnik
dotykowy nalezy
aktywowac poprzez
odpowiednie ustawienie
bitu sterujgcego
TouchSensorOn.

Wskazuje, czy zrédto
pradu jest gotowe do
rozpoczecia wykonywania
nowej spoiny. Zrédto
pradu jest gotowe, gdy
robot nie zazgdat
spawania oraz obecnie nie
trwa wypetnianie krateru.

Wskazuje, czy w systemie
spawalniczym wystepuje
btad uniemozliwiajgcy
spawanie.

Wskazuje, czy system
spawalniczy jest gotowy
do spawania. System jest
gotowy, gdy wszystkie
niezbedne urzgdzenia sg
obecne i nie wystepuje
zadna usterka.

Nieuzywany. Stan ma
zawsze wartosé 1.

Nieuzywany. Stan ma
zawsze wartosé 0.

Wskazuje, czy natezenie
przeptywu gazu
przekracza wymagane
minimum albo czy czujnik
przeptywu gazu zostat
wytgczony.
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GateDoorOpen

CollisionDetected

Digitallnput [od 1 do 16]

Watchdog

Warning

WaterFlowOk

BackwardWireFeed

WireOK

WireBrakelLocked

Drzwiczki sg zamkniete

Nie wykryto zadnej kolizji

Wejscie cyfrowe jest w
stanie niskim

Bit sterujgcy funkciji
nadzoru ma wartosé¢ 0

Brak ostrzezenia

Brak przeptywu chtodziwa
lub chtodnica jest
wytgczona

Kierunek podawania drutu
jest do przodu

Drut spawalniczy
przywiera do spoiny

Hamulec drutu nie jest
aktywny

Drzwiczki sg otwarte

Wykryto kolizje

Wejscie cyfrowe jest w
stanie wysokim

Bit sterujgcy funkciji
nadzoru ma wartosc¢ 1

Ostrzezenie aktywne

Ptyn chtodzgcy ptynie

Kierunek podawania drutu
jest wsteczny

Drut spawalniczy nie
przywiera do spoiny

Hamulec drutu jest
aktywny (drutu jest
zablokowana)

Wskazuje, czy drzwiczki
do zrobotyzowanego
stanowiska sg otwarte,
czy zamkniete.

Stan czujnika zderzenia
podajnika drutu. Czujnik
kolizji musi by¢ wigczony
w aplikacji AX Manager.

Stan wejscia cyfrowego.
Aby mozna byto uzywacd
cyfrowych wejs¢ od 1do
8, nalezy w gniezdzie
dodatkowej karty 1
umiescic karte DIO
(cyfrowych wejscé/wyjscé).
Aby mozna byto uzywac
cyfrowych wejs¢ od 9 do
16, nalezy w gniezdzie
dodatkowej karty 2
umiescic karte DIO.

Bit stanu petli zwrotnej
modutu nadzoru
przekazujgcy informacje o
wartosci bitu sterujgcego
funkcji nadzoru z
powrotem do robota. Ten
bit jest aktywny nawet
mimo wytgczenia funkgcji
nadzoru.

Wskazuje, czy w systemie
wystepuje ostrzezenie.
Ostrzezenie nie
zapobiega spawaniu.

Wskazuje stan przeptywu
ptynu chtodzgcego.

Wskazuje kierunek
podawania drutu dla
synchronizacji
zewnetrznego podajnika
drutu.

Pokazuje wynik kontroli
przywarcia drutu, gdy
ustawienie ,Wykrywanie
przywarcia drutu” jest
wigczone lub ma
Zaznaczong wartos¢
Wybierz w robocie (patrz
"Ustawienia robota" na
stronie 167).

Wskazuje, czy hamulec
drutu jest aktywny (drut
spawalniczy jest
zablokowany), czy nie.
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5.8 SCHEMATY PARAMETROW CZASOWYCH

W tym punkcie opisano parametry czasowe niektérych funkcji, kiedy sag sterowane przez robota.

5.8.1 PARAMETRY CZASOWE ROZPOCZYNANIA | KONCZENIA
SPAWANIA

Parametry czasowe rozpoczecia spawania

=
\ B }
StartWelding
CycleOn |
ArcOn [
-_-_--
Cykl
wigczony
B Zajarzenie 100 Czas przed-gazu + odlegtos¢ drutu od elementu * ms
tuku spawanego + 150

*Maksymalny czas jest ograniczony limitem czasu podawania drutu.

Parametry czasowe zakonczenia spawania

StartWelding

CycleOn

ArcOn \

Czas zgaszenia tuku

Czas wytgczenia cyklu 100* Czas po-gazu + 20 - ms

* Jesdli czas po-gazu jest mniejszy niz 100 ms, minimalny czas wytaczenia cyklu jest okreslony przez czas
wytgczenia zrddta zasilania.
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5.8.2 PARAMETRY CZASOWE ZMIANY KANALU PAMIECI

Podczas spawania zmiana kanatu pamieci pomiedzy procesami jest obstugiwana w nastepujgcy sposdb:

e 1-MIG <--> Impulsowe MIG
¢ Impulsowe MIG <--> DPulse MIG

@ Podczas spawania kanat pamieci mozna zmienic tylko raz na sekunde.

| Czas catkowity |

5.8.3 PARAMETRY CZASOWE STEROWANIA ONLINE

W trybie sterowanie online robot bezposrednio kontroluje wartos$ci niektérych parametréw.

W trybie sterowanie kanat, sg uzywane wartosci z aktywnego kanatu pamieci.

Przejscie do trybu sterowania online

OnlineControl

AX MIG Welder 1 2 3

Tryb sterowania kanat

2 Czas konfigurowania danych - 1,2 - S

3 Tryb sterowania online - - -

Przejscie do trybu sterowania kanat

OnlineControl

AX MIG Welder 1 2 3

Tryb sterowania online

2 Czas konfigurowania danych - 1,2 - S

3 Tryb sterowania kanat - - -

5.8.4 PARAMETRY CZASOWE WYSUWU DRUTU

W tej czesci opisano parametry czasowe funkcji wysuwu drutu do przodu i wciggania drutu, kiedy jest
sterowana przez robota.
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Parametry czasowe uruchamiania wysuwu drutu

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 . 4

Funkcja podawania drutu wytgczona
2 Uruchamianie 20 40 100 ms
3 Podawanie drutu, faza wolna 3 3 3 s
4 Podawanie drutu, faza szybka - - - -

Parametry czasowe zatrzymywania wysuwu drutu

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 4

Funkcja podawania drutu wigczona
2 Zatrzymaj - 40 - ms
3 Spowalnianie podawania drutu - 30 - ms
4 Funkcja podawania drutu wytgczona - - - -

5.8.5 PARAMETRY CZASOWE CZUJNIKA DOTYKOWEGO

Parametry czasowe uruchamiania czujnika dotykowego

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2 3

Czujnik dotyku wytgczony

2 Czas reakcji rozpoczecia 35 40 80 ms

3 Czujnik dotyku wtgczony - - - -

Parametry czasowe zmiany narzedzia wykrywania zetkniecia

TouchSensorToolSel X : Y

AX MIG Welder 1 2 3
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Poprzednie narzedzie czujnika dotyku
Y Nowe narzedzie czujnika dotyku - - - -
1 Czujnik dotykowy gotowy - - - -
2 Czas reakcji sterowania czujnikiem dotykowym 5 10 50 ms
3 Czujnik dotykowy gotowy - - - -
Parametry czasowe reakcji na zetkniecie
%Aa‘
: |

]

2 |

TouchSensed

Czas reakcji szybkiego wyjscia sygnatu stanu 1000

Czas reakcji funkcji sygnatu zetkniecia 3 10 20 ms
1 Zwarcie (zetkniecie) - - - -
2 Szybkie wyjscie sygnatu stanu - - - -

Parametry czasowe wylaczania czujnika dotykowego

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2

Czujnik dotyku wigczony

2 Czas reakcji sterowania 20

35

60

ms

3 Czujnik dotyku wytgczony -
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5.8.6 PARAMETRY CZASOWE REAKCJI WYLACZNIKA ZATRZYMANIA

| A B
Stop j
AX MIG Welder 1 2
Error
ErrorNumber 0 133

Czas reakcji wytgcznika zatrzymania

Czas zatrzymania systemu spawalniczego - 40 - ms
1 System spawalniczy dziata - - - -
2 System spawalniczy zatrzymany - - - -

5.8.7 KONTROLA PRZYWARCIA DRUTU DO ROZRZADU

W tej sekcji opisano czas kontroli przywarcia drutu w réznych scenariuszach. Celem kontroli przywarcia
drutu jest wykrycie, czy drut elektrodowy jest przyklejony do spoiny. Wiecej informacji: "Ustawienia robota"
na stronie 167.

Scenariusz 1

Ustawienie: Wykrywanie przywarcia drutu jest wtgczone.

Wynik: Drut spawalniczy nie przywiera do spoiny

‘4 A ‘ B
StartWelding ﬁ
ArcOn —‘
WireOk |
Error
ErrorNumber 0

Czas reakcji kontroli przywarcia drutu

Czas podtrzymania bitu stanu WireOk - 1000 - ms

Scenariusz 2
Ustawienie: Wykrywanie przywarcia drutu jest wigczone.

Wynik: Drut spawalniczy przywiera do spoiny
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—A— B
StartWelding —|
ArcOn ]
WireOk
Error 2
ErrorNumber 0 129

Bit stanu "Error" (Btad) pozostanie ustawiony, dopdki uzytkownik lub robot nie usunie btedu 129, "Drut

spawalniczy przywiera" z AX Manager.

Czas reakcji kontroli przywarcia drutu

Czas podtrzymania stanu btedu zablokowania
przewodu

200

ms

Scenariusz 3

Ustawienie: Wykrywanie przywarcia drutu jest ustawione na Select w robocie

Wynik: Drut spawalniczy nie przywiera do spoiny

CA B D

StartWelding

ArcOn

WireStuckCheck ‘

WireOk

Error

ErrorNumber 0

Czas miedzy zakonczeniem spawania a kontrolg
przywarcia drutu
Czas odpowiedzi kontroli stanu przywarcia drutu 80 100 150 ms
C Czas podtrzymania bitu kontrolnego 20 - - ms
WireStuckCheck
D Czas podtrzymania bitu stanu WireOk - 1000 - ms
Scenariusz 4
Ustawienie: Wykrywanie przywarcia drutu jest ustawione na Select w robocie
Wynik: Drut spawalniczy przywiera do spoiny
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‘%Aa —B D
StartWelding

ArcOn ‘

WireStuckCheck

WireOk

Error W

ErrorNumber 0 129 0

Bit stanu "Error" (Btad) pozostanie ustawiony, dopdki uzytkownik lub robot nie usunie btedu 129, "Drut
spawalniczy przywiera" z AX Manager.

Czas miedzy zakonczeniem spawania a kontrolg
przywarcia drutu

Czas odpowiedzi kontroli stanu przywarcia drutu 80 100 150 ms

C Czas podtrzymania bitu kontrolnego 20 - - ms
WireStuckCheck

D Czas podtrzymania stanu btedu zablokowania 200 - - ms
przewodu
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5.9 POZIOMY NAPIECIA W WYKRYWANIU ZETKNIECIA

Funkcja wykrywania zetknigcia obstuguje osiem pozioméw napiecia pradu statego, ktére mozna wybieraé w
oprogramowaniu. Tabela ponizej zawiera zestawienie wszystkich konfiguracji oraz ich wzglednych
poziomdéw napiecia. Doktadnos$¢ wszystkich wartosci w tabeli, poza napieciem znamionowym, wynosi +/-

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)

Tylko w zrédtach pradu Pulse+)
Wartosci w nawiasach dotyczg zrédet zasilania X5 o nastepujacych numerach seryjnych:

* 3105193 -3105195
+ 3105110 -3105112
e« 3105108 i nizszych.
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5.10 MATERIALY EKSPLOATACYJNE DO PODAJNIKA DRUTU

Ta sekcja zawiera liste rolek podajgcych i tulei prowadzgcych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w
zestawach materiatéw eksploatacyjnych. Zestawy materiatéw eksploatacyjnych zawierajg zalecane
kombinacje rolek podajgcych i tulei prowadzgcyh do wybranych materiatéw i $rednic drutu spawalniczego.
Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu mozna zamoéwié na stronie Configurator.kemppi.com.

W tabelach parametr standardowe odwotuje sie do plastikowych rolek podajgcych a parametr wzmacniane
odnosi sie do metalowych rolek podajgcych. Materiaty wymienione jako pierwsze odwotujg sie do
przydatnosci podstawowej, a materiaty wymienione w nawiasach odwotujg sie do przydatnosci
drugorzednej.

Zestawy materialéw eksploatacyjnych do podajnika drutu

Ponizsza tabela zawiera zalecane zestawy materiatow eksploatacyjnych dla wybranych materiatdw i Srednic
drutu elektrodowego.

Fe (MC/FC) V-ksztattna 0.8-0.9 FO00367 FO00372
1.0 FO00368 FO00373
1.2 F000369 F000374
1.4 F000370 -
1.6 FO00371 FO000375
Stal nierdzewna, Cu | V-ksztattna 0.8-0.9 FO00376 -
(Fe) 1.0 F000377 -
1.2 F000378 -
1.4 FO00379 -
1.6 FO00380 -
2.0 F000381 -
2.4 F000382 -
Ss (Fe) V-ksztattna 0.8-0.9 - FO00383
1.0 - F000384
1.2 - F000385
1.6 - F000386
MC/FC V-ksztattna, 1.0 FO00387 FO00390
karbowana 12 F000388 F000391
1.4-1.6 FO000389 F000392
Al U-ksztattna 1.0 FO00393 -
1.2 F000394 -
1.4 F000395 -
1.6 F000396 -
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Tuleje prowadzace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne tuleje prowadzace.

e (MC/FC) 0.8-0.9 W020372 WO007274 WO011460

1.0 W020373 WO007275 WO011461

1.2 | W020374 WO007276 WO011462

1.4 | W020375 WO007277 WO011463

1.6 | W020376 W007278 WO011464

Stal nierdzewna, Cu | 0.8-0.9 W020364 W007274 WO011446
(Fe) 1.0 W020365 WO007275 WO011447
1.2 W020366 WO007276 WO011448

1.4 W020367 WO007277 WO011451

1.6 W020368 WO007278 WO011452

2.0 | W020369 WO007279 WO011453

2.4 | W020370 WO007280 WO011454

Ss (Fe) 0.8-0.9 | W020364 W007274 WO011446
1.0 W020365 W007275 W011447

1.2 W020366 WO007276 WO011448

1.6 W020368 WO007278 WO011452

MC/FC 1.0 W020373 WO007275 W011461
1.2 W020374 WO007276 WO011462

1.4-1.6 | W020376 WO007278 WO011463

Al 1.0 | W020365 W007275 W011447
1.2 | W020366 W007276 W011448

1.4 | W020367 WO007277 W011451

1.6 | W020368 WO007278 WO011452

Rolki podajace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne standardowe rolki podajgce.
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e (MC/FC) V-ksztattna 0.8-0.9 W001047 W001048

\Y} 1.0 WO000675 WO000676

12 W000960 W000961

1.4 W001049 W001050

16 W001051 W001052

Stal nierdzewna, | V-ksztattna 0.8-0.9 WO001047 W001048

Cu (Fe)

\V} 1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

1.4 W001049 W001050

16 W001051 W001052

2.0 W001053 W001054

2.4 W001055 W001056

MC/FC V-ksztattna, 1.0 W001057 W001058
karbowana

V= 1.2 W001059 W001060

- 1.4-1.6 W001061 W001062

Al U-ksztattna 1.0 W001067 W001068

U 1.2 W001069 W001070

1.4 W008974 W008975

16 | | W001071 W001072

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne wzmacniane rolki podajgce.

Fe (MC/FC), V-ksztattna 0.8-0.9 W006074 W006075
Ss (Fe) \V} 1.0 W006076 W006077
1.2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC V-ksztaftna, 1.0 W006080 W006081
karbﬂ'ana 1.2 W006082 W006083

V= 1.4-1.6 W006084 W006085

© Kemppi 271 1921900/ 2540



AX MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

& KEMPPI

5.11 PAKIETY ROBOCZE PROGRAMOW SPAWANIA

Pakiety robocze programow spawania zawierajg zestaw programow automatyzacji spawania,
umozliwiajgcych spawanie np. za pomocg automatycznych proceséw 1-MIG i spawania impulsowego.
Wiecej informacji na temat programéw spawania dostepnych w maszynie AX MIG Welder, instalacji
programow spawania i aktualizacji oprogramowania udzieli lokalny sprzedawca Kemppi. Mozna tez znalez¢
je na stronie Kemppi.com.

Oproécz programow spawania, pakiety robocze 1-MIG i impulsowe zawierajg nastepujace funkcje:

+ WiseFusion
* WiseSteel
e Tryb demonstracyjny (Czas demonstracyjny)

Pakiet roboczy 1-MIG:

Program spawania Proces Materiat drutu Srednica drutu Gaz ostonowy Opis

A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Automatyzacja
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Automatyzacja
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C02 Automatyzacja
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Automatyzacja
S03 1-MIG CrNiMo 1.0 Ar+2%C02 Automatyzacja
S04 1-MIG CrNiMo 1.2 Ar+2%C02 Automatyzacja

Pakiet roboczy Pulse:

Pakiet roboczy Pulse zawiera rdwniez programy spawania z pakietu roboczego 1-MIG.

Program spawania Proces Materiat drutu Srednica drutu Gaz ostonowy Opis

A02 Impuls AIMg5 1.2 Ar Automatyzacja
A12 Impuls AISi5 1.2 Ar Automatyzacja
FO3 Impuls Fe 1.0 Ar+18%C02 Automatyzacja
FO4 Impuls Fe 1.2 Ar+18%C02 Automatyzacja
S03 Impuls CrNiMo 1.0 Ar+2%C02 Automatyzacja
S04 Impuls CrNiMo 1.2 Ar+2%C02 Automatyzacja
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5.12 INFORMACJE DOTYCZACE ZAMAWIANIA URZADZENIA
AX MIG WELDER

Dane do zamdwienia urzgdzen z serii AX MIG Welder oraz opcjonalnych akcesoridw znajdziesz na stronie
Kemppi.com.
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5.13 ZALACZNIK: LISTA KONTROLNA INTEGRACJI SYSTEMU

Ten punkt zawiera spis zadan niezbednych do kompletnego zintegrowania systemu. Nazwa kazdego
zadania jest réwnoczesnie tgczem do odnosnych instrukciji.

Montaz:
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Montaz wtyku zasilania Zrédta pradu

Montaz sprzetu na stojaku (opcjonalnie)

Montaz uktadu chtodzenia (opcjonalnie)

Montaz urzadzenia RCM na Zrédle pradu (opcjonalnie)
Zamocowanie podajnika drutu do ramienia robota
Podtgczenie kabla uziemienia ochronnego (opcjonalnie)
Montaz modutu magistrali sterujgcej (opcjonalnie)
Montaz dodatkowych kart (opcjonalnie)

Podtagczenie kabli do podajnika drutu

. Podtaczenie kabli do Zrddta pradu i urzgdzenia RCM
. Wigczenie systemu spawalniczego
. Montaz tulei prowadnicy drutu

. Montaz rolek podajgcych

. Montaz doptywu gazu

Konfiguracija:
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Ustanowienie potgczenia z interfejsem uzytkownika AX Manager

Skonfigurowanie ustawien sieciowych

Skonfigurowanie ustawien urzadzenia

Skonfigurowanie ustawien robota

Skonfigurowanie ustawien magistrali sterujacej (opcjonalnie)

Umozliwiajgce stosowanie programow spawania (skonfigurowanie kanatéw pamieci)

Utworzenie pliku kopii zapasowej systemu (opcjonalnie)
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