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1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver integrationen och anvandningen av AX MIG Welder-utrustning. Utrustningen
bestar av en stromkalla for svetsning, tradmatarverk, assisterande trddmatarverk (tillval),
robotanslutningsmodul (RCM) och kylenhet (tillval) konstruerad fér MIG/MAG-robotsvetsning.
Anvéandargranssnittet, AX Manager, kan nds med en webbl3sare.

AX MIG Welder kan integreras med alla vanligare robotfabrikat. Fér robotspecifik information, se
robottillverkarens bruksanvisning.

AX MIG Welder-integrationen bestér av foljande allmanna steg:

1. Installera hardvaran
>> Se till att alla komponenter ar intakta.
>> Installera stromkallans stickkontakt och eventuell kylenhet.
>> Satt dit alla nddvandiga komponenter pa roboten och svetscellen.
>> Anslut kablarna.
>> Sl3 pa svetssystemet.
>> Installera styrrér och matarhjul.
2. Anslut till AX Manager-anvandargranssnittet (se "Ansluta till AX Manager-anvandargranssnittet” pé
sidan 33)
3. Konfigurera systemet
>> Konfigurera natverket, enheten, roboten och féltbussinstalliningarna.
>> Skapa minneskanaler (tilldmpa svetsprogram).
>> GOr en sakerhetskopia av systemet om det behdvs.

Integreringsstegen anges mer detaljerat har: "Bilaga: Checklista for systemintegrering” pé sidan 259.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna. Agna for din egen sikerhet och din arbetsmiljé speciell uppméarksamhet &t
sakerhetsinstruktionerna som medféljde utrustningen.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskada eller skada pa
utrustningen indikeras med symbolerna nedan. Las noga igenom dessa avsnitt och folj anvisningarna.

© Kemppi Vs 1921900/ 2540
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@ OBS!: Innehaller anvdndbar information.

A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador

eller dédsfall.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och
fullstandig, tas inget ansvar fér eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehéller sig
ratten att nar som helst andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i
férvag. Kopiering, registrering, reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna manual fér endast
ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kallspréket for detta dokument &r engelska. Alla andra tillgangliga sprakversioner &r antingen
professionella manskliga 6versattningar eller avancerade maskindversattningar. Eventuell feedback
om dversattningsterminologi kan skickas till userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 SVETSSAKERHET

Svetsning klassificeras alltid som hett arbete, och svetsutrustning innehaller vanligtvis
hdgspanningskretsar. Om du inte &r bekant med svetsning och svetsprinciper rekommenderar vi att du
skaffar dig svetsutbildning eller professionell vagledning innan du bérjar svetsa. Svetsutrustningen som
namns i denna bruksanvisning ar avsedd for professionell anvandning i industriell miljo.

Agna fér din egen sdkerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet &t sékerhetsinstruktionerna
som medfoljde utrustningen.

Du kan ocks& komma &t och ladda ner sakerhetsinstruktionerna via féljande Iankar:
e Sakerhet
(https://kemp.cc/safety/general)

e Svetspistoler och brannare

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

© Kemppi 9 1921900/ 2540
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1.2 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

AX MIG Welder har flera stromkallor och tva trddmataralternativ att valja mellan.

X5-stromkallor ar tillgdngliga med en uppsattning svetsprogram (Work Pack) som ar tillgangliga med 1-MIG
och Puls-processer, beroende pé vad som &r tillimpligt. De tekniska data for utrustningen och de
svetsprogram som ingér i svetsprogrampaketet Work Pack visas har: "Tekniska data" pa sidan 198 och
"Work Pack svetsprogram" pa sidan 257.

X5-stromkallor (400 A):

X5 Power Source 400

>> Standardstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt MAX Speed- och MAX Cool-processerna

X5 Power Source 400 MV

>> Flerspanningsstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt for MAX Speed- och MAX Cool-
processer.

X5 Power Source 400 Pulse

>> Pulsstromkalla med stod for automatisk 1-MIG-process, puls- och dubbelpulsprocesser samt alla
MAX-processer

X5 Power Source 400 Pulse+

>> Pulsstromkalla med stod for automatisk 1-MIG-process, puls- och dubbelpulsprocesser samt alla
Wise- och MAX-processer

X5 Power Source 400 MV Pulse+

>> Pulsstromkalla av flerspanningstyp med stod for automatisk 1-MIG-process, puls- och
dubbelpulsprocesser samt alla Wise- och MAX-processer

X5-stromkallor (500 A):

X5 Power Source 500

>> Standardstromkalla med stod for synergisk 1-MIG samt MAX Speed- och MAX Cool-processerna

X5 Power Source 500 Pulse

>> Pulsstromkalla med stod for automatisk 1-MIG-process, puls- och dubbelpulsprocesser samt alla
MAX-processer

X5 Power Source 500 Pulse+

>> Pulsstromkalla med stod for automatisk 1-MIG-process, puls- och dubbelpulsprocesser samt alla
Wise- och MAX-processer.

For beskrivning av delarna i stromkallan, se "X5 Power Source 400 och 500" p& sidan 12.

Huvudtradmatarverk:

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder EUR+ / RH EUR+

>> Innehaller anslutningar for anvandning av tryckluft for rengéring av svetspistol

>> Inkluderar gasgivare

>> Inkluderar anslutning for spanningsavkannande kabel som kravs for processerna WiseThin+ och
WiseRoot+

R500 Wire Feeder HD EUR+

>> Kraftigt trédmatarverk

>> Innehaller anslutningar for anvandning av tryckluft for rengéring av svetspistol

>> Inkluderar gasgivare

>> Inkluderar anslutning for spanningsavkannande kabel som kravs for processerna WiseThin+ och
WiseRoot+

For beskrivning av trdédmatarverkets delar, se "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" pd sidan 14 och "R500 Wire
Feeder HD EUR+" pd sidan 18.

© Kemppi
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Assisterande trddmatarverk (tillval)
e RAS5O0 4R Assistive Wire Feeder

For beskrivning av trddmatarverkets delar, se "Assisterande trddmatarverk RA50 4R (tillval)" pa sidan 25.

Robotanslutningsmoduler:

¢ RCM
¢ RCM+
>> Inkluderar funktioner for tradls anslutning.

For beskrivning av RCM-delar, se "Robotanslutningsmodul (RCM)" pé sidan 29.

X5-kylenhet:
¢ X5 Cooler 1400, 1,4 kW

For beskrivning av kylenhetens delar, se "Kylenhet (tillval)" pa sidan 31.

Svetspistoler:

+ Kemppi GX-ROBOT System svetspistolldsning
¢ Flexlite GXe-C cobot svetspistol

For mer information, se Userdoc.
« Robotsvetspistoler frén tredje part

For information om svetspistoler frén tredje part, se tillverkarens bruksanvisning.

Svetsprogram:

For information om val av svetsprogram, kontakta din lokala Kemppi-aterforsaljare.

Extra tillbehor:

* Rensstation for svetspistol

e Stativ till AX MIG Welder

e 4-hjuligt underrede

e Monteringsfésten till trddmatarverk
e Bobinhallare

e Skyddslock for bobin

« Golvstativ fér bobinhallare.

For mer information om tillvalstillbehdr, se produktkatalogen pd Kemppi.com eller kontakta din lokala
Kemppi-aterférsaljare.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markskylten eller pa ndgon annan tydlig plats pa enheten. Det &r
viktigt att hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestéllning av
reservdelar.

QR-kod

Information om enheten eller en webblank till information kan dven finnas som en QR-kod (eller en
streckkod) pa enheten. Koden kan till exempel I3sas med kameran pa en mobilenhet och en QR-
kodapp.

© Kemppi 11 1921900/ 2540
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1.3 X5 POWER SOURCE 400 OCH 500

Detta avsnitt beskriver uppbygnaden av X5 Power Source 400- och X5 Power Source 500.

Framsida

1. Indikatorpanel *
2. Transporthandtag (inte avsett for mekaniska lyft)
3. Framre Idsanordning (Iasning t.ex. ovanpé kylenheten)

Indikatorpanel *

O 6 6 0 0o

/
/
S

1. VRD-indikator (spanningsreduceringsenhet)

@ VRD anvands endast vid manuell svetsning i MMA-lage.

2. Indikator fér hog temperatur (6verhettning)
>> LED-lampan lyser gult nér enheten ar dverhettad.

Om strémkéllan Gverhettas, stanger en termisk sékring av enheten och tilldter inte att den anvénds

forrdn den svalnat.

3. P&-/av-indikator

>> LED-lampan lyser gront nar enheten ar paslagen.
4. Varning for hog kylvatsketemperatur

>> LED-lampan lyser gult nér kylaren ar dverhettad.

Om kylvétskan bverhettas, stinger en termisk sékring av svetssystemet och tilldter inte att det

anvéands férrén kylvétskan svalnat.
5. Varningslampa for kylvatskecirkulation

>> LED-lampan lyser gront nar kylvatskecirkulationen fungerar normalt.
>> LED-lampan lyser rott nar det uppstatt nagot problem i kylvatskecirkulationen.

A Om cirkulationen av kylvédtska blockeras stédnger en termisk sékring av svetssystemet. Kontrollera

och rétta till problemet innan du anvénder svetssystemet igen.

© Kemppi 12
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Baksida

Strombrytare

Kontakt for spanningsavkannande kabel (endast stromkallor av typen Pulse+)
Anslutning for mandverkabel

Anslutning for mandverkabel

Natkabel

Bakre ldsanordning

>> Forlasning t.ex. ovanpa kylenheten

Aterledarkabelns kontakt, minuspol (-)

Anslutning for svetsstrémkabel, pluskontakt (+).

>0 p 0N

® N

© Kemppi 13 1921900 / 2540
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1.4 R500 WIRE FEEDER EUR/EUR+

| detta avsnitt beskrivs strukturen for R500 Wire Feeder EUR/EUR+.
R500 Wire Feeder EUR, framsida

1. Euro-koppling for anslutning av svetspistol
2. Kringutrustningskontakt for hjalpprodukter till svetspistolen
3. Svetsstromkabelns pluskontakt (+)

R500 Wire Feeder EUR, baksida

4. Anslutning for mandverkabel
5. Anslutning for skyddsgasslang
6. Tradledaranslutning

>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.
R500 Wire Feeder EUR+, framsida

R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

© Kemppi 14 1921900/ 2540
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Euro-koppling for anslutning av svetspistol

Anslutning for tryckluftsutlopp (endast for rengoring av svetspistol)
Kringutrustningskontakt for hjalpprodukter till svetspistolen
Svetsstromkabelns pluskontakt (+).

PONS=

R500 Wire Feeder EUR+, baksida

R500 Wire Feeder EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+
0L =R
"ol 4 2\
I s /N ‘
| & ) \
ol | )
\xs__;! N /
o ‘**"767———44&,,,\‘6

5. Anslutning for mandverkabel

6. Kontakt till spanningsavkannande kabel for mellanledare (kravs fér processerna WiseThin+ och
WiseRoot+)

7. Kontakt till spanningsavkannande kabel for arbetsstycke (kravs for processerna WiseThin+ och
WiseRoot+)

8. Ingangsanslutning for tryckluft (endast fér rengéring av svetspistol)
9. Tradledaranslutning

>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.
10. Koppling for skyddsgasslang.

R500 Wire Feeder EUR/EUR+, uppifran
R500 Wire Feeder EUR/EUR+ R500 Wire Feeder RH EUR+

11. Knapp for gastest
12. Knappen Renblédsning (kan anvéandas i R500 Wire Feeder EUR+)
13. Tréddmatning bakat-knapp
>> Driver tillsatsmaterialet bakat (ljusbagen avstangd)
14. Tradmatning framat-knapp

© Kemppi 15 1921900/ 2540
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>> Matar trad/rorelektroden framat (med ljusbagen slackt).

1.4.1 TRADMATNINGSMEKANISM

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

Tryckhjul och fasttappar

Tryckarm och justerskruv foér matarhjulstryck
Tryckhjulens lasarmar

Inloppsror

Laskldmma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Utloppsror

Bakre drivhjul och monteringshylsa

Framre drivhjul och monteringshylsa.

For installation av matarhjul, se vidare i "Installera matarhjul (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)" pé& sidan 92.

©e NGO RN

For installation av styrror, se vidare i "Installera styrrér (R500 WF EUR/EUR+)" p& sidan 79.

1.4.2 TRADMATARVERKETS ANSLUTNING FOR STYRKABEL

Det hir avsnittet beskriver syftet och ordningen for stiften i trddmatarverkets anslutning for styrkabel.

© Kemppi 16 1921900/ 2540
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A Stromforsoérjning, GND Jord for strémforsérjning
B Datain/ut Systembus till svetssystem
C Stromforsorjningsingang Stromforsorjning (+48 V)
D ID for tradmatarverk (1/2) Identifieringssignal for tradmatarverk i ett system med dubbla
tradmatarverk
E Touchsensorspanningsingang Touchsensorspanning fran RCM (50 ... 200 V)
Reserverad Reserverad for framtida bruk
G Reserverad Reserverad for framtida bruk

1.4.3 TRADMATARVERKETS KRINGUTRUSTNINGSKONTAKT

Detta avsnitt beskriver ordningen for och syftet med stiften i kringutrustningskontakten som anvands for
anslutning av extrautrustning for svetspistoler.

A Motor (+) for en push-pull-svetspistol

B Motor (-) for en push-pull-svetspistol

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

D Tradmatning, in For en svetspistols knapp for tradinmatning

E Kollisionsgivare, in For en kollisionssensor (se till att svetspistolen har stéd for en

kollisionssensor)

F Touchsensorutspanning
(+50-+200V)

For touch-operation med gaskapa (se till att din svetspistol stoder
touch-operation med gaskapa)

G Varvraknare (+5 V) or en push-pull-svetspistol
Tillférsel, GND - For en svetspistols knapp for tradinmatning
- For en kollisionssensor
| Varvraknare GND For en push-pull-svetspistol
J Varvraknarinsignal For en push-pull-svetspistol

© Kemppi
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1.5 R500 WIRE FEEDER HD EUR+

| detta avsnitt beskrivs strukturen for R500 Wire Feeder HD EUR+.

R500 Tradmatarverk HD EUR+, framsida

Euro-koppling for anslutning av svetspistol

Positiv (+) kontakt for svetsstromkabel och skyddshylsa for svetsstromkabeln
Anslutning for styrkabel till robotsvetspistol

Anslutning for styrkabel till push-pull-svetspistol

Tryckluftsventil, utloppsanslutning (endast for rengdring av svetspistol)
Tryckluftsventil, inloppsanslutning (endast for rengoéring av svetspistol)

o p 0N

R500 Wire Feeder HD EUR+, baksida

N

Anslutning for skyddsgasslang
Tradmatarverkets anslutning for styrkabel

9. Kontakt till spanningsavkannande kabel fér mellanledare (kravs for processerna WiseThin+ och
WiseRoot+)

10. Kontakt till spanningsavkannande kabel for arbetsstycke (kravs for processerna WiseThin+ och
WiseRoot+)

11. Tradledaranslutning
>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.

®

R500 Wire Feeder HD EUR+, uppifran

© Kemppi 18 1921900/ 2540
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12. Knapp for gastest
13. Knapp for luftbldsning
14. Tréddmatning bakat-knapp
>> Driver tillsatsmaterialet bakat (ljusbagen avstangd)
15. Tradmatning framat-knapp
>> Matar trad/rorelektroden framat (med ljusbagen slackt).

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 TRADMATARVERKETS ANSLUTNING FOR STYRKABEL

Det har avsnittet beskriver syftet och ordningen for stiften i trddmatarverkets anslutning for styrkabel.

A Stromforsorjning, GND Jord for stréomférsorjning
B Data in/ut Systembus till svetssystem
C Stromforsorjningsingang Strémforsoérining (+48 V)
D ID for tradmatarverk (1/ 2) Identifieringssignal for trddmatarverk i ett system med dubbla
tradmatarverk
E Touchsensorspanningsingang Touchsensorspanning fran RCM (50 ... 200 V)
Reserverad Reserverad for framtida bruk
G Reserverad Reserverad for framtida bruk

1.5.3 ANSLUTNING FOR SVETSPISTOLS STYRKABEL

Det har avsnittet beskriver ordningen och syftet med stiften i anslutningen for styrkabel till robotsvetspistol.

© Kemppi
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GND (48 V)
Data in/ut
48 V utgang

Utgang for
tr&dbroms

Touch-operation
med gaskapa

Kollisionssensor
24V

Kollisionssensor,
ingéng

Svetspistol LED,
réd C/grén A

Svetspistol LED,
réod A/ grén C

GND (extern 24 V)

Ingéng for
trddinmatning
framat

Ingang for
gasbldsning

Jord for stromférsorjning till Kemppis kringutrustning.
Kommunikationsdata for Kemppis kringutrustning.
48V stromforsorjning for Kemppis kringutrustning.

Utgangssignal for Kemppis trédbroms.
Touch-operationsspanning (50...200 V) utgang for or
touch-operation med gaskapa.

24 V-utgang for ingang till kollisionssensor.

Ingéng for kollisionssensor.

Strombegransad [~ 5 mA] utgang for svetspistolens status-

LED (C = katod, A = anod).

Strombegréansad [~ 5 mA] utgang for svetspistolens status-

LED (C = katod, A = anod).
Jord for signalen Extern 24 V-utgang (stift P).

Ingéng for trddinmatning framat.

Ingéng for gasblasning.

C: 48 V utgang

A: GND (48 V)
C: 48 V utgang

G: Kollisionssensor,
ingéng

F: Kollisionssensor
24V (nar stift R
[amnas 6ppet)

K: GND (extern 24
V) (nar stift R ar
anslutet till stift P)

J: Svetspistol LED,
réd A/ grén C

H: Svetspistol LED,
réd C/grén A

P: Extern 24 V-
utgang

G: Ingang for
kollisionssensor (nar
stift R ar anslutet till
stift P)

L: Ingéng for
tradinmatning
framat (nar stift R ar
anslutet till stift P)
M: Ingang for
gasblasning (nar
stift R ar anslutet till
stift P)

N: Ingang for
tradinmatning bakat
(nar stift R ar
anslutet till stift P)

P: Extern 24 V-
utgang (nar stift R
lamnas dppet)

K: GND (extern 24
V) (nér stift R ar
anslutet till stift P)

P: Extern 24 V-
utgang (nar stift R
[amnas 6ppet)

K: GND (extern 24
V) (nar stift R ar
anslutet till stift P)

© Kemppi
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Ingang for
tradinmatning
bakat

Extern 24 V-
utgang

Logik foringang
for svetsbrannare

Reserverad
Reserverad

Reserverad

Ingang for tradinmatning bakat.

24V spanningsutgang for kringutrustning.

Aktiverar Iagaktiv logik for svetspistolens insignaler:
Kollisionssensor, tréddinmatning framat/bakat, gasblasning
(insignalerna ar aktiva nar de ar anslutna till stift K: GND

(extern 24 V)).

Reserverad for framtida anvandning.
Reserverad for framtida anvandning.

Reserverad for framtida anvandning.

P: Extern 24 V-
utgang (nar stift R
[amnas 6ppet)

K: GND (extern 24
V) (nar stift R ar
anslutet till stift P)

K: GND (extern 24
V)

G: Ingang for
kollisionssensor (nar
stift R lamnas 6ppet)
L: Ingéng for
tradinmatning
framat (nar stift R
lamnas dppet)

M: Ingang for
gasblasning (nar
stift R lamnas 6ppet)
N: Ingang for
tradinmatning bakat
(nar stift R ldamnas
6ppet)

R: Logik foringéng
for svetsbrannare

1.5.4 ANSLUTNING FOR STYRKABEL TILL PUSH-PULL-SVETSPISTOL

| det har avsnittet beskrivs ordningen pa och syftet med stiften i styrkabelanslutningen fér push-pull-

svetspistoler som anvands med push-pull-svetspistoler frén tredje part.

© Kemppi
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Stift Signal Beskrivning

A Enkoderkanal A ingéng Ingéng for enkoderkanal A.

B Enkoderkanal B ingéng Ingéng for enkoderkanal B.

C Hall-sensor / enkoder 5V 5 V-utgang for Hall-sensorer och enkoder.
utgang

D Hall-sensor 1ingéng Ingéng for Hall-sensor for motorlindning 1.

E Hall-sensor 2 ingang Ingéng for Hall-sensor for motorlindning 2.

F Hall-sensor 3 ingang Ingéng for Hall-sensor fér motorlindning 3.

G Analog synk positiv utgadng | Differentiell analog spanningsutgang for styrenheter for tredje parts push-

pull-svetspistol.

H Analog synk negativ Differentiell analog spanningsutgang for styrenheter for tredje parts push-
utgang pull-svetspistol.

J Motorlindning 1 Utgang fér motorlindning 1.

K Motorlindning 2 Utgéang fér motorlindning 2.

L Motorlindning 3 Utgang for motorlindning 3.

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

1.5.5 STOD FOR PUSH-PULL-SVETSPISTOLER

En tredjeparts push-pull-svetspistol kan anslutas till R500 Wire Feeder HD EUR+ pé nagot av féljande sétt:
« Direkt motorstyrning
e Analog utgéng

Direkt motorstyrning

Den direkta motorstyrningen innebar att R500 Wire Feeder HD EUR+ styr push-pull-svetspistolens motor
direkt (push-pull-svetspistolens synkroniseringsenhet ar inte i bruk).

R500 Wire Feeder HD EUR+ stoder foljande push-pull-svetspistoler i laget for direkt motorstyrning:

Svetspistol Anmarkningar

Dinse FD300 Se "Anslutning av Dinse FD300 svetspistol (R500 WF HD EUR+)" pa sidan 69.

Analog utgang

R500 Wire Feeder HD EUR+ har en analog synkroniseringsutgang for anslutning av push-pull-svetspistoler
som ar utrustade med en synkroniseringsenhet for styrning av svetspistolens motor. Den analoga
synkroniseringsutgangen finns tillganglig pa stift G och H pé anslutningen for styrkabel fér push-pull-
svetspistolen (se "Anslutning for styrkabel till push-pull-svetspistol" pa féregaende sida). Den analoga
synkroniseringsutgangen ger en I1ag analog spanning som motsvarar trddmatarens tradmatningshastighet
linjart. Utgéngen &r differentiell, och utspanningen ar positiv nar trddmataren matar fram tillsatstrdden och
negativ ndr den matar tillbaka tillsatstraden.

Eftersom utsignalen inte ar isolerad fran trddmatarverkets systemjord, b6r push-pull-svetspistolen inte ha
nagra andra elektriska anslutningar till trdédmatarverket for att férhindra odnskade jordslingor.

Den analoga spanningen som motsvarar trddmatarverkets tradmatningshastighet berdknas med hjélp av
foljande formel:
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WEFS
ouUT =—=+0UT
25 m/min MAX

ouT Utgangsspanning (V)
WFS Trédmatningshastighet Omréde: 0 ... 25 m/min
(m/min).

OUTmax | Utgdngsspanningsomrade Antingen 10 V eller 20 V beroende pd AX Manager-instaliningen (se
(V) "Instéliningar" pa sidan 158).
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1.6 ASSISTERANDE TRADMATARVERK RA50 4R (TILLVAL)

Det assisterande tradmatarverket RA50 4R till AX MIG Welder 3r en 16sning for matning av tillsatstrad 6ver
l&nga avstand frén en tradtunna eller bobin till huvudtrddmatarverket (R500) vid automatiserad svetsning.
Det assisterande tradmatarverket RA50 4R synkroniseras och balanseras automatiskt med alla modeller av
AX MIG Welder's R500 trddmatarverk, utan att anvandaren behdver géra nagon ytterligare konfiguration.

Foljande ar de rekommenderade maximala avstanden mellan huvudmatarverket och det assisterande
trddmatarverket RA50 4R beroende pé tillsatsmaterialet:

Tillsatsmaterial Maximalt avstédnd (m)
Fe/Ss 50
Al 30

Assisterande tradmatarverk RA50 4R, framsida

\ 2]
\jj;*‘f**\ ' __—— |

1. Trédledaranslutning (uttag)
>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.
2. Anslutning for mandverkabel

Assisterande tradmatarverk RA50 4R, baksida

3. Trédledaranslutning (inlopp)
>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.

Assisterande tradmatarverk RA50 4R, uppifran
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>

Knapp for gastest

Knappen Renblasning

>> Funktionen &r tillgédnglig nér den stdds av huvudtradmatarverket
Tradmatning bakéat-knapp

>> Driver tillsatsmaterialet bakat (ljusbadgen avstangd)
Tradmatning framéat-knapp

>> Matar trad/rorelektroden framat (med ljusbagen slackt).

1.6.1 TRADMATNINGSMEKANISM

®NoGakwN=

Drivhjul och monteringsklammor

Laskldmma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv fér matarhjulstryck
Tryckhjul och fasttappar

Tryckhjulens I&sarmar

Utloppsror

For installation av matarhjul, se vidare i "Installera matarhjul" pa sidan 92.

For installation av styrror, se vidare i "Installera styrror (RA50 4R)" pa sidan 89.

© Kemppi
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1.7 AX MIG WELDER MELLANLEDARE

AX MIG Welders mellanledare finns i flera olika langder och konfigurationer for att passa din
utrustningskonfiguration.

For installation av kablar, se "Ansluta kablarna" pa sidan 71.

Strémkaillans dnde pa mellanledaren

\
\ \

Spanningsavkannande kabel (kravs for processerna WiseThin+ och WiseRoot+)
Skyddsgasslang

Svetsstromskabel

Tradmatarverkets styrkabel.

PwDdS=

Stromkallans dnde pa mellanledaren - vattenkylning

g5
)
)

=

Spanningsavkannande kabel (kravs for processerna WiseThin+ och WiseRoot+)
Skyddsgasslang

Kylvatskeslangar (inlopp/utlopp)

Svetsstromskabel

Tradmatarverkets styrkabel.

o R wN S

© Kemppi 27 1921900/ 2540



‘ KEMPPI AX MIG Welder

Bruksanvisning - SV

Tradmatarverkets dnde pa mellanledaren

Spanningsavkannande kabel (kravs for processerna WiseThin+ och WiseRoot+)
Skyddsgasslang

Svetsstrémskabel
Tradmatarverkets styrkabel.

PODdNS=

Tradmatarverkets dnde pa mellanledaren - vattenkylning

1. Spanningsavkannande kabel (kravs for processerna WiseThin+ och WiseRoot+)
2. Skyddsgasslang
3. Svetsstromskabel
4. Kylvatskeslangar (inlopp/utiopp)
5. Tr&dmatarverkets styrkabel.
© Kemppi 28
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1.8 ROBOTANSLUTNINGSMODUL (RCM)

Robotanslutningsmodulen (RCM) hanterar kommunikationen mellan svetssystemet och roboten.

For anslutning av kablar, se "Ansluta kablar till strémkalla och RCM" pé sidan 76.

0 A ]
dir 7
o o @

1. Tradmatarverkets anslutning for styrkabel
2. Reserverad for framtida bruk

3. Stromkallans anslutning for styrkabel
4. Reserverad for framtida bruk
5. Sa&kring
6. Ethernet-port1(LAN1)
7. USB-port
8. Kabelintag (med genomforing)
9. Touchsensorns minuskontakt (-)

10. Kabelingdng med kabelkldmma
11. Lockets fastskruvar
12. Inpassningshal och skruvar (for att fasta locket pa plats).

Inuti RCM
.":),:f A T R /—/: a— ) -Iv | (@ C riC
i o5 A 7 I\ 0 1T [Tk

fan

S1-knapp (tvingad fabriksaterstalining, se"Felsdkning” pa sidan 186)
LED-indikatorer

Touchsensorsnabbutgangens terminal

Tillaggskortplatser

Faltbussmodulfack

Dorrkontaktens terminal

>0 p 0N
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© ® N

Stoppkontaktens terminal
Reservkraftsterminal
Ethernet-port 1 (LAN 1)

. Ethernet-port 2 (LAN 2).

© Kemppi
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1.9 KYLENHET (TILLVAL)

Framsida

oo pwN

Lock till kylarbehallare

Indikator for kylvatskeniva

Framre lasanordning (for I&sning pé stativ)
Framre lasanordning (for I&sning pé stromkalla)
Bakre I&sanordning (for I&sning pé stromkalla)
Knapp for cirkulation av kylvatska

>> Om knappen halls intryckt aktiveras pumpen och kylvatskan cirkulerar i systemet. Nar knappen

slapps stannar pumpen.

Baksida

Anslutning for kylvatskeutlopp (fargkodad)
Anslutning for kylvatskeinlopp (fargkodad)
Bakre I&sanordning (for Idsning pé stativ)

. Anslutningar av kylenhet till stromkalla

Extra dragavlastarfaste

. Givare for kylvatskeflode.

© Kemppi
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2. INSTALLATION

>

®

Anslut inte utrustningen till elnédtet férrén maskininstallationen &r klar.

Modifiera inte svetsutrustningen pa ndgot satt utom fér de dndringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.

Férso6k inte anvdnda handtaget pa strémkéllan for att lyfta eller hdnga upp enheten mekaniskt (t.ex.
med en kran). Handtagen &r endast avsedda fér manuell forflyttning.

Né&r du installerar en hel utrustning staplad som ett torn — vattenkylare i botten, strémkélla i mitten
och RCM ldngst upp — montera och sékra alltid utrustningen pa ett Kemppi-stativ som &r kompatibelt
med AX MIG Welder, eller sdkra utrustningen pd ett annat Iampligt stéd pé platsen.

Placera maskinen pd en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus.
Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s4 att kylluften kan cirkulera fritt.

Fore installation

Folj lokala och nationella krav pé installation och bruk av hégspanningsenheter.
Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar &r skadade.
Las kraven for typen av natkabel och sakringsklass innan du installerar stromkallan.

Distributionsnatverk

®

Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvéndas i bostadsomraden dar elstrémmen
tilthandahdlls av det allménna lagspénningsnétet. Det kan vara problem med att sékerstélla
elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pd grund av savél ledningsbundna stérningar som
radiofrekvensstérningar.

X5 strémkélla 400 A: Under forutséttning att kortslutningseffekten i det allmdnna Iagspénningsnétet
vid den gemensamma kopplingspunkten &r hégre én 5,8 MVA éverensstdmmer denna utrustning
med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det allmdnna
I&dgspédnningsnétet. Det dligger installatéren eller anvdndaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnétet och sékerstélla att systemets impedans uppfyller
impedansrestriktionerna.

X5 stromkélla 400 A Pulse och Pulse+ : Under forutséattning att kortslutningseffekten i det allmédnna
ldgspénningsnétet vid den gemensamma kopplingspunkten dr hégre dn 6,3 MVA &verensstammer
denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det
allménna lagspdnningsnétet. Det dligger installatbren eller anvandaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnétet och sékerstélla att systemets impedans uppfyller
impedansrestriktionerna.

X5 strémkélla 500 A: Under férutséttning att kortslutningseffekten i det allmdnna Idgspénningsnétet
vid den gemensamma kopplingspunkten &r hégre dn 6,4 MVA éverensstdmmer denna utrustning
med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det allménna
lIdgspédnningsnétet. Det dligger installatéren eller anvédndaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnétet och sékerstélla att systemets impedans uppfyller
impedansrestriktionerna.

X5 strémkélla 500 A Pulse och Pulse+: Under forutséttning att kortslutningseffekten i det allménna
lIdgspénningsnétet vid den gemensamma kopplingspunkten dr hégre dn 6,7 MVA éverensstammer
denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017 och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det
allménna lagspénningsnétet. Det aligger installatéren eller anvédndaren av utrustningen att vid behov
konsultera operatéren av distributionsnétet och sékerstélla att systemets impedans uppfyller
impedansrestriktionerna.
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2.1 ANSLUTA TILL AX MANAGER-ANVANDARGRANSSNITTET

Det har avsnittet beskriver hur du ansluter till AX Manager-anvandargranssnittet.

For driftsldgen och standardvarden for olika ndtverksgranssnitt, se "Natverksinstaliningar" pa sidan 156.

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

| DHCP-serverlage tilldelar DHCP-servern IP-adresser till externa enheter. For information om
natverksinstalliningar, se "Néatverksinstallningar" pa sidan 156.

Ethernet-port 1 &r avsedd for punkt-till-punkt-anslutningar, dvs. att ansluta till natverket direkt fran
anvandarens enhet (t.ex. laptop) med en kabel. Detta natverksgranssnitt ar inte avsett att anvandas for att
ansluta till ett storre natverk.

® RCM-serienumret och sékerhetskoden finns pa serienummeretiketten pd RCM-enheten.

Anslut din PC till Ethernet-port 1* pa baksidan av RCM.

Oppna en webblésare och ange standardnatverksadressen AX<RCM-serienummer >.local.
>> Du ar nu ansluten till AX Manager.

® Om nétverksadressen AX<RCM-serienummer >.local inte fungerar, anvdnd den numeriska IP-
adressen (192.168.2.1.).

Tips: Du kan ocksa ansluta till RCM via Ethernet-port 2 inuti RCM. Anvandning av Ethernet-port 2
beror pa anvandarens nétverk och installningar och kraver att man kénner till RCM:s LAN-adress som
tas emot fran natverket eller tilldelas statiskt (se "Ethernet-port 2 (LAN 2), anvandarkonfigurerbar"
pé sidan 35).

For information om hur du loggar in pd AX Manager, se "Logga in p& AX Manager" pa sidan 122.

2.1.2 WLAN-ATKOMSTPUNKTLAGE (ENDAST RCM+)

Atkomstpunktslage ar standardldget for WLAN. | detta ldge fungerar RCM+ som en &tkomstpunkt till vilken
andra enheter (PC, mobil enhet) kan ansluta. Fér information om natverksinstallningar, se
"Natverksinstallningar" pa sidan 156.

@ RCM-serienumret och sdkerhetskoden finns pa serienummeretiketten pa RCM-enheten.
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®

Anslut din enhet till WLAN-natverket.

>> WLAN-standardnamnet (SSID) ar AX<RCM serienummer >, t.ex. AX1234567.

>> Standardldsenordet ar KemppiAX<RCM-sékerhetskod>, t.ex. KemppiAX1234.

Nar du dr ansluten (anslutningen kan ta nagra sekunder), dppna en webblésare och ange
standardnatverksadressen AX<RCM-serienummer >.local.

>> Webbadressen for RCM ar AX<RCM-serienummer >.local, t.ex. AX1234567 local.

>> Du ar nu ansluten till AX Manager.

Om nétverksadressen AX<RCM-serienummer >.local inte fungerar, anvdnd den numeriska IP-
adressen (192.168.3.1.).

For information om hur du loggar in pd AX Manager, se "Logga in pd AX Manager" pa sidan 122.

2.1.3 WLAN-KLIENTLAGE (ENDAST RCM+)

| WLAN-Klientlaget ansluter RCM+ till ett befintligt WLAN-natverk. Nar din enhet (PC, mobil enhet) ar
ansluten till samma WLAN-nitverk som RCM+, kan du komma &t AX Manager-anvandargranssnittet
antingen med standardnatverksadressen eller IP-adressen som RCM+ far fran WLAN-n&tverket. For
information om nétverksinstéllningar, se "Natverksinstaliningar" pa sidan 156.

® Anslut endast RCM+ till ett sékert WLAN-né&tverk for att férhindra enhetsintrdng!

Sa har konfigurerar du WLAN-klientlége:

1.

®

2.

F& atkomst till AX Manager helst genom att ansluta din dator till Ethernet-port 1 (*) p& baksidan av
RCM+.

Ethernet-port 1-anslutningen rekommenderas eftersom du &ndrar den for ndrvarande anvédnda
anslutningens instéliningar och anslutningen till AX Manager kommer att férloras nér de nya
instaliningarna tillampas.

Oppna en webblisare och ange standardnétverksadressen AX<RCM-serienummer >.local.

@ RCM-serienumret och sdkerhetskoden finns pa serienummeretiketten pa RCM-enheten.

3.

>> Du ar nu ansluten till AX Manager.
Ga till vyn "Natverksinstaliningar" pa sidan 156 och vélj "Konfigurera".

4. Konfigurera installningarna enligt beskrivningen i tabellen 'WLAN IP-konfiguration (endast RCM+) -

klientldge' i vyn "Natverksinstaliningar" pa sidan 156 och spara instélliningarna.

>> RCM+ ansluter till natverket automatiskt (anslutningen kan ta ungefar 1 minut), varefter IP-adressen
som erhalls frdn natverket visas i vyn Natverksinstéliningar.
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Sa har ansluter du till AX Manager i WLAN-klientlage:
1. Anslut din enhet till samma WLAN-natverk som RCM+.

2. Oppna en webblésare och ange standardnatverksadressen AX<RCM-serienummer >.local. Du kan
ocksé anvanda IP-adressen som visades i vyn Natverksinstéllningar (steg 4 ovan).

® Om standardnétverksadressen AX<RCM serienummer >.local inte fungerar, anvédnd IP-adressen
som visades i vyn Nétverksinstallningar.

For information om hur du loggar in pd AX Manager, se "Logga in pd AX Manager" p& sidan 122.

® Aven en WeldEye mointjdnstansiutning kan uppréttas i WLAN-klientldget.

2.1.4 ETHERNET-PORT 2 (LAN 2), ANVANDARKONFIGURERBAR

Natverksgranssnittet Ethernet-port 2 (LAN 2) kan konfigureras av anvandaren for att anpassa sig till olika
natverkskonfigurationer och tillater atkomst till AX Manager-anvandargranssnittet fran det anslutna
natverket. LAN 2-porten finns inuti RCM (*).

Natverksgranssnittet LAN 2 tilldter ocksd RCM att uppréatta en anslutning till WeldEye molntjanst om
natverket har en internetanslutning.

® En WeldEye molntjdnstansiutning kan inte uppréttas med LAN 2-porten nér LAN 2-
natverksgranssnittet fungerar i DHCP-serverldget.

® En WeldEye molntjdnstansiutning kan ocksd uppréttas i WLAN-klientldget, se "WLAN-klientldge
(endast RCM+)" pa féregaende sida.

For de driftlagen som stdds av LAN 2-n3tverksgranssnittet, se "Natverksinstallningar" pa sidan 156.

Anvandargranssnittet for AX Manager kan nas fran LAN 2-porten genom att anvianda
standardnatverksadressen AX<RCM serienummer>.local eller IP-adressen som natverksgranssnittet har
konfigurerats for att anvanda.

@ RCM-serienumret och sékerhetskoden finns pa serienummeretiketten pd RCM-enheten.
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2.2 INSTALLERA UTRUSTNING

2.2.1 ANSLUTNING AV NATKONTAKT TILL STROMKALLAN

A Endast en behdrig elektriker far installera ndtkabeln och kontakten.

A Anslut inte maskinen till elndtet forrdn maskininstallationen &r klar.

Installera stickkontakten enligt de krav som galler for stromkaéllan och lokalt pa installationsplatsen.

| ndtkabeln ingar féljande kablar:

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

4. Grongul: Skyddsjord

Krav pa kabeltyp och nétsékring:

Stromstyrka Kabeltyp Sakring

400 A 4 mm?2 25 A @ 380-460 V

400 A MV 6 mm?2 25A@220-230V
32 A @ 380-460V

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

2.2.2 INSTALLERA UTRUSTNING PA STATIV (TILLVAL)

Svetsutrustningen kan installeras med eller utan kylenheten pa ett stativ eller ett 4-hjuligt underrede (finns
som tilloehdr). Principen for installation av utrustningen 4r densamma i bada.

For mer information om anslutningsgranssnitt och installation av strémkallan pa kylenheten, se "Intallation
av kylenhet (tillval)" pa nasta sida.

Verktyg som kravs:
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1. Installera kylenheten pé stativet s& att fistplattorna passas in och hamnar i sina uttag. Fist kylenheten
pé stativet med tva skruvar framtill (M5x12) och tva skruvar baktill (M5x12).

2. Installera stromkallan ovanpa kylenheten och fast ihop enheterna med tva skruvar framtill och tva
skruvar baktill. Se "Intallation av kylenhet (tillval)" nedanfor for information om installation.

For installation av RCM ovanpé stromkaéllan, se "Installera RCM pa stromkallan (tillval)" pé sidan 40.

2.2.3 INTALLATION AV KYLENHET (TILLVAL)

A Auktoriserad servicepersonal maste installera kylenheten.

Verktyg som kravs:

/
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Installation av kylenhet

1. Tabort det lilla kontaktskyddet pa baksidan av stromkallan.

2. Dra kylenhetens anslutningskablar s& att de &r tkomliga under nista steg.
3. Lyft upp strémkallan pé kylenheten s att fastplattorna passas in och hamnar i sina uttag.

A Se till att kylenhetens anslutningskablar inte fastnar och/eller skadas mellan kanterna.
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4. Montera ihop enheterna med tva skruvar framtill (M5x12) och tva skruvar baktill (M5x12).

@ Se till att kontakterna &r ordentligt anslutna men anvénd inte vald.
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6. Satt tillbaka det lilla kontaktskyddet.

7.

2.2.4 INSTALLERA RCM PA STROMKALLAN (TILLVAL)

Verktyg som kravs:

@ y;ﬁ%}.
) 4
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1. Ta bort skruvarna i locket till stromkallan.
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4. Fastihop enheterna med fastet och skruven.

2.2.5 MONTERA R500 WF EUR/EUR+ PA ROBOTARM

Anvand ett tvadelat monteringsfaste vid montering av trddmatarverket pa robotarmen. Monteringsfasten
finns for de vanligaste svetsrobotarna. En fullstéandig lista over tillgangliga fasten finns i produktkatalogen

paKemppi.com.

1. F&stden 6vre delen av fastet i trddmatarverkets botten med bultar.

A Anvénd isolerholkarna med bultarna.

2. Fastden nedre delen av fastet p& robotarmen med bultar.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

3. Placera fastets dvre del pd den nedre delen och fast den med bultar.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.2.6 MONTERA R500 WF HD EUR+ PA ROBOTARM

Anvand ett tvddelat monteringsfaste vid montering av trddmatarverket pd robotarmen. Monteringsfasten
finns for de vanligaste svetsrobotarna. En fullstandig lista dver tillgangliga fasten finns i produktkatalogen

paKemppi.com.
1. Fastden dvre delen av fastet i trddmatarverkets botten med bultar.

A Anvaénd isolerholkarna med bultarna.
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2. Fé&stden nedre delen av fastet pa robotarmen med bultar. Placera den 6vre delen av fastet pa den
nedre delen s3 att de lases ihop.

3. Fastihop konsoldelarna med skruvar.

2.2.7 INSTALLATION AV ASSISTERANDE TRADMATARVERK RA50 4R
(TILLVAL)

Det tvadelade monteringsfastet RA50 4R gor att du kan montera det assisterande tradmatarverket pa flera
olika satt, t.ex. pa vaggen eller golvet i arbetsomradet. RA50 4R monteringsfaste ingar i leveranspaketet
med tillhérande installationsanvisningar.

1. Montera ytfastet pa dnskad plats i arbetsmiljon.

© Kemppi 45 1921900/ 2540



AX MIG Weld
. KEMPPI Bruksanvisninge— Se\;

WHHRNHNNYL
Wninnung
LOBNNBNnno

2. Fast enhetsfastet pd undersidan av det assisterande tr&dmatarverket med bultar.

3. Fast de tva fastena tillsammans.
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4. Fast fastena tillsammans med bultar.
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2.3 TA BORT OCH SATTA PA RCM-LOCKET

Verktyg som kravs:

Y.

Sa hér tar du bort RCM-locket:

1. Lossa skruvarna pa bada sidor av RCM-hdéljet.

Sa hir satter du pa RCM-locket:

Rikta in halen péa locket med skruvarna péa sidorna av RCM-hdljet. Dra at de sex skruvarna pa sidorna och de
tva skruvarna ovanpa.
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2.4 DRA KABLAR TILL RCM

RCM har flera kabeling&ngar for kablar i olika storlekar: en kabelingdng med kabelkldmma (anvands for
dragavlastning) och tre kabelingdngar med genomféringar.

For instruktioner for borttagning och anslutning av 6vre RCM-locket, se "Ta bort och sitta p4& RCM-locket"
pa sidan 48.
Dra kabeln genom kabelingdngen med kabelklamma

1. Ta bort kabelklamman genom att skruva loss fastskruvarna.

2. Drakabeln genom ingangen.
3. Satt tillbaka kabelkldmman och dra at fastskruvarna.

Dra kabeln genom kabelingdngen med genomféring

Peta hél i genomféringen och dra kabeln genom ingdngen.
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2.5 INSTALLERA FALTBUSSMODULEN (TILLVAL)

Faltbusskommunikation mellan svetssystemet och roboten kan implementeras med Anybus CompactCom
M40 faltbussmoduler (Anybus &r ett registrerat varumarke som tillhér HMS Industrial Networks).
Faltbussarna som stods ar:

e EtherNet/IP
o EtherCAT

e Profinet

e Modbus TCP
e DeviceNet

e Profibus

2.5.1 INSTALLERA FALTBUSSMODULEN

Detta avsnitt beskriver hur du installerar en faltbussmodul. | dessa instruktioner dras faltbussmodulens
kabel genom ledningsingdngen med en kabelkldmma. For information om andra kabelingédngar i RCM, se
"Dra kablar till RCM" pa sidan 50.

For instruktioner for borttagning och anslutning av évre RCM-locket, se "Ta bort och satta pd RCM-locket"
pa sidan 48.

Verktyg som kravs:

1. Tryckin faltbussmodulen i faltbussmodulfacket*. Dra &t fastskruvarna sa att faltbussmodulen sitter
sakert pa plats.
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2. Tabort kabelklamman genom att skruva loss fastskruvarna.

3. Dra faltbussmodulkabeln genom 6ppningen och anslut den till faltbussmodulen.

@ Kabeln kan se annorlunda ut, beroende p4 faltbussmodulen.

4. Satt tillbaka kabelklamman och dra at fastskruvarna.
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2.5.2 TA BORT FALTBUSSMODULEN

Detta avsnitt beskriver hur du tar bort en féltbussmodul. For instruktioner for borttagning och anslutning av
6vre RCM-locket, se "Ta bort och sitta pa RCM-locket" pa sidan 48.

Verktyg som kravs:

Y.

1. Tabort kabelklamman genom att skruva loss fastskruvarna.

2. Tabort faltbussmodulkabeln frén faltbussmodulen.

@ Kabeln kan se annorlunda ut, beroende p4 féltbussmodulen.

3. Lossa faltbussmodulens fastskruvar och dra ut faltbussmodulen ur kontakten.

@ Skruvarna maéste vara tillrdckligt I6sa for att modulen ska kunna tas bort.
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For information om installation av en faltbussmodul, se "Installera faltbussmodulen” pa sidan 52.
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2.6 INSTALLERA TILLAGGSKORT (TILLVAL)

Tillaggskort anvands for att ansluta en extern enhet, t.ex. en rensstation for svetspistol eller en robot som
inte har faltbussanslutning, till systemet.

® Ledningsdragningen fér tilliggskort &r kundspecifik, darfér ges endast exempel pa
ledningsdragning i detta avsnitt.

® Tilldggskort kréver en separat 24 V strémkélla som inte levereras med AX MIG Welder-utrustningen.
A Sténg av strémkéllan innan du installerar tilldggskort.

For instruktioner for borttagning och anslutning av 6vre RCM-locket, se "Ta bort och sitta p4& RCM-locket"
pa sidan 48.

Verktyg som kravs

1. Installera tilliggskortet s3 att sparet pa kortet r i linje med fliken p4 tillaggskortplatsen.

@ Hall tilliggskortet rakt/horisontellt nér du satter i det.

2. Fast tillaggskortet pd moderkortet med fyra skruvar (M2,5 x 12).

3. Draledningen genom en ledningsingéng. (F6r information om ledningsingangar, se "Dra kablar till RCM"
pa sidan 50.)

2.6.1 DIGITALT IO-TILLAGGSKORT

Digitalt 10-tilldggskortet ger 8 digitala ingangar och 8 digitala utgangar. Dessa in- och utgangar kan
anvandas for att ansluta externa enheter eller sensorer till RCM, eller for att uppratta kommunikation med
en robot som inte har faltbussanslutning.

Bilden nedan visar en 6versikt dver ett digitalt I10-tillaggskort.
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4 3 2 1 X% X104 3 21

LED-lampor:

PWR ON

Status for den externa stromforsdrjningen for det digitala 10-tillaggskortet.

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

Status for motsvarande ingang pé det digitala 10-tillaggskortet.

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

Status for motsvarande utgang pa det digitala |O-tillaggskortet.

Digitala |0-tilldggskortterminaler:

X1 Stromforsorjningsingang Stromforsorjningsingang
X2 Digital utgéng 1 Digital utgédng 9

X3 Digital utgéng 2 Digital utgéng 10
X4 Digital utgéng 3 Digital utgéng 11

X5 Digital utgéng 4 Digital utgédng 12
X6 Digital utgéng 5 Digital utgang 13
X7 Digital utgédng 6 Digital utgang 14
X8 Digital utgédng 7 Digital utgang 15
X9 Digital utgéng 8 Digital utgédng 16
X10 Digital ingéng 1, 2 Digital ingéng 9, 10
X1 Digital ingéng 3, 4 Digital ingéng 11, 12
X12 Digital ingéng 5, 6 Digital ingédng 13, 14
X13 Digital ingéng 7, 8 Digital ingéng 15, 16

Stromforsorjningskonfiguration

For varje digitalt 10-tillaggskort kravs ett externt nataggregat (levereras inte med AX MIG Welder-

utrustningen). Det externa nataggregatets lagsta matningsstrém bestdms baserat pa den uteffekt som tas

frdn utgangarna och den lagsta strém som anvands av det digitala 10-tilliggskortet.

e Exempel 1: Om strémmens uteffekt &r 1 A per utgéng och alla utgéngar &r aktiva maste det externa
nataggregatet kunna leverera minst 8,1 A.
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« Exempel 2: Om strdmmens uteffekt ar 0,1 A per utgang och alla utgangar ar aktiva maste det externa
nataggregatet kunna leverera minst 0,9 A.

Stromforsorjningsterminalens stift ar foljande:

4 3 2 1

1.24V
2.GND
3.24V
4.GND

Ingangskonfiguration
Ingéngarna p4 ett digitalt |0-tilliggskort &r passiva ingdngar som aktiveras nar 24 V tillférs dem.

Ingangsterminalens stift ar féljande:

4 3 2 1

1.24V

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

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

Foljande bild visar ett exempel pa ingédngsledningar:

i

Utgangskonfiguration

Utgangarna pa ett digitalt 10-tillaggskort implementeras med MOSFET-véxlare och utgangarna ar
kortslutningsskyddade.

Varje utgéng pa det digitala 10-tillaggskortet har tva alternativ for utgdngskonfiguration:

« Utgangen anvinds som en drivande utgang sa att 24 V tillférs den externa enheten nar utgéngen ar
aktiverad.

« Utgangen anvinds som en inverterad sdnkande utgang sé att nar utgéngen ar installd p& inaktiverat
tillstdnd ger den en jordad anslutning till den externa enheten.

Utgéngsterminalens stift &r féljande:

4 3 2 1

1.24V

2. Sankande utgéng (GND)
3. Drivande utgéng (24 V)
4. GND
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Foljande figurer visar alternativen for utgangskonfiguration:

(2]
gL
(4]

Drivande utg&ngskonfiguration Sankande (inverterad) utgangskonfiguration

2.6.2 ANALOG IO-TILLAGGSKORT

Det analoga IO-tillaggskortet har tvd analoga ingadngar pa 0 ... 10 V och tva analoga utgangar pd 0 ... 10 V.
Det analoga |O-tilliggskortet kan anvandas nar trddmatningshastighet och svetsspanning eller finjustering
behéver styras frédn en robot som inte har faltbussanslutning.

Bilden nedan visar en dversikt over ett analogt I0-tillaggskort.

4 3 2 1
- o
INPUTS l
n O . H
INT OVERRANGE
- - IN2 OVERRANE :
. - OUTT OVERLOAD
] out2 OVERLOQ )
owp  TIRON . o
- DIAGNOST& o~
m ., g
: =
OUTPUTS
LED-lampor:
PWR ON Status for den externa stromférsérjningen for det analoga 10-tilldggskortet.
IN1 OVERRANGE FOr hog spanning pa analog ingang 1.
IN2 OVERRANGE FOr hog spanning pa analog ingang 2.
OUT1 OVERLOAD For mycket belastning pé analog utgang 1.
OUT2 OVERLOAD For mycket belastning pé analog utgang 2.
ENABLED Analog |O-tillaggskortet ar aktivt.
DIAGNOSTIC Reserverad for framtida anvandning.

Kortterminaler for analog 10-tilldgg:
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X1 Stromforsorjningsingang
X2 Analoga ingangar
X3 Digitala utgangar

Stromforsorjningskonfiguration

Det analoga 10-tillaggskortet kréver en extern 24 V strédmfdrsorjning (levereras inte med AX MIG Welder-
utrustningen). Matningsstrommen for det analoga 10-tillaggskortet ar 0,1 A.

Stiften pa strémforsorjningskontakten X1 &r foljande:

4 3 2

1.24V
2.GND
3.24V
4. GND

Ingangskonfiguration

De analoga ingdngarna &r spanningsmatningsingangar med ett mdtomrade pa 0 ... 10 V. De analoga
ingangarna ar 6verspanningsskyddade upp till en spanning pa 24 V. Om den spanning som tillfrs den
analoga ingangen Overskrider matomradet, tdnds motsvarande LED "INx OVERRANGE".

Stiften pa ingdngskontakten X2 &r féljande:

4 3 2

1. analog ingang 1
2.GND
3. analog ingang 2
4.GND

Utgangskonfiguration

De analoga utgéngarna ar spanningssdkande utgédngar med ett omréde p4 0 ... 10 V. De analoga utgangarna
ar kortslutningsskyddade. Om belastningen p& den analoga utgangen ar fér hdg och utspanningen darfér
blir férvrangd, tands motsvarande lysdiod "OUTx OVERLOAD".

Stiften pa utgangskontakten X3 &r féljande:

4 3

1. analog utgang 1
2.GND
3. analog utgéng 2
4. GND

2.6.3 KOMBINATIONER AV TILLAGGSKORT FOR STYRNING AV
EXTERNA ENHETER
Nar RCM:s kommunikationsldge &r installt pa faltbuss (se "Robotinstaliningar” pa sidan 160) kan roboten

styra externa enheter och Idsa av status for externa sensorer med hjélp av digitala |0-tillaggskort. |
faltbusskommunikationsldget stéds anvandningen av ett eller tva digitala 10-tilldggskort.
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Kombinationerna av tillaggskort maste vara ratt for att systemet ska fungera ordentligt.

Kombinationer av tilldggskort som krévs

Inget Inget Inga digitala 10-tillaggskort anslutna.
Systemet fungerar normait.
Digitalt 10-tillaggskort (8 Inget Digitala in-/utgdngar 1- 8 kan anvandas.

ingéngar + 8 utgangar)

Inget

Digitalt IO-tillaggskort (8
ingéngar + 8 utgangar)

Digitala in-/utgédngar 9 — 16 kan anvandas.

Digitalt 10-tilldaggskort (8
ingéngar + 8 utgéngar)

Digitalt 1O-tillaggskort (8
ingéngar + 8 utgangar)

Digitala in-/utgédngar 1-16 kan anvandas.
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2.6.4 KOMBINATIONER AV TILLAGGSKORT FOR DIGITAL
ROBOTSTYRNING
Digital robotstyrning ar ett kommunikationsldge som gér att robotar utan faltbussanslutning kan anslutas till

RCM. Kommunikationslaget for digital robotstyrning anvéander tva digitala I0-tilldggskort som tillhandahaller
de grundldaggande funktionerna som ett generiskt digitalt 10-granssnitt for roboten.

Kommunikationslaget for digital robotstyrning aktiveras genom att installningen "Kommunikation" stalls in
pa "Digital robotstyrning" i vyn "Robotinstaliningar" pa sidan 160.

Kombinationerna av tillaggskort maste vara ratt for att systemet ska fungera ordentligt.
Kombinationer av tilldggskort som krévs

Digitalt IO-tillaggskort (8 ingangar + | Digitalt IO-tilldggskort (8 ingéngar + | Bada korten maste vara
8 utgéngar) 8 utgangar) installerade.

Tilldggskortplats 1

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

1

Starta svetsningen

Redo

Tradmatning framat

Stréomkallan redo

Tradmatning bakat

Cykel PA

Gasblasning

Ljusbage PA

Renblasning

Touch avkand

Val av touchsensorverktyg

Fel

Touchsensor PA

Kollision upptackt

0| N | |~ w N

Felaterstalining

Gasfléde OK

Tilldggskortplats 2

1

Minneskanal [bit 0]

Felnummer [bit 0]

Minneskanal [bit 1]

Felnummer [bit 1]

Minneskanal [bit 2]

Felnummer [bit 2]

Minneskanal [bit 3]

Felnummer [bit 3]

Minneskanal [bit 4]

Felnummer [bit 4]

Minneskanal [bit 5]

Felnummer [bit 5]

Minneskanal [bit 6]

Felnummer [bit 6]

0 N O g |bdlw|N

Minneskanal [bit 7]

Felnummer [bit 7]

For ledningsdragningsexempel, se "Digitalt 10-tillaggskort" pa sidan 56.
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2.6.5 KOMBINATIONER AV TILLAGGSKORT FOR ANALOG
ROBOTSTYRNING

Analog robotstyrning ar ett kommunikationslage som gor att robotar utan faltbussanslutning kan anslutas
till RCM. Jamfort med kommunikationslaget for digital robotstyrning kan roboten med analog robotstyrning
justera trddmatningshastigheten och svetsspanningen eller finjustera med hjalp av analoga spanningar.
Roboten far ocksé analog spanningsfeedback fran RCM om den aktuella svetsstrémmen och spédnningen.

Kommunikationslaget for analog robotstyrning anvander ett digitalt |O- och ett analogt IO-tillaggskort.
Kommunikationslaget for analog robotstyrning aktiveras genom att installningen "Kommunikation" stalls in
pa "Analog robotstyrning" i vyn "Robotinstaliningar" pa sidan 160.

Kombinationerna av tillaggskort maste vara ratt for att systemet ska fungera ordentligt.

Kombinationer av tilldggskort som krévs

Analogt 10-tillaggskort (2 ingéngar | Digitalt 10-tilldggskort (8 ingangar +
+ 2 utgéngar) 8 utgangar)

Tilldggskortplats 1

1 Tradmatningshastighet / Svetsstrom
Svetsstrom / Plattjocklek

2 Spanning/fininstallning Svetsspanning
Tilldggskortplats 2
(ngéngs-utgéngsnummer  Digialingéng  Digialuggng
1 Minneskanal [bit O] Redo
2 Minneskanal [bit 1] Stromkallan redo
3 Minneskanal [bit 2] Cykel PA
4 Minneskanal [bit 3] Ljusbage PA
5 Starta svetsningen Touch avkand
6 Tradmatning framat Fel
7 Tradmatning bakat Kollision upptackt
8 Touchsensor PA Gasfléde OK

For exempel pé kabeldragning, se "Analog IO-tillaggskort " pa sidan 59 och "Digitalt 10-tilldggskort" pa
sidan 56.
Skalning av analogt ingangsvarde

Spanningsomrédet for de analoga ingéngarna ar 0 ... 10 V under normala driftsférhallanden. Om
ingédngsspanningen 6verstiger 10 V, tdnds statuslampan "INx OVERRANGE" som motsvarar ingdngen pa
kortet.

Skalning av analogt ingangsvérde

Analog ingéng 1, trddmatningshastighet (vid | 0V 10,0V 0,0 m/min (internt 25,0 m/min
justering av trddmatningshastighet) begransad till 0,5
m/min)
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Analog ingéng 1, trddmatningshastighet (vid | 0V 10,0V 0A 1024 A
justering av svetsstrém)

Analog ingéng 1, trddmatningshastighet (vid | 0V 10,0V 0,0 mm 50,0 mm
justering av plattjocklek)

Analog ingéng 2, spéanning/finjustering (vid oV 10,0V 0,0V 46,0V
justering av svetsspanning)

Analog ingang 2, spdnning / finjustering (vid oV 10,0V -10,0 +10,0
justering av finjustering)

Exempel: Ingéng for trddmatningshastighet med en ingdngsspanning pa 3,5 V dversitts till [25,0 m/min /
10,0V * 3,5V] = 8,75 m/min, och detta varde avrundas till 8,8 m/min.
Skalning av analogt utgadngsvirde

Spanningsomradet for de analoga utgangarna ar 0 ... 10 V. Om en utgéng belastas med for 1ag impedans
och utspanningen darfor borjar sjunka, tdnds statuslampan 'OUTx OVERLOAD' som motsvarar utgangen pa
kortet.

Skalning av analogt utgdngsvérde

Analog utgang Minsta spanning  Maximal spanning Minsta varde  Maximalt varde
Analog utgéng 1, svetsstrom oV 10,0V 0OA 1024 A
Analog utgéng 2, svetsspanning oV 10,0V 00V 46,0V

Exempel: Svetsstromutgang med ett stromvéarde pa 260 A 6versatts till [10,0 V /1024 A * 260 A] = ~2,54 V.
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2.7 ANSLUTA PE (SKYDDSJORDKABELN) (TILLVAL)

@ Om RCM ér installerad pd strémkéllan med originalfdstet behévs ingen PE-kabel.

For beskrivning av RCM-delar, se "Robotanslutningsmodul (RCM)" pé sidan 29.
For borttagning och paséattning av RCM-locket, se "Ta bort och sétta pa RCM-locket" pa sidan 48.
1. Anslut PE-kabeln till DIN-skenans kopplingsplint.

2. Dra PE-kabeln genom en kabelingdng och fast PE-kabeln genom att binda fast den i kretskortsfastena
med buntband.
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2.8 ANSLUTNING AV TOUCHSENSORSNABBUTGANG
(TILLVAL)

RCM-moderkortet ar utrustat med en touchsensorsnabbutgang som gér det majligt att dverfora
statussignalen for touch-operation till roboten snabbare an via faltbussanslutningen.

@ Touchsensorsnabbutgdngen kréver en separat 24 V stromkalla.

A Stédng av strémkdéllan innan du ansluter touchsensorsnabbutgangen.

For instruktioner for borttagning och anslutning av 6vre RCM-locket, se "Ta bort och s&tta p4 RCM-locket"
pa sidan 48.

1. Dra kabeln for touchsensorsnabbutgangen genom en kabelingang. (F6r information om
ledningsingangar, se "Dra kablar till RCM" pa sidan 50.)
2. Anslut ledningen till touchsensorsnabbutgangens terminal p4 RCM-moderkortet*.

Terminalstift:
4 3 2 1

1. Tillforsel med 24 V
2. Inte ansluten

&~ 3. Statussignal ut
4. Tillférsel, GND

3. Dukan vélja utgadngspolaritet i vyn Robotinstéliningar.
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2.9 ANSLUTA RESERVKRAFTEN (TILLVAL)

Reservkraften anvands for att sékerstalla att faltbussanslutningen forblir aktiv dven nar huvudstrommen till
svetsstromkallan ar bruten. Nar reservkraften anvands ar alla kontrollfunktioner inaktiverade.

Tekniska krav for reservkraft
Funktion Varde
Matningsspanning 24V +-10 %
Lagsta kontinuerliga strém | 2 A

Utgangsisolering SELV (Safety Extra Low Voltage)

Reservkraften &r inte isolerad frdn RCM:s normala systempotential. Anvand dérfér en separat
stromférsdrjning for att undvika hopkoppling av olika kretspotentialer.

A Stédng av strémkéllan innan reservkraften ansluts.

For instruktioner for borttagning och anslutning av évre RCM-locket, se "Ta bort och s&tta pd RCM-locket"

pa sidan 48.

1. Drakabeln for reservkraften genom en kabelingdng pd RCM. (F6r information om ledningsingéngar, se
"Dra kablar till RCM" p& sidan 50.)

2. Anslut ledningen till terminalen* for reservkraftsystemet pa RCM-moderkortet.

O .0 J|: o ( [ 7/\\(_.
, -
B ' Terminalstift:
4 3 2 1
*
LI s j e ol 1. Reservkraftingéng +
) o |59 (N S o [ 2. Reservkraftingdng +
D) - CPL STH AR o 3. Reservkraft GND
EEES o~ s 4. Reservkraft GND
] SCH | e
=7
T = \IL ,}' -
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2.10 ANSLUTA DORRKONTAKT (TILLVAL)

Detta avsnitt beskriver hur du ansluter en dorrkontakt till RCM. Dérrkontakten kan anvandas for att stoppa
systemet om en grinddorr till robotcellen 6ppnas. RCM-ddrrkontaktens terminal ar avsedd fér dorrkontakter

som har tva normalt slutna (NC) elektriska kontakter.

@ Dérrkontakten levereras inte med AX MIG Welder-systemet.

A Stédng av strémkéllan innan du ansluter dérrkontakten.

For instruktioner for borttagning och anslutning av évre RCM-locket, se "Ta bort och sétta pd RCM-locket"

pa sidan 48.

1. For att mojliggora anvandning av dorrkontaktens terminal, ta bort de fabriksinstallerade byglarna.

2. Dradorrkontaktens kabel genom en kabelingang till RCM. (F6r information om ledningsingangar, se

"Dra kablar till RCM" pa sidan 50.)
3. Anslut dorrkontaktens ledning till dess terminal* pd RCM-moderkortet.

O .00 © ) . Oec Ot
I 2 T
LRE [ Terminalstift:
B : 4 3 2 1

1.Kanal TA
2.Kanal1B
3.Kanal2 A
4.Kanal 2B

Foljande visar ett exempel pa kabeldragning for en dérrkontakt:

o T
2 —
o | ..
©

@ Om du vill sluta anvédnda dérrkontakten dteransluter du byglarna till terminalstiften.
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2.11 ANSLUTNING AV DINSE FD300 SVETSPISTOL (R500 WF
HD EUR+)

| detta avsnitt beskrivs hur man ansluter Dinse FD300-svetspistolen till R500 Wire Feeder EUR+. Mer
information om anslutning for styrkabel till tradmatarverk finns i "Anslutning for styrkabel till push-pull-
svetspistol" pa sidan 22.

Dinse FD300-anslutningen for styrkabel passar inte direkt pd R500 Wire Feeder EUR+. Darfor finns det tva
alternativ for anslutning:

* Dinse FD300-anslutningen for styrkabel ersatts med anslutningar som passar for R500 Wire Feeder
EUR+. Dessa anslutningar for styrkabel kan bestallas fran Kemppi.com.

e Enadapter anvands mellan Dinse FD300 och R500 Wire Feeder HD EUR+ (finns inte i Kemppis
produktsortiment).

Fdljande illustrerar anslutningen av Dinse FD300-svetspistol till R500 Wire Feeder 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
— -
HALLW P X001.C 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
/ V) M 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——( \ =P 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
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 ANSLUTA STOPPKONTAKT (TILLVAL)

Detta avsnitt beskriver hur du ansluter stoppkontakten till RCM. Stoppkontakten kan anvandas for att
stoppa systemet snabbare an normalt i en problemsituation. RCM-stoppkontaktens terminal r avsedd for
stoppkontakter som har tva normalt slutna (NC) elektriska kontakter.

@ Stoppkontakten levereras inte med AX MIG Welder-systemet.

A Stédng av strémkéllan innan du ansluter stoppkontakten.

For instruktioner for borttagning och anslutning av évre RCM-locket, se "Ta bort och sétta pd RCM-locket"
pa sidan 48.

1. For att mojliggdra anvandning av stoppkontaktens terminal, ta bort de fabriksinstallerade byglarna.

2. Dra stoppkontaktens kabel genom en kabelingang till RCM. (For information om ledningsingangar, se
"Dra kablar till RCM" pa sidan 50.)

3. Anslut stoppbrytarens ledning till dess terminal* pa RCM-moderkortet.

O .00 © ) . Oec Ot
I 2 T
LRE [ Terminalstift:
B : 4 3 2 1

1.Kanal TA
2.Kanal1B
3.Kanal2 A
4.Kanal 2B

Foljande visar ett exempel pa kabeldragning for en stoppkontakt:

o T
2 —
o | ..
©

@ Om du vill sluta anvénda stoppkontakten &teransluter du byglarna till terminalstiften.
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2.13 ANSLUTA KABLARNA

2.13.1 ANSLUTA KABLAR TILL R500 WF EUR/EUR+

| detta avsnitt beskrivs hur du ansluter kablar till R500 Wire Feeder EUR/EUR+.

For beskrivning och placering av trddmatarverkets kontakter, se "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" pa sidan
14.

@ Modellspecifika variationer forekommer i kontakterna.

Framsida

R500 Wire Feeder EUR+
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1. Anslut styrkabeln for svetspistolens extrautrustning (1) till kringutrustningskontakten.
2. Anslut svetsstrémkabeln (2) till pluskontakten (+) och dra at den med ett Iampligt verktyg.

3. R500 Wire Feeder EUR+: For rengdring av svetspistol med tryckluft, anslut tryckluftsslangen (3) till
utloppsanslutningen.

4. Skjut in svetspistolens kontakt (4) i Euro-kopplingen och dra &t kragen fér hand.

5. Om den valfria kylenheten ar installerad, anslut kylvatskeslangarna (5).
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Baksida
R500 Wire Feeder EUR+

R500 Wire Feeder RH EUR+

1. Tryck fast skyddsgasslangen (1) pa anslutningen s att den lases fast.
2. Anslut tradmatarverkets styrkabel (2) till anslutningen.

3. R500 Wire Feeder EUR+: Vid anvandning av WiseThin+ eller WiseRoot+, koppla den
spanningsavkannande kabeln fran arbetsstycket (3) till anslutningen.

4. R500 Wire Feeder EUR+: Vid anvandning av WiseThin+- eller WiseRoot+, koppla den
spanningsavkannande kabeln fran stromkallan (endast stromkallor av typen X5 Pulse+) till anslutningen
(4).

5. R500 Wire Feeder EUR+: FOr rengoring av svetspistol med tryckluft, anslut tryckluftsslangen (5) till
inloppsanslutningen.

6. Anslut tréddledaren (6) till anslutningen.

>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.

2.13.2 ANSLUTA KABLAR TILL R500 WF HD EUR+

| detta avsnitt beskrivs hur du ansluter kablar till R500 Wire Feeder HD EUR+.

For beskrivning och placering av trddmatarverkets kontakter, se "R500 Wire Feeder HD EUR+" pé& sidan 18.
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Framsida
For att ansluta svetsstromkabeln:

1. Ta bort skyddslocket (1) och fastbulten (2) fran svetsstromkabeln. Spara fastbulten for senare
anvandning.

2. For svetsstromkabeln genom skyddshylsan (1) och fast kabeln vid fastmuttern (2) med kabelns fastbult
och bricka (3).

@ Hall fast fastmuttern med en skiftnyckel medan du drar &t bulten for att férhindra att invéndiga
infdstningar lossnar.

For att ansluta svetspistolen:
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Skjut in svetspistolens kontakt (3) i Euro-kopplingen och dra &t kragen for hand.

Svetspistol: Anslut styrkabeln (4) till anslutningen.
Om den valfria kylenheten ar installerad, anslut kylvatskeslangarna (5).

Push-pull-svetspistol: Anslut styrkabeln (6) till anslutningen.

For rengoring av svetspistolen med tryckluft ansluts svetsledarens tryckluftsslang till utloppsanslutningen
(1) och tryckluftsférsorjningen till inloppsanslutningen (2) pé blasluftsventilen.
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Baksida

1. Tryck fast skyddsgasslangen (1) pa anslutningen s att den lases fast.
2. Anslut trddmatarverkets styrkabel (2) till anslutningen.

3. Vid anvidndning av WiseThin+ eller WiseRoot+, koppla den spanningsavkannande kabeln fran
arbetsstycket (3) till anslutningen.

4. Vid anvandning av WiseThin+- eller WiseRoot+, koppla den spanningsavkdnnande kabeln frén
stromkallan (endast stromkallor av typen X5 Pulse+) till anslutningen (4).

5. Anslut tradledaranslutningen (5) till kontakten s§ att den Ises fast.
>> Anvand alltid den isoleringshylsa (levereras med tradmatarverket) i tradledaranslutningen.

2.13.3 ANSLUTA KABLAR TILL STROMKALLA OCH RCM

Detta avsnitt beskriver kabelanslutningarna for strémkallan, RCM och den valfria kylenheten. For
beskrivning och placering av kontakterna, se "X5 Power Source 400 och 500" pé sidan 12 och
"Robotanslutningsmodul (RCM)" pé& sidan 29.

For information om anslutning av skyddsjordkabel, se "Ansluta PE (skyddsjordkabeln) (tillval)" p& sidan 65.

For information om anslutning av faltbussmodulen, se "Installera faltbussmodulen” pa sidan 52.
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Anslut trddmatarverkets styrkabel (1) till RCM.

Anslut skyddsgasslangen (2) till gasflaskan.

Anslut svetsstromkabeln (3) till pluskontakten (+) pa stromkallan.

Endast stromkallan Pulse+: Om den spanningsavkannande kabeln ar i bruk, anslut den till kontakten (4).
Anslut RCM-styrkabeln (5) mellan RCM och stréomkallan.

Anslut aterledaren (6) till stromkallans minuskontakt (-) pa strémkallan.

Anslut touchsensorledningen till touchsensorns minuskontakt (-) i RCM (7).

©® N O G AW NP

Om den valfria kylenheten ar installerad, anslut kylvatskeslangarna (8). Observera att kylvatskefiltret
maste fastas i anslutningen for kylvatskeinlopp. For information om att fasta filtret, se "Intallation av
kylenhet (tillval)" p8 sidan 37.

9. Anslut natkabeln (9) till elnatet efter att installationen ar klar.

2.13.4 ANSLUTNING AV RA50 4R ASSISTERANDE TRADMATARVERK
TILL SVETSSYSTEM (TILLVAL)

® En extra splitteradapter och styrkabel krévs for att ansluta det assisterande tradmatarverket till
svetssystemet AX MIG Welder. Fér information om installationstillbehér, se Kemppi.com eller
kontakta din lokala Kemppi-3terférséljare.

For information om kontaktdonens placering, se "Robotanslutningsmodul (RCM)" pé& sidan 29, och
"Assisterande trddmatarverk RA50 4R (tillval)" pa sidan 25).
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1. Anslut splitteradapterns styrkabel till RCM:s anslutning for styrkabel.

2. Anslut styrkabeln for trddmatarverket till splitteradapterns kontakt och till huvudtrdmatarverkets
anslutning for styrkabel.

3. Anslut den extra styrkabeln till splitteradapterns kontakt och till anslutningen fér styrkabeln pa det
assisterande trdédmatarverket.

4. Anslut tradledaren till huvudmatarverkets tradledaranslutning och till det assisterande
trddmatarverkets trddledaranslutning.

>> Anvand alltid isoleringshylsorna (levereras med traédmatarverken) i tradledaranslutningarna.
5. Anslut kabelroret till det assisterande trddmatarverkets trddledaranslutning och till trddtunnan.
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2.14 INSTALLERA STYRROR

2.14.1 INSTALLERA STYRROR (R500 WF EUR/EUR+)

Detta avsnitt beskriver installationen av trddstyrningsréren. For beskrivning av trddmatarverkets delar, se
"Tr&dmatningsmekanism" p& sidan 16.

Valj styrréren enligt tabellerna har: "Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 254.

Verktyg som kravs:
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3. Endast forstagangsinstallation: Ta bort tryckhjulens fasttappar och matarhjulens monteringshylsor.

4. Forin det bakre styrrdret och dra &t I§sspetsen.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+
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5. Vand lasklamman &t sidan och satt in mellanstyrroret i dess skéra. Se till att markningspilen pekar i
trddens 16priktning.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

6. Vrid tilloaka I&sklamman for att I8sa mellanstyrroret.
7. Skjut det framre styrréret pa plats.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

2.14.2 TA BORT STYRROR (R500 WF EUR/EUR+)

For beskrivning av trédmatarverkets delar, se "Trddmatningsmekanism" pa sidan 16.

@ Vid borttagning av utloppsréret méste svetspistolen tas bort.

Verktyg som kravs:

I.(:i"}

//
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1. Lossa tryckhandtagen pa trddmatningsmekanismen och ta bort tillsatsmaterialet fran systemet.

2. Oppna tryckhjulens I1dsarmar.

3. Lossainloppsrorets lasspets och ta bort inloppsroret.

R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

5. Tabort utloppsroret.
R500 Wire Feeder EUR
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R500 Wire Feeder RH EUR+

For information om installation av styrrér, se "Installera styrrér (R500 WF EUR/EUR+)" pa sidan 79.

2.14.3 INSTALLERA STYRROR (R500 WF HD EUR+)

Detta avsnitt beskriver installationen av trddstyrningsréren. For beskrivning av trddmatarverkets delar, se
"Wire feed mechanism" pé sidan 19.

Valj styrréren enligt tabellerna har: "Slitdelar till tradmatarverk” pé sidan 254.

Verktyg som kravs:

1. Lossa tryckarmen pa trddmatningsmekanismen.
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2. Oppna tryckhjulens I&sarmar.
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5. Vand lasklamman &t sidan och satt in mellanstyrroret i dess skéra. Se till att markningspilen pekar i

trddens 16priktning.

6. Vrid tilloaka I&sklamman for att I§sa mellanstyrréret.
7. Skjut det framre styrréret pé plats.

2.14.4 TA BORT STYRROR (R500 WF HD EUR+)

For beskrivning av tradmatarverkets delar, se "Wire feed mechanism" pé sidan 19.

@ Vid borttagning av utloppsréret méste svetspistolen tas bort.

Verktyg som kravs:
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1. Lossa tryckhandtagen pa trddmatningsmekanismen och ta bort tillsatsmaterialet fran systemet.

2. Oppna tryckhjulens I1dsarmar.

3. Vrid I&skldmman &t sidan for att frigéra mellanstyrréret och ta bort det frén dess fack.
4. Tabort utloppsroret.
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For information om installation av styrrér, se "Installera styrrér (R500 WF HD EUR+)" pa sidan 85.

2.14.5 INSTALLERA STYRROR (RA50 4R)

For beskrivningar av delar, se "Tradmatningsmekanism" pa sidan 26.
Valj styrréren enligt tabellerna har: "Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 254.

1. Lossa tryckarmen pa trédmatningsmekanismen.
2. Oppna tryckhjulens I&sarmar.
3. Forin det bakre styrréret och dra at Idsspetsen.

4. Vand Idskldamman &t sidan och satt in mellanstyrroret i dess skéra. Se till att markningspilen pekar i
trédens 16priktning.
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5. Sattiutloppsroret och dra at Iasspetsen.

2.14.6 TA BORT STYRROR (RA50 4R)

1. Lossa tryckhandtagen péa trddmatningsmekanismen och ta bort tillsatsmaterialet frdn systemet.
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3. Lossa inloppsrorets lIasspets och ta bort inloppsroret.

For information om installation av styrrér, se "Installera styrrér (RA50 4R)" pa sidan 89.
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2.15 INSTALLERA MATARHJUL

2.15.1 INSTALLERA MATARHJUL (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)

Se alltid till att matarhjulen ar anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material). Valj
matarhjulen enligt tabellerna som visas har: "Slitdelar till trddmatarverk" pa sidan 254.

1. Lossa tryckarmen pa trédmatningsmekanismen.
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3. Tabort tryckhjulens fasttappar och matarhjulens monteringshylsor.

4. Installera matarhjulen. Passa in skaran i botten p& drivhjulen med tappen pa drivaxeln.

6.

7. Gé vidare till att installera tillsatsmaterialet (se "Installera tr&d (R500 WF EUR/EUR+)" pé sidan 101) eller
stdng lasarmarna och tryckhandtagen p& matarhjulen.
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2.15.2 TA BORT MATARHJUL (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)

1. Oppna den &vre luckan till trddmatarverket.

2. Lossa tryckarmen pa trédmatningsmekanismen.
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5. Tabort tryckhjulen.

o

For information om installation av matarhjul, se "Installera matarhjul (R500 WF EUR/EUR+ / RA50 4R)" pa
sidan 92.

2.15.3 INSTALLERA MATARHJUL (R500 WF HD EUR+)

Se alltid till att matarhjulen ar anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material). Valj
matarhjulen enligt tabellerna som visas har: "Slitdelar till trédmatarverk" pa sidan 254.
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1. Lossa tryckarmen pa trddmatningsmekanismen.

2. Oppna tryckhjulens I&sarmar.
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4. Ta bort drivhjulets monteringslock genom att vrida och dra i dem.

5. Installera matarhjulen. Passa in skdran i botten pa drivhjulen med tappen pa drivaxeln.

6. Satt pd matarhjulens monteringshylsor.
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7. Installera tryckhjulen och fasttapparna (det finns inga inriktningsskaror nedtill pa tryckhjulen).

8. Ga& vidare till att installera tillsatsmaterialet (se "Installera tr&d (R500 WF HD EUR+)" pé& sidan 105) eller
stang I&sarmarna och tryckhandtagen p& matarhjulen.

2.15.4 TA BORT MATARHJUL (R500 WF HD EUR+)

1. Oppna den &vre luckan till trddmatarverket.

2. Lossa tryckarmen pa trédmatningsmekanismen.
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3. Oppna tryckhjulens I&sarmar.
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6. Ta bort drivhjulets monteringslock genom att vrida och dra i dem.

For information om installation av matarhjul, se "Installera matarhjul (R500 WF HD EUR+)" pé& sidan 95.
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2.16 INSTALLERA TRAD

2.16.1 INSTALLERA TRAD (R500 WF EUR/EUR+)

Detta avsnitt beskriver hur du installerar tillsatsmaterial i R500 Wire Feeder EUR/EUR+. For beskrivning av

trédmatarverkets delar, se "R500 Wire Feeder EUR/EUR+" pé& sidan 14 och "Tradmatningsmekanism" pa
sidan 16.

@ Anslut svetspistolen till tradmatarverket innan trdden installeras.

® Vid tradbyte ska kvarvarande tillsatsmaterial tas bort ur svetspistolen och
trédmatningsmekanismen.

A Se alltid till att matarhjulen &r anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material).
Se &ven "Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 254.

1. Tafram dnden av tillsatsmaterialet och kapa av eventuell deformerad bit s& att dnden blir rak.

@ Om en trddbobin anvénds, kontrollera att traden inte rullas av frdn bobinen nér du sldpper den.

2. Fila av dnden pé tradden sé att den blir jamn.

A\ Vassakanter p& trddénden kan skada tradledaren.
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3. For tillsatsmaterialet genom tradledaren mellan trédtunnan och trddmatarverket.
4. Lossa tryckhandtagen.

5. FOorintillsatsmaterialet genom inloppsroéret, mellanstyrréret och in i utloppsroret som matar
tillsatsmaterialet till svetspistolen.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+
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6. Skjut tillsatsmaterialet for hand genom euro-kopplingen.

R500 Wire Feeder EUR
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8. Stang tryckhandtagen.

9. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma for bada

matarhjulsparen.

Den graderade skalan pé& tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera
matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0
V =12 2.0-2.5
Metall- och flussfylld V-spar, rafflat =12 1.0-2.0
Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat =16 2.0-3.0
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Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0
U 12 1.0-15

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

Fér stort tryck plattar till trédelektroden och kan skada rérelektroden. Fér stort tryck orsakar ocksé
onddigt slitage pa matarhjulen och ékar belastningen pé véxellddan.

10. Tryck pé tr&dmatningens framatknapp for att mata in tillsatsmaterialet i svetspistolen. Stanna nar
trdden nér svetspistolens kontaktmunstycke.

R500 Wire Feeder EUR

R500 Wire Feeder RH EUR+

2.16.2 INSTALLERA TRAD (R500 WF HD EUR+)

| detta avsnitt beskrivs hur du installerar tillsatstrad pd R500 Wire Feeder HD EUR+. Fér beskrivning av
trddmatarverkets delar, se "R500 Wire Feeder HD EUR+" pa sidan 18 och "Wire feed mechanism" pa sidan
19.
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Anslut svetspistolen till tradmatarverket innan trdden installeras.
Vid trddbyte ska kvarvarande tillsatsmaterial tas bort ur svetspistolen och
trédmatningsmekanismen.

Se alltid till att matarhjulen &r anpassade fér det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material).
Se dven "Slitdelar till tradmatarverk” p4 sidan 254.

P © ©

1. Tafram &nden av tillsatsmaterialet och kapa av eventuell deformerad bit s& att dnden blir rak.

@ Om en trddbobin anvénds, kontrollera att traden inte rullas av frdn bobinen nér du sldpper den.

2. Fila av dnden pé trdden sé att den blir jamn.

A\ Vassakanter pa trédénden kan skada tradledaren.

3. For tillsatsmaterialet genom trddledaren mellan trddtunnan och trddmatarverket.
4. Lossa tryckhandtagen.
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5. Forin tillsatsmaterialet genom inloppsréret, mellanstyrréret och in i utloppsréret som matar
tillsatsmaterialet till svetspistolen.

7. Sténg tryckhjulens Idsarmar.
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8. Stang tryckhandtagen.

9. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma for bada

matarhjulsparen.

Den graderade skalan pé& tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera

matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0
V >1.2 2.0-2.5

Metall- och flussfylld V-spar, rafflat 212 1.0-2.0
Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat >1.6 2.0-3.0
Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-15

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5
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A For stort tryck plattar till tradelektroden och kan skada rérelektroden. Fér stort tryck orsakar ocksa
onddigt slitage pd matarhjulen och Skar belastningen pé véxelladan.

10. Tryck pa trddmatningens framéatknapp for att mata in tillsatsmaterialet i svetspistolen. Stanna nar
trdden nér svetspistolens kontaktmunstycke.

2.16.3 INSTALLERA TRAD (RA50 4R)

| detta avsnitt beskrivs hur du installerar tillsatstrad pd RA50 4R assisterande tradmatarverk.

For beskrivningar av delar, se "Assisterande tradmatarverk RA50 4R (tillval)" pa sidan 25 och
"Tr&dmatningsmekanism" pa sidan 26.

A Se alltid till att matarhjulen ar anpassade for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material).
Se dven "Slitdelar till tradmatarverk” pa sidan 254.

1. Tafram dnden av tillsatsmaterialet och kapa av eventuell deformerad bit s& att &nden blir rak.

@ Om en trddbobin anvénds, kontrollera att traden inte rullas av frén bobinen nér du sldpper den.

2. Filaav dnden pa trdden sé att den blir jamn.

A\ Vassakanter pa traddnden kan skada tradledaren.

3. Lossa tryckarmen pé trddmatningsmekanismen.
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4. Forin tillsatsmaterialet genom inloppsroret, mellanstyrréret och utloppsroret.

6. Huvudtradmatarverk: Lossa tradledaranslutningen fran anslutningen.

@ Om tillsatstraden installeras separat pa huvudmatarverket (med hjélp av huvudtrddmatarverkets
knapp fér tradinmatning) blir det lttare att fora in tillsatstrdden i trdmatarhjulets spdr.

7. Stangtryckhandtagen.
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8. Justera matarhjulstrycket med hjélp av tryckjusteringsvredet.

A Applicera jgmnt tryck pa bada armarna.

Den graderade skalan pé& tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera
matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar 0.8-1.0 1.5-2.0
V 212 2.0-2.5

Metall- och flussfylld V-spar, rafflat =12 1.0-2.0
Sjalvskyddande (utan gas) V-spar, rafflat =16 2.0-3.0
Aluminium U-spar 1.0 0.5-1.0
U 1.2 1.0-15

1.4 1.5-2.0

=16 2.0-2.5

A For stort tryck plattar till tradelektroden och kan skada rérelektroden. Fér stort tryck orsakar ocksa

onddigt slitage pa matarhjulen och ékar belastningen pé véxellddan.
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9. Tryck pé knappen for tradinmatning framat for att driva tillsatstrdden genom trddledaren som kommer
att anslutas till huvudtrddmatarverket.

10. Huvudtradmatarverk: Installera tillsatstraddet i huvudtrddmatarverket (se "Installera trdd (R500 WF
EUR/EUR+)" pa sidan 101) eller "Installera trdd (R500 WF HD EUR+)" pa sidan 105) och anslut
trddledaren till anslutningen (se "Ansluta kablar till R500 WF EUR/EUR+" pa sidan 71 eller "Ansluta kablar
till R500 WF HD EUR+" pa sidan 73).
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2.17 INSTALLATION AV GASFLASKA

A Hantera gasflaskorna med férsiktighet. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka
person- eller egendomsskada!

A Kontrollera att gasflaskan &r ordentligt férankrad i staende position i en specialhéllare pa vaggen
eller pa svetsutrustningens vagn. Gasflaskans ventil ska alltid vara stangd nér du inte svetsar.

® - Om en transportenhet med gasflaskstéll anvands ska gasflaskan férst monteras pa
transportenheten och dérefter gérs anslutningarna.
- Montera svetspistolen pa tradmatarverket innan gasflaskan installeras och testas.
- Anvénd inte hela innehéllet i flaskan.
- Anvéand alltid en godkénd och testad regulator och flédesmétare.

For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterforsiljare.

1. Fé&st gasflaskan ordentligt i uppratt Idge pa exempelvis en sarskild hallare pa vaggen.

2. Anslut svetspistolen till trédmatarverket om den inte redan ar ansluten.
3. Anslut gasslangen till trédmatarverket.

@ | en standardinstallation ingar gasslangen i mellanledarsatsen (fér mer information, se "Ansluta
kablar till R500 WF EUR/EUR+" pd sidan 71).

4. Oppna gasflaskans ventil.

5. Tryck pa gastestknappen pa traédmatarverket eller i AX Managers Verktyg-vy for att féra in gasen i
systemet.

@ Du kan dven anvénda gastestet for att testa att gasen flédar genom systemet pa rétt sétt.
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6. Tryck en gang till pd knappen for gastest for att justera gasflédet. Anvand en extern flédesmétare och
regulator for matning och justering.
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2.18 HUR DU SKAFFAR SVETSPROGRAM

® Svetsprogram samt Wise- och MAX-funktioner och -processer kan anvédndas tillsammans med X5
standard- och pulsstromkéllor (se Beskrivning av utrustningen). WiseRoot+, WiseThin+ och MAX
Position-processen kraver en pulsstromkélla (for Wise-processerna kravs strémkéllan Pulse+).

Svetsprogram, Wise-processer (WiseRoot+, WiseThin+) och MAX-processer (MAX Cool, MAX Speed, MAX
Position) for varje enskild AX MIG Welder kan installeras vid inkopstillféllet enligt dina specifika svetskrav.
Det kan géras hos din lokala Kemppi-aterférsaljare. Svetsprogram och avancerade svetsfunktioner kan
ocksa laggas till senare.

For mer information om tillgangliga svetsprogram och installation av svetsprogram, samt om
programuppdateringar, kontakta din lokala Kemppi-aterforsaljare eller g till Kemppi.com.

Manuell 2-rattsMIG kraver inga extra svetsprogram.

For att tillampa svetsprogrammen som har installerats p& din AX MIG Welder-utrustning, se "Anvandning av
svetsprogram" pé sidan 168.

Listan 6ver de svetsprogram som har installerats pd din utrustning visas i AX Managers Info-vy under
Svetsprogramvara.
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3.DRIFT

Utrustningen innehdller en krets med hég spédnning och far endast anvéndas av instruerade eller
kunniga personer eller experter.

>

Det &r férbjudet att svetsa pd platser dér det féreligger omedelbar fara fér brand eller explosion!
Mellanledaren varms upp under svetsning. Hantera kablarna forsiktigt.

Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen sa att kylluften kan cirkulera fritt.

Kontrollera alltid fére anvandning att mellanledaren, skyddsgasslangen, dterledaren och kldmman
samt natkabeln &r i funktionsdugligt skick. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt och ordentligt
atdragna. Lésa anslutningar kan férsdmra svetsresultatet och skada anslutningarna.

© b b P
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3.1 FORBEREDELSE AV SVETSUTRUSTNING FOR
ANVANDNING

Innan du borjar anvanda svetsutrustningen:

e Kontrollera att installationen ar slutford

o Sl pé svetsutrustningen

e Forbered kylaren

e Anslut aterledaren

« Kalibrera svetskabeln (se "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa sidan 119 f6r instruktioner).
Sla pa svetsutrustningen

SI& pa svetsutrustningen genom att vrida strémbrytaren till ON (1).

Vrid strémbrytaren for att starta och stdnga av svetsutrustningen. Anvand inte stickproppen som
strombrytare.

Anslut aterledare

Se till att arbetsstycket &r anslutet till jord for att minska risken fér skador pg anvéndare eller
elektrisk utrustning.

Fast &terledarens kabelkldmma pé arbetsstycket.

Kontrollera att klimman och kontaktytan pa objektet &r ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till
att den sitter fast ordentligt.

3.1.1 KYLARPAFYLLNING OCH CIRKULATION AV KYLVATSKA

Fyll p& kylaren med fardigblandad kylvatska. Blandningsférhallandet bor vara 20-50 % som standard.
Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som &r avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvatska fran Kemppi.

Tillsatt inte vatten i det fardigblandade kylvédtskan. Anvénd inte kylvétska avsedd for bilar eller
etanolbaserade blandningar.
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1. Oppna kylarlocket.

2. Fyll kylaren med kylvatska. Fyll inte 6ver max. markering.

3. Stang kylarlocket.

For att cirkulera kylvatskan:

Tryck pé knappen for kylvatskecirkulation pa kylarens framsida. Pa s& satt aktiveras motorn till pumpen som
pumpar runt kylvatskan genom slangarna och svetspistolen.

Cirkulera kylvatskan varje gang du byter svetspistol.

For att testa givaren for kylvatskeflode:

Blockera kylvatskeflddet genom att klamma pé kylvatskeinloppsslangen tills felkod 26 (Kylvatska cirkulerar
inte) visas i AX Manager.

For att justera givaren for kylvatskeflode:

1. Skruva loss monteringsskruvarna pé sidan av kylenheten och ta bort sidoplaten.

i uﬂ(‘“w’
Il
Il

a \mw i

2. Justera givaren for kylvatskefldde genom att lossa lasskruvarna pa skjutreglaget och flytta
skjutreglaget till 6nskat fléde.
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3. Dra at skjutreglagets Iasskruvar.

4. Sétt tillbaka sidoplaten och dra 8t monteringsskruvarna.

3.1.2 KALIBRERING AV SVETSKABELKRETSEN

Motstandet i svetsledarkretsen kan matas med hjélp av den inbyggda funktionen f6r kabelkalibrering utan
extra matkabel.

® For lyckad kalibrering, anvénd ett rent/nytt kontaktmunstycke och se till att arbetsstyckets yta ar
ren.
1. Ta bort gaskapan fran svetspistolen.

2. Dratillbaka det &terstdende tillsatsmaterialet frén svetspistolen genom att trycka pa tr&dmatningens
baké&tknapp (klipp vid behov av tréden forst).

3. Placera svetspistolen i ratt vinkel (90°) till cirka 1 mm fran arbetsstycket.

4. Flytta svetspistolen sa att kontaktmunstycket vidror arbetsstycket.

® Kontakten mellan kontaktmunstycket och arbetsstycket maste vara tillrécklig. Kontaktmunstycket
far dock inte pressas fér hart mot arbetsstycket.

5. 1 AX Manager, ga till Instéllningar - Enhetsinstéllningar och vilj Kabelkalibrering och o]
instruktionerna pa skarmen.

6. Kontrollera de uppmatta vardena i AX Manager och upprepa kalibreringen vid behov (t.ex. om
kalibreringen misslyckades pé grund av dalig kontakt mellan kontaktmunstycket och arbetsstycket).

7. Lyft efter kalibreringen svetspistolen fran arbetsstycket, kor ut trdden ur kontaktmunstycket och satt
tillbaka gaskapan.
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3.2 ANVANDA AX MANAGER

AX Manager ar anvandargranssnittet for styrning av AX MIG Welder. AX Manager kan anvandas med en PC,
surfplatta och mobil enhet. Parametrarna, funktionerna och symbolerna a@r genvagar till motsvarande vyer.

AISi5 1.2 mm
Ar Automation

WELD ASSIST )

1. Enhetens serienummer
2. Anvandare

>> Genvag till vyn Anvandare
3. MenynVy

>> Ange val av vy.

Menyn Vy

£ VIEW MENU

A HomEe

® /* M~
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

C] urs 7

WpPsS WELDEYE

AN

%
ROBOT STATUS

B <

LOGBOOK WELD HISTORY

ﬁ' SETTINGS

Vyer:

Startvyn
Minneskanaler

Vymenyn Instéliningar

SETTINGS

DEVICE SETTINGS

%o

NETWORK SETTINGS

EE

FIELDBUS SETTINGS

A

ROBOT SETTINGS
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Svetsparametrar
Weld Assist
Anvandare

WPS

WeldEye

Verktyg
Information

Robotstatus

Loggbok
Svetshistorik

Installningar
Natverksinstallningar

Faltbussinstallningar

Robotinstallningar

Justeringsvyer

| justeringsvyer kan du justera parametervarden med en knappsats eller ett skjutreglage.

8
. min

5
\ét it

St

.

1. Valj for att andra till en knappsats.
2. Valj for att andra till ett skjutreglage.

Skalning

Vyerna skalas olika beroende pé vilken enhet som anvands.
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Skalning i mobil enhet

AlSi5 1.2 mm

Ar Automation

£
+

WELD ASSIST | »

Skalning i surfplatta och PC

£ VIEW MENU

® v S
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

@ @ S

WPS WELDEVE

i+

PAY
2

ROBOT STATUS

4.90 =

\ LOGBOOK WELD HISTORY
’

& SETTINGS

3.2.1LOGGA IN PA AX MANAGER

| detta avsnitt beskrivs ett typiskt scenario fér inloggning i AX Manager. Observera dock att innehéllet och
funktionaliteten i inloggningsvyn varierar beroende pa administratérens instéllningar.
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Ga till AX Manager-anvandargranssnittet i din webblasare.

Valj startknappen (*).

@ X520200602D

KEMPPI
AX MIG

500 Pulse

=
LANGUAGE O

Valj en anvandarroll och valj "Logga in".

@ 3076686

USER ROLE

o C,

Viewer Welder

= @
Supervisor Administrator

Ange PIN-koden och vélj OK.

® Administratérens standard-PIN-koden &r den fyrsiffriga RCM-sdkerhetskoden som finns i

serienummeretiketten pd RCM-enheten.
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Q

ADMINISTRATOR

CANCEL

Mer information finns i "Anvandare" pa sidan 128.

For de nédvandiga natverksinstallningarna for att ansluta till AX Manager, se "Ansluta till AX Manager-
anvandargranssnittet" pa sidan 33.

3.2.2 STARTVYN

Startvyn &r ocksa huvudvyn for svetsning. Innehallet som visas beror pé vilken svetsprocess och vilka
egenskaper och funktioner som anvands.

PO
¥ 1.0.50 PLATE+1 e

Craterfill

WF end step

2

-
DEFINE SHORTCUT (D

-

Minneskanal, svetsprogram och WPS (om det anvands)

Tillampade svetsparametrar och -funktioner

3. Tréddmatningshastighet

>> Med kombinationerna 1-MIG + WisePenetration och Pulse + WisePenetration visas strommen

>> Med MAX Position process visas plattjocklek

>> De vita markeringarna indikerar justeringsomradet

>> Den grona markeringen indikerar justeringsomradet som definierats pa den aktiva WPS:en (Om du
justerar svetsparametrarna utanfor justeringsomradet som definierats pa den aktiva WPS:en, visas
en varning)

N
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Aktiv svetsmetod

Fininstalining

>> Vid manuell MIG-process visas svetsspanningen

>> Med Wise/MAX-processerna visas en motsvarande Wise/MAX-parameterjustering
Konfigurerbar genvag

>> For att definiera en genvag, valj knappen Redigera och vélj sedan genvagen i listan éver tillgangliga

alternativ.

Startvyn under svetsning

Und

—

wnN

© o NO U

er svetsningen visas svetsdata i fonstret for svetsdata.

00:00:18

Svetsstrom

Svetsens varaktighet

Skyddsgasflode (i R500 Wire Feeder EUR+ modeller endast nar gasflodesensorn ar aktiverad i
robotinstéllningarna)

Tradmatarverk, motorstrém

Framfdringshastighet (om roboten anger framféringshastighet i faltbusstyrningstabellen)
Bagspanning och polspanning

Berakning av strackenergi (om roboten anger framfoéringshastighet i faltbusstyrningstabellen)
Svetscykel med den p&gaende fasen markerad.

Minimerar svetsdatafonstret till en ikon. Genom att vélja ikonen aterstalls fonstret for svetsdata.

Symbolerna for svetscykeln forklaras i foljande tabell:

Symbol Beskrivning

i

o

Gasforstromning och gasefterstromning

Krypstart

Upslope

Hot start

Kontinuerlig svetsning

Kraterfylinad

Startvyn i onlinekontrolllage

I onlinekontrolllage styr roboten vardena for vissa parametrar direkt. Mer information finns i "Onlinestyrning"

pas

idan 178.
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Fe10mm
Ar+8% CO, Automation

%" ONLINE CONTROL

+ 74
M2z +lo +3
PELY. 267V

1. Tréddmatningshastighet
>> Med kombinationerna 1-MIG + WisePenetration och Pulse + WisePenetration visas strommen
>> Med MAX Position process visas plattjocklek

2. Fininstéllning
>> Vid manuell MIG-process visas svetsspanningen

>> Med Wise/MAX-processerna visas en motsvarande Wise/MAX-parameterjustering
3. Dynamik

>> Visas endast med 1-MIG, manuell MIG, MAX Position och WiseThin+.

® Efter varje svetsning visas en svetsoversikt (Svetsdata) en kort stund.

3.2.3 MINNESKANALER

Minneskanalvyn kan nas via Startvyn eller menyn Vy. Antalet tillgédngliga minneskanaler &r 200.
® Minneskanalen '0' &r alltid reserverad fér den manuella MIG-processen och kan inte tas bort.

Anvandaren kan aktivera en minneskanal fér redigering nar svetsning inte pagar. Roboten viljer
minneskanal for svetsning.

For att aktivera en kanal for redigering, valj dnskad minneskanal och valj 'Aktivera'. | den aktiva

minneskanalen dppnar redigeringsknappen 'Svetsparametrar' (1) vyn Svetsparametrar. Knappen '‘Atgérder’
(2) dppnar atgardsmenyn.
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(& MEMORY CHANNELS

Fe 1.0 mm
Ar +18% CO Automation

{//‘F'\L

1.5 135A
5 w172V

Hantering av minneskanaler

Oppna atgdrdsmenyn.

® SAVE TO
RENAME

(g DELETE

( @ CREATE CHANNEL )

CREATE FROM
PROGRAMS

( #  DELETEALL )

Valj 6nskad &tgard.
Gor ytterligare val efter behov.
Tillgangliga atgérder ar:

e Spara som: Spara de aktuella instéllningarna i en annan kanal
« Byt namn: Ge den nu valda kanalen ett namn
 Ta bort: Ta bort den nu valda kanalen
« Skapa kanal: Skapa en ny kanal baserat pa svetsprogram
>> Svetsprogram kan filtreras efter grundmaterial, tillsatsmaterial, trdéddiameter, skyddsgas och
process. Mer information finns i "Anvandning av svetsprogram” pa sidan 168.
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« Skapa fran program: Skapa nya kanaler baserat p3 alla licensierade svetsprogram som ar tillgangliga
¢ Tabort alla: Ta bort alla kanaler

3.2.4 ANVANDARE

Anvandarroller hanteras i vyn Anvandare.

@ USERS

©

VIEWER

© Roleinuse { ]
+@+ PIN required { ]

(CHANGE PIN)

e

WELDER

@ Role in use { ]
*®= PIN required { ]

(CHANGE PIN)

=

SUPERVISOR

| vyn Anvandare kan administratéren:

o vdlja om en anvandarroll &r aktiverad (administratérsanvandarrollen ar alltid aktiverad)
« viljaom en PIN-kodsfraga ska tilldelas en anvandarroll
e andra PIN-koden foér en anvandarroll.

® Om "PIN krévs” stdngs av och pd igen, méste en ny PIN-kod stéllas in fér anvandarrollen.

Olika anvandare har olika atkomstnivaer och behdrigheter baserat pa deras roller. Anvandarrollerna
beskrivs i foljande tabell:

Anvandarroll Atkomstniva Beskrivning
Tittare 0 Tittaren kan valja sprak och dvervaka data.
Svetsare 1 Svetsaren kan justera svetsvarden inom de granser som faststallts av

arbetsledaren. Svetsaren kan inte &ndra systeminstallningar eller
minneskanaler.

Arbetsledare 2 Arbetsledaren specificerar svetsvardesgranser som ska anvandas av
svetsarna. Arbetsledaren skapar, modifierar och tar bort minneskanaler.
Arbetsledaren kan inte andra systeminstaliningar.

Administrator 3 Administratoren hanterar alla installiningar i systemet.
Administratoérsanvandaren kan inte inaktiveras.

Max tre tittare och en anvandare med ratt att 4ndra data (svetsare, arbetsledare, administrator) kan vara
inloggade samtidigt.

Om en anvandare ar inloggad med en roll som kan modifiera data och en anvandare med en roll med hogre
dtkomstniva loggar in, kommer den tidigare anvéndaren att dndras till tittare.
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3.2.5 WELD ASSIST

Weld Assist ér tillgangligt for 1-MIG- och pulssvetsprocesser.

Weld Assist &r en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av
Onskade parametrar.

® Information om valt svetsprogram, inklusive tillsatsmaterial och vald skyddsgas, visas och anvénds
som grund i Weld Assist. Vid behov kan svetsprogrammet dndras innan du fortsgtter genom att vélja
standardsvetsprogrammet och vélja ett nytt i listan.

Ga till vyn Weld Assist och vilj 'Nasta'.

£ VIEW MENU

Vs

WELD ASSIST

Welding program
FO03
Fe 1 mm
Ar+18%C02

Valj:

>> Typ av svetsfog: T-fog/6verlappsfog/hérnfog/plat+rorfog

>> Svetslage: PA/PB/PC/PD

>> Plattjockleken (1-12 mm)

>> a-matt (1-6 mm). OBS!: a-matt kan inte valjas med hornfog. Med 6verlappsfog kan a-matt inte véljas
nar plattjockleken &r1-3 mm.

>> Framforingshastigheten (300 -1 500 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 ger dig en rekommendation for dessa svetsparametrar:

>> Svetsmetod

¥ WELD ASSIST

¥

Position

PA |

N\

)

¥ WELD ASSIST

Travel speed

660 &n

—0

>> Gasflode (matt vid svetspistolens ande)

>> Tradmatningshastighet

>> Vagledande varden for svetsstréom och spanning.

* WELD ASSIST

Plate thickness

2.00mm &
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Spara Weld Assist-rekommendationen for svetsinstallningar genom att véalja "Spara”.

A WELD ASSIST

RECOMMENDED
r@

1-MIG

i° 12+
x, 3005

1.50 =
48 A

Valj minneskanalplats for att spara.
For att anvanda minneskanalen, vélj 'Anvand' i Weld Assist eller senare i vyn Minneskanaler.

De svetsparametrar som skapats med Weld Assist kan fortfarande justeras som vanligt.

3.2.6 SVETSPARAMETRAR

| vyn Svetsparametrar finns en start- och stoppkurva som du kan anvanda for att se och justera de
viktigaste parametrarna for svetsning. Nederst i vyn visas de justeringar som ar tillgangliga for den valda
svetsmetoden. Valet av svetsmetod baseras pé den aktiva minneskanalen och dess instéllningar.

® Maénga svetsparametrar &r specifika for en viss svetsprocess och &r synliga och tillgéangliga fér
justering i enlighet med den.
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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

Justera svetsparametrarna
Valj en svetsparameter for justering.

>> Du kan ocksd navigera i parameterlistan genom att valja en fas i start- och stoppkurvan.
Justera svetsparametervardet.

>> Se dven svetsparametertabellerna nedan for mer information, beroende pa vilken parameter som ska
justeras.

Bekrafta det nya vardet/valet och stang justeringsvyn genom att valja 'OK'.
Svetsparametrar och funktionsbeskrivningar

Manuella MIG/MAG-svetsparametrar

De parametrar som anges hér kan justeras vid manuell MIG/MAG-svetsning.

Parameter Parametervéarde Beskrivning

Process Manual MIG, 1-MIG, Puls, Detta val av MIG-svetsprocess beror pa
DPuls, WiseRoot+, WiseThin+, | vilket svetsprogram som &r valt. For mer
MAX Cool, MAX Speed, MAX information om 6vriga processer, se
Position "Ytterligare vagledning for funktioner och

egenskaper" pa sidan 172.

Gasforstromningstid 0,0...9,9 s, Auto, steg 0,1 Svetsfunktion i vilken skyddsgasen borjar
0.0 =AV floda under en tidsperiod innan ljusbagen
Default = Auto tants. Detta sakerstaller att materialet inte

kommer i kontakt med luften nér svetsen
paborjas. Svetsaren staller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men speciellt for
rostfritt stdl och titan.
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Krypstart

Touch Sense Ignition

Tradmatningshastighet

Gréans for trddmatningshastighet
min.

Gréns for trAdmatningshastighet
max.
Spanning

Dynamik

Robotens framféringshastighet

10...100 %, Auto, steg 1
Default = Auto

Auto/OFF/ON
Default = Auto

0.5 ... 25,0 m/min, steg om
0,05 eller 0,1

Standard (Default) = 5,00
m/min

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg
omO0,1
Standard (Default) = 0,5 m/min

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg
om 0,1
Standard (Default) = 25 m/min

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

-10,0 ... +10,0, stegom 0,2
Default =0

20...2000 mm/min, stegom 1/
Styrs av robot
Default = Styrs av robot

Krypstartfunktionen definierar
trddmatningshastigheten innan ljusbagen
tands, dvs. innan tillsatsmaterialet kommer i
kontakt med arbetsstycket. Nar ljusbagen
tands, kopplas trddmatningshastigheten
automatiskt over till den installda
hastigheten. Krypstartsfunktion ar alltid
paslagen.

Med tandningsfunktionen Touch Sense
Ignition far man minimalt med sprut och en
stabiliserad ljusbage omedelbart efter
tandningen. Mer information finns i "Touch
Sense Ignition" pa sidan 182.

Justering av trddmatningshastighet Nar
trddmatningshastigheten ar mindre dn 5
m/min &r justeringssteget 0,05 och nar
trddmatningshastigheten &r 5 m/min eller
mer ar justeringssteget 0,1.

Min- och maxgranser for justering av
trddmatningshastighet.

Svetsspanningsjustering och min- och
maxgranser for svetsspanningsjusteringen.

Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju
l&gre vérde, desto mjukare ljusbage och ju
hogre varde, desto grovre ljusbage.

Anvandaren kan stélla in
framféringshastigheten i en minneskanal
som ska 6verféras till roboten. Observera
dock detta:

- Roboten méste ha en funktion som gor det
mojligt att anvanda det varde som dverfors
frdn minneskanalen.

- Framféringshastigheten kan fortfarande
stallas in direkt i robotprogrammet, i vilket
fall vardet i robotprogrammet asidosatter
vardet som 6verfors fran minneskanalen.
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Kraterfylinad

- Kraterfyllnad, tid

- Kraterfylinad,
trddmatningshastighet

- Kraterfylinad, spanning

Efterstrom

WE-slutsteg

Gasefterstromning

1-MIG-svetsparametrar

ON/OFF

0,0...10,0 s, Auto, steg 0,1
Default =1,0s

0,5 ... 25,0 m/min, Auto, steg
0,05 eller 0,1
Standard (Default) = 5 m/min

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

Default =18V

-30...+30

OFF/ON
Default = OFF

0,0...9,9s, Auto, steg 0,1
0,0=AV
Default = Auto

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfylinadsfunktionen minskar
svetsstrommen/trédmatningshastigheten
vid slutet av svetsen s att fylinaden av
kratern kan goras med lagre stromniva. |
MIG-processen stalls kraterfylinadstid,
trddmatningshastighet och spanning in av
anvandaren.

Nér trddmatningshastigheten ar mindre an
5 m/min &r justeringssteget 0,05 och nar
trddmatningshastigheten ar 5 m/min eller
mer ar justeringssteget 0,1.

Vid 1-MIG-processen, se 1-MIG
parametertabell.

Instalining av efterstrom paverkar
tradlangden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att forhindra
att trdden stannar for ndra smaltbadet.
Detta mojliggor ocksa optimal tradlangd for
start av nasta svets.

Slutstegsfunktionen forhindrar att
tillsatsmaterialet fastnari
kontaktmunstycket nar svetsningen
avslutas.

Svetsfunktion i vilken skyddsgasflddet
fortgar efter det att ljusbdgen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan inte
kommer i kontakt med luften efter det att
ljlusbdgen slackts och pa s& satt skyddas
svetsen och aven elektroden. Anvands for
alla material. Speciellt rostfritt stal och titan
kraver langre gasefterstromningstider.

De parametrar som anges hdér ar tillgangliga for justering vid 1-MIG-metoden.

Parameter

Svetsprogram

Process

Parametervarde

MIG, 1-MIG, Puls, DPuls,
WiseRoot+, WiseThin+, MAX
Cool, MAX Speed, MAX
Position

Beskrivning

Visar svetsprogrammet som anvands. Du
kan inte andra svetsprogrammet i denna vy.
For att andra ett svetsprogram, se
"Anvandning av svetsprogram" pa sidan
168.

Detta val av MIG-svetsprocess beror pa
vilket svetsprogram som ar valt.

Fér mer information om dvriga processer,
se "Ytterligare vagledning for funktioner
och egenskaper" pa sidan 172.

© Kemppi

134

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

Gasforstromningstid

Krypstart

Touch Sense Ignition

Upslope

- Upslope startniva

- Upslope, tid

Hot start

- Hot start, niva

- Hot start fininstallning

- Hot start tid

- Hot start Slope-tid

Wise-funktion

Tradmatningshastighet

0,0...9,9 s, Auto, steg 0,1
0.0 =AV
Default = Auto

10...100 %, Auto, steg 1
Default = Auto

AUTO/OFF/ON
Default = Auto

ON/OFF
Default = OFF

10...100 %, Auto, steg 1
Default = 50

0,1...5s, Auto, steg 0,1
Default = 0.1

ON/OFF
Default = OFF

-50... +200 %, Auto, steg 1
Default = 140

-10,0 ... +10,0, steg 0,1
Default =0

0,1...9,9s, Auto, steg 0,1
Default=1,2s

0,0..10,0s,steg0,1s
Default =0

Ingen, WiseFusion,
WisePenetration, WiseSteel

0.5 ... 25,0 m/min, steg om
0,05 eller 0,1

Standard (Default) = 5,00
m/min

Svetsfunktion i vilken skyddsgasen borjar
floéda under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sakerstaller att materialet inte
kommer i kontakt med luften nar svetsen
paborjas. Svetsaren staller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men speciellt for
rostfritt stal och titan.

Krypstartfunktionen definierar
trdédmatningshastigheten innan ljusbagen
tands, dvs. innan tillsatsmaterialet kommer i
kontakt med arbetsstycket. Nar ljusbagen
tands, kopplas trddmatningshastigheten
automatiskt dver till den installda
hastigheten. Krypstartsfunktion ar alltid
paslagen.

Med tandningsfunktionen Touch Sense
Ignition far man minimalt med sprut och en
stabiliserad ljusbage omedelbart efter
tdndningen.

Upslope ar en svetsfunktion som
bestammer under vilken tid svetsstrommen
gradvis okar till dnskad svetsstromsniva i
borjan av svetsningen. Startniva och tid for
upslope stélls in av anvandaren.

Svetsfunktion som anvander hogre eller
lagre trédmatningshastighet och
svetsstrom i borjan av svetsningen. Efter
tidsperioden fér Hot start andras strommen
till normal svetsstrom. Detta underlattar
svetsstarten speciellt i aluminiummaterial.
Hot start-niva och tid for upslope stélls in av
anvandaren. Justeringen av Hot start
Slope-tid stéller in dvergangstiden fran Hot
start-fasen till den normala nivan pa
svetsstrom. Hot start fininstaliningen
(spanning) ar justerbar med processerna 1-
MIG, Pulse, DPulse, WiseThin+ och MAX
Speed.

Na&r detta alternativ valjs Oppnas en lista
over tillgangliga Wisefunktioner. Mer
information finns i "Ytterligare vagledning
for funktioner och egenskaper" pa sidan
172.

(Inte tillgdngligt med WiseRoot+,
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed och MAX
Position.)

Justering av trddmatningshastighet Nar
trddmatningshastigheten &r mindre an 5
m/min ar justeringssteget 0,05 och néar
trdédmatningshastigheten ar 5 m/min eller
mer ar justeringssteget 0,1.
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Gréns for trddmatningshastighet
min.

Gréns for trddmatningshastighet
max.

Strom

Fininstallning

Dynamik

Robotens framféringshastighet

Kraterfylinad

- Kraterfylinad, startniva

- Kraterfyllnad, fininstallning
- Kraterfyllnad, tid

- Kraterfylinad, slutniva

- Kraterfylinadstid slutniva

Efterstrom

WEF-slutsteg

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg

om 0,1

Standard (Default) = 0,5 m/min
Min/Max = 0,5-25 m/min, steg

omO0,1

Standard (Default) = 25 m/min

10 ... maskinstorlek A, steg om

1
Default =50 A

Exempel: -10,0 ... +10,0 V *,
steg 0,1

-10.0 ... +10,0, stegom 0,2
Default =0

20...2000 mm/min, stegom 1/

Styrs av robot
Default = Styrs av robot

ON/OFF

10...150 %, Auto, steg 1
Default = 100

-10,0 ... +10,0, steg 0,1
Default =0

0,1...10,0 s, Auto, steg 0,1
Default =1,0s

10...150 %, Auto, steg 1
Default = 30

0,1...10,0 s, steg 0,1
Default=0,0s

-30...+30

OFF/ON
Default = OFF

Min- och maxgranser for justering av
trdédmatningshastighet.

Justering av svetsstrom. Endast med
WisePenetration.

Fininstalining av svetsspanningen.
* Spanningsintervallet for finjustering
definieras av det aktiva svetsprogrammet.

Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju
lagre varde, desto mjukare ljusbage och ju
hogre varde, desto grovre ljusbage.

Anvandaren kan stalla in
framféringshastigheten i en minneskanal
som ska 6verforas till roboten. Observera
dock detta:

- Roboten méste ha en funktion som goér det
mojligt att anvanda det varde som dverfdrs
fran minneskanalen.

- Framféringshastigheten kan fortfarande
stallas in direkt i robotprogrammet, i vilket
fall vardet i robotprogrammet asidosatter
vardet som 6verfors fran minneskanalen.

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfylinadsfunktionen minskar
svetsstrommen/trddmatningshastigheten
vid slutet av svetsen s att fylinaden av
kratern kan goras med lagre stromniva.
Kraterfylinadens fininstalining (spanning) ar
justerbar med processerna 1-MIG, Puls,
DPulse, WiseThin+ och Max Speed.

Instélining av efterstrom paverkar
trddlangden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att férhindra
att trdden stannar for nara smaltbadet.
Detta mojliggor ocksa optimal tradlangd for
start av nasta svets.

Slutstegsfunktionen férhindrar att
tillsatsmaterialet fastnari
kontaktmunstycket nar svetsningen
avslutas.
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Gasefterstromning

Puls/DPuls-svetsparametrar

0,0...9,9 s, Auto, steg 0,1
0,0 =AV
Default = Auto

Svetsfunktion i vilken skyddsgasflddet
fortgar efter det att ljusbagen slackts. Detta
sdkerstaller att den heta smaltan inte

kommer i kontakt med luften efter det att
ljusbdgen slackts och pa sa satt skyddas
svetsen och aven elektroden. Anvands for
alla material. Speciellt rostfritt stal och titan
kraver langre gasefterstrémningstider.

Utéver manuell MIG- och 1-MIG-svetsparametrarna kan dven de parametrar som anges har justeras nér
en X5-pulsstrémkaélla anvédnds. DPulse = Dubbelpulsprocess

Parameter

Pulsstrom

DPulse-férhallande

DPulse-frekvens

DPuls-niva 1.
Tradmatningshastighet

DPuls-niva 1. Fininstalining

DPuls-niva 2.
Tradmatningshastighet

DPuls-niva 2. Fininstéllning

Parametervarde

10 ... +15 %, stegom 1

10...90 %, stegom 1

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

0.50 ... 25,0 m/min, steg om 0,05
eller 0,1

-10 ... +10, stegom 1

0.50 ... 25,0 m/min, steg om 0,05
eller 0,1

-10 ... +10, stegom 1

Beskrivning

Pulsstrommen fininstalls i
forhallande till strommen vid Puls
och DPuls.

Detta justerar
dubbelpulstidprocenten, dvs. hur
l&ng dubbelpulsen ar pa den forsta
pulsnivan. Den andra pulsnivan
bestams i forhallande till den forsta
nivainstaliningen.

Detta justerar
dubbelpulsfrekvensen. Hur lang tid
det tar fran det att 1:a nivan startar
tills 2:a nivan slutar.

Tradmatningshastighet pa forsta
dubbelpulsniva (och
min./max.varden for
trddmatningshastighet). Nar
trddmatningshastigheten &r mindre
an 5 m/min ar justeringssteget 0,05
och néar trddmatningshastigheten ar
5 m/min eller mer ar
justeringssteget 0,1.

Finjustering av svetsspanningen.

Trddmatningshastighet p& andra
dubbelpulsniva.
Tradmatningshastighet pa DPuls-
niva 2 &ndras automatiskt nar
trddmatningshastighet pa DPuls-
niva 1justeras. Nar
trddmatningshastigheten &r mindre
an 5 m/min ar justeringssteget 0,05
och nér trddmatningshastigheten ar
5 m/min eller mer &r
justeringssteget 0,1.

Finjustering av svetsspanningen.
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MAX Speed-parametrar
Parametrarna som listas hér ar processpecifika for MAX Speed.
Parameter Parametervarde

MAX Speed-frekvens 100 ... 800 Hz, Auto, steg 10

MAX Position-parametrar

Parametrarna som listas hér ar processpecifika for MAX Position.

Parameter Parametervarde

MAX Position-frekvens -0.5...+0,5Hz, stegom 0,1
Default =0

Pulsstrém -10...15 %, stegom 1
Default = 0

Plattjocklek 3.0..12,0 mm

Beskrivning

Instalining fér MAX Speed-
frekvens.

Beskrivning

Fininstalining fér MAX Position-
frekvens.

Justering av MAX Position-
pulsstrom.

Instalining for MAX Position-
plattjocklek.

For mer information om ytterligare svetsprogram och svetsfunktioner, se "Ytterligare vagledning for

funktioner och egenskaper" pa sidan 172.

3.2.7 WPS

For att anvédnda digitala svetsdatablad (Welding Procedure Specification, dWPS) och WeldEye molntjénst
krévs ett giltigt Kemppi WeldEye-abonnemang fér Welding Procedures-modulen. AX MIG Welder-

utrustningen innehéller en Idnk som du kan anvédnda for att registrera dig for en gratis provperiod, samt en
gratis provversion av WeldEye ArcVision. Fér mer information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta

din Kemppi-&terférséljare.

Registrering for provperiod

AX MIG Welder levereras forinstallerad med en testlicens for modulen WeldEye Welding Procedures.

Provlicensen kan aktiveras genom att folja dessa steg:
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| AX Manager, ga till vyn WPS.

Anvand QR-kodldsaren pa din mobila enhet for att 6ppna WeldEye-webblanken eller navigera till
'https://register.weldeye.io/arcvision'i din webblasare.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/arcvision

Slutfér registreringsprocessen enligt instruktionerna pa registreringssidan.

® Du kommer att behéva fylla i serienumret och den fyrsiffriga sékerhetskoden for din X5-stromkalla.
Dessa uppgifter hittar du pa strémkéllans markskyit.

® Den kostnadsfria testregistreringen inkluderar bade WeldEye Welding Procedures-modulen och
WeldEye ArcVision-modulen.
Anvanda dWPS

Vyn WPS visar de digitala WPS:erna med en eller flera svetsstrangar tilldelad svetsaren eller svetsstationen
i Kemppi WeldEye molntjanst.
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Sa har boérjar du anvanda ett digitalt svetsdatablad:

Oppna listan dver WPS genom att vélja 'Valj WPS'.

| SELECT WPS )

Valj 6nskad WPS i listan.

Oppna WPS-informationen genom att vélja 'Visa'.

m 1.0_5.0_Plate
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Vilj en svetsstrang pad WPS.

@ wes

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 - 4.00 ]
1 20 -
15.0 - 17

3.50 - 4.
19 -
16.0 - 18.

For att Ianka svetsstrangen till en befintlig minneskanal, valj 'Valj lankad kanal'.

1.0_5.0_PLATE -1

& Selectlinked channel
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Valj den kanal som du lankar svetsstrangen till.

@ 1.0_5.0_Plate

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

o SELECT LINKED CHANNEL

Bekrafta valet genom att vélja 'Lanka’.

>> Minneskanalen som &r installd som standard aktiveras med knappen 'Aktivera' senare som standard
(den behover inte valjasien lista).

Link

Set default

WPS:en ar nu i bruk och svetsstrangen ar lankad till en minneskanal.
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@ Wps

@ 1.0_5.0_Plate

3.00 -
1

20 -
15.0 -

3.50 -
19 -
16.0 -

Om den valda minneskanalen inte ar aktiv, aktivera den valda svetsstrangen och minneskanalen genom att
valja 'Aktivera'.

Svetsparametrarna kan fortfarande justeras manuellt, men justeringsomradena som har definierats pa den
aktiva WPS:en visas pa skarmen (1). Om du justerar svetsparametrarna utanfor det justeringsomrade som

definieras pa aktiv WPS visas en varning (2) i Startvyn och i start- och stoppdiagrammet i vyn
Svetsparametrar.

Fe1.0mm
Ar +18% CO> Automation

WP 1.0.5.0 PLATE2..N

.

3.50-4.50 &

vy

WELD ASSIST | »

Den aktiva WPS:en kan inaktiveras genom att vilja 'Ta bort lanken' i WPS:ens meny for svetsstrangatgérder.
Fler funktionsbeskrivningar hér:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa sidan 176
>> "WeldEye ArcVision" pa sidan 177
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3.2.8 WELDEYE

£ VIEW MENU

A HoME

® /* I~
MEMORY WELD WELDING
CHANNELS ASSIST PARAMETERS

© @
WELDEYE

P+

ROBOT STATUS

B -

LOGBOOK 'WELD HISTORY

ﬁ SETTINGS

Det hér kapitlet handlar om tillvalsfunktionen WeldEye i AX MIG Welder.

For att anvanda den har WeldEye-funktionen och molntjénsten kravs en uppdaterad AX MIG Welder och en
giltig prenumeration pa Kemppi WeldEye Quality Management. Fér mer information om WeldEye, se
weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterforséljare.

Den inbyggda WeldEye-funktionen samlar in och stréngar svetsdata och héller dem synkroniserade mellan
svetsutrustningen och WeldEye-molntjansten. WeldEye-molntjansten kan nds med hjalp av en stationar
dator och en webblasare.

For att kunna anvianda WeldEye-funktionen maste utrustningen vara ansluten till internet via den inbyggda
tradl6sa anslutningen (WLAN). Se vidare "Natverksinstaliningar" pé sidan 156 for instruktioner.

Svetsutrustningen maste ocksa Iaggas till i ditt WeldEye-konto i WeldEye-molntjdnsten. N&r utrustningen ar
ansluten till internet och har lagts till i WeldEye loggar utrustningen automatiskt in i WeldEye. Mer
information om hur du anvander WeldEye-molntjansten finns i WeldEye-dokumentationen for din
organisations WeldEye-molntjanst.

@ Valen i WeldEye-vyn gérs i forvdg fér den aktuella svetsen eller det aktuella arbetet. Svetsdata
sparas sedan tillsammans med dessa val i WeldEye-molntjdnsten efter att arbetet har slutférts.

® Om svetsutrustningen forlorar internetansiutningen under arbetet sparas svetsdata lokalt och
synkroniseras med WeldEyes mointjdnst nar anslutningen har terstllts.

® WeldEye &r en mycket konfigurerbar programvara for hantering av svetsar. Beroende pd
instéliningarna for din WeldEye-molintjénst kan vissa av de attribut eller funktioner som ndmns har
vara inaktiverade eller inte anvédndas i din organisation. Kontakta din WeldEye-administrator fér mer
information.

Vilja svetsare

| WeldEye-vyn kan du vélja svetsare for det aktuella svetsarbetet. Svetsarna ar fordefinierade i WeldEyes
molntjanst.
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Ga till WeldEye-vyn och vilj "Svetsare”.

% 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

Valj ditt namn pa listan.

C]

WELDER

CANCEL

Om ditt namn inte finns med p4 listan kan du |ata svetsaren vara omarkerad (okand).

@ Valet av svetsare kan paverka vilka arbetsordrar som &r tillgéngliga. Detta beror p& hur
arbetsordrarna tilldelas i WeldEyes molntjénst.

Vilja status

Svetsarens status kan ocksa rapporteras i WeldEye-vyn. Detta anvéands framst for att rapportera nér sjélva
svetsningen tillfalligt har avbrutits, vanligtvis pa grund av underhall eller av ndgon annan anledning.
Statusalternativen (orsakskoder) specificeras i WeldEye-molntjansten.

Som standard ar statusen inte definierad, vilket indikeras av texten “Odefinierad”.
Valj "Status” i WeldEye-vyn.
Vlj status frdn menyn.

Nar svetsningen paborjas aterstills statusen automatiskt till odefinierad.
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Val av arbetsorder och svets

| WeldEye-vyn kan du vélja digitala arbetsorder som tilldelats dig i Kemppi WeldEye-molntjansten.
Funktionen for arbetsorder ar aktiverad som standard.

® Om anvéndningen av arbetsorder har inaktiverats i WeldEye-instéliningarna viéljs svetsar direkt fran

en lista (kategoriserad efter projekt och/eller svetslistor) och svetsspecifik svetsfiltrering tillimpas
inte.

| WeldEye-vyn, valj "Arbetsorder”.
Vélj en arbetsorder frén listan.

WORK ORDERS

® No work order

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS

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

[] 1016 D077939 > Weld list

CANCEL

Om arbetsordern innehaller mer &n en svets eller svetsstrang valjer du dven den specifika svets eller
svetsstrang som ska svetsas.

WELDS
Selected work order

1017 DO77975 > Weld list
02

ANOTHER GAS PIPE PROJECT USE THIS > D077975 >
WELD LIST

CANCEL

Svetsarna och svetsstrangarna i arbetsordern kan ha digitala WPS:er (svetsdatablad) kopplade till sig. Nar
en arbetsorder véljs och den innehéller en WPS eller WPS:er visas en rad med WPS:er i WeldEye-vyn.

® En digital WPS kan innehalla ett eller flera krav eller rekommendationer fér svetsarens kvalifikationer
och det tillsatsmaterial och den gas som ska anvdndas. Om svetsaren eller de valda materialen inte
uppfyller kriterierna i arbetsordern indikeras detta med en varningssymbol.
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Tillampning av digital WPS

Om den valda svetsen pa arbetsordern innehéller en digital WPS som redan har lankats till en minneskanal,
aktiveras minneskanalen automatiskt. Mer information om digitala WPS:er finns i "WPS" pa sidan 138.

Om ingen WPS &r vald kan du ga till WPS-raden i WeldEye-vyn och vélja en tillganglig WPS.
Det gar ocksa att lanka eller lanka om WPS direkt fran WeldEye-vyn. For att Idnka eller aterlanka WPS:

| WeldEye-vyn valjer du svets och svetsstrang under WPS-raden.

WELD STATUS

WPS10500001

(1 e

WPS VIEW

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

Backing gas batch Select

I menyn som Oppnas valjer du den svetsstrang och WPS-lankning som du vill redigera.

@ wPs10500001

SELECT PASS

SR

ACTIONS
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Oppna atgdrdsmenyn och vilj “Lank till kanal”.

@ wPs10500001
SELECT PASS

TSR

ACTIONS

(& LINK TO CHANNEL

| listan dver minneskanaler valjer du den minneskanal som du vill lAanka WPS:en till.

>> Om det behdvs valjer du "Filtrer” for att filtrera minneskanaler baserat pd WPS-specifikationerna.

@3 wPs10500001

& LINKING

Y FLTER

Du kan komma &t valet av svetsstrang for den aktiva WPS:en genom att vélja svetsstrangsraden i WeldEye-
vyn. | urvalsdialogen som dppnas listas alla svetsstrangar och var och en av dem kan lankas till en
minneskanal.

Nar en WPS ar lankad till en minneskanal anvands den kanalen automatiskt.

Ange materialinformation
I den nedre delen av WeldEye-vyn visas information om tillsatstrédsmaterialet och gasen, inklusive
satsidentifiering (om och nar s kravs).

® Materialinformationen som fylls i WeldEye-vyn ska alltid stdmma dverens med det tillsatsmaterial
och den gas som anvénds vid svetsningen (dvs. det som finns installerat i svetsutrustningen).

® En digital WPS kan innehalla flera rekommendationer for tillsatsmaterial och gaser. Du kan
kontrollera och &ndra de rekommenderade materialen i WeldEye-vyn.
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® En digital WPS kan innehdlla ett eller flera krav eller rekommendationer f6r svetsarens kvalifikationer
och/eller det tillsatsmaterial och den gas som ska anvdndas. Om svetsaren eller de valda materialen
inte uppfylier kriterierna indikeras detta med en varningssymbol.

Valj tillsatsmaterial och gas i motsvarande menyer.

%S WELDEYE

FILLER MATERIAL
WP510500001

= 1 )¢ WPS RECOMMENDATION

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

Filler material Select

Shielding gas Select
Shielding gas batch Select
Backing gas Select

®
@ Filler batch Select
i
i
i
i

Backing gas batch Select

Q Piece

CANCEL

Vélj eller ange dven batchinformation om s& kréavs.

>> Du kan ange batchidentifieringen for tillsatsmaterial eller gas manuellt, om batchidentifieringen inte
redan finns i listan. Nar satsidentifieringsinformationen har angetts for férsta gangen blir den
tillganglig som ett forifyllt listalternativ for senare anvandning.

®
Filler batch

123456789

Se till att det valda tillsatsmaterialet och gasen ar installerade och klara for svetsning.

Vilja arbetsstycke

Aven informationen om arbetsstycket kan anvandas och sparas i WeldEye. Om den har funktionen &r
aktiverad i installningarna for WeldEye-molntjansten ar valet av arbetsstycke tillgangligt i WeldEye-vyn.
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% WELDEYE

-
A

WPS VIEW

Filler material

Shielding gas
Shielding gas batch

Backing gas

&
@ Filler batch
i

i

i

i

Backing gas batch

Q Piece

Piece batch

Q Piece 2

Piece 2batch g

Valj arbetsstycke.

Ange information om arbetsstycket.

(>

Piece

ABCDEFG

Slutfora arbetet

Select

Select

Select

Select

Select

Select

Piece batch

CANCEL

123456

Nar ett arbete (arbetsorder, svets, svetsstrang) har slutforts kan det bekraftas i svetsstatusvyn som
dppnas direkt efter att en svets har slutférts. Den har vyn ersétter ocksé standardvyn for svetsdata i

WeldEye-anvandning.

Om arbetet inte har markerats som slutfért direkt efter att svetsen har avslutats kan det ocksa goéras i

WeldEye-vyn:
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Ga till det arbete som du har avslutat och valj "Svetsstatus”.

| dialogrutan for svetsstatus valjer du "Gor klart strang”, “Gor klart svets” eller "Gor klart arbetsorder”,
beroende pa vilket arbetssteg du haller pa att avsluta.

WELD STATUS WELD STATUS WELD STATUS

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

4 100 ¥ a 100 ¥ a

COMPLETE PASS #1 COMPLETE WELD

COMPLETE WORK ORDER
G -— 'R 7R earmeur

00:42 |95mm| 135 .11 & PASS #1 v 09:51 WELD COMPLETED
= 9.5.2025 06:54:46
- . HEAT INPUT Welder 1
05:09 |0608| | 0604 |0B:10) | 0509 95 mm ] 0.1

PASS #1 v 09:51

(I HEAT INPUT
135 = n

WELD STATUS

E 1021 D057582 > Weld list
10331093415 > Small pipe

1

Weld length

100mm (G

COMPLETE PASS #1

® Aven om alla enskilda svetsar & markerade som slutférda méste sjélva arbetsordern ocksé slutféras
i WeldEye-vyn.
® Det &r majligt att markera svetsar och arbetsorder som slutférda &ven om de skulle innehélla

ofullsténdiga svetsstrdngar och/eller svetsar. Se till att allt svetsarbete har slutforts enligt kraven
innan du slutfér svetsar eller arbetsorder i WeldEye.

Fler beskrivningar av relaterade funktioner finns hér:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa sidan 176
>> "WeldEye ArcVision" pa sidan 177
>> "WeldEye" pa sidan 177
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3.2.9 VYN INFO

I vyn Info visas information om hur enheten anvands. | denna vy far du dven tillgang till felloggar, lista ver
installerade svetsprogram, ytterligare drift- och enhetsinformation, t.ex. aktiverade licenser,
programvaruversion och utrustningens serienummer.

INFO

&y 28.3.2023

Power on 11 h 59 min
Arc time 0 min

RESET

Error log
Device info
Welding software

Operating manual
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3.2.10 VERKTYG

i’$ - TooLs

i,)] Gas test time 20s

| START GAS TEST )

% Wireinch 5.0 min

( «¢ BACKWARD ) ( -3+ FORWARD )

\,_;f Air blow time  20s

1

| START AIR BLOW )

Gastest

Gastest anvands for att spola den tidigare skyddsgasen, kdra in ny skyddsgas i systemet och testa att
skyddsgasen strommar genom systemet ordentligt.

Tiden for gastest kan justeras genom att vélja knappen Tid for gastest.

Endast R500 Wire Feeder EUR+-modeller: Om gasflédessensorn ar PA visas gasflédet (se dven
"Robotinstélliningar" pa sidan 160).

Tradmatning

Tradmatningen driver tillsatsmaterialet framét eller bakat s& lange knappen Framé&t/Bakat &r intryckt. Om du
slapper knappen kommer du tillbaka till vyn Verktyg.

Om tillsatstrédet vidror ett jordat arbetsstycke eller bord nér tillsatstrddet matas med framéatknappen,
stoppas tradmatningen.

Tradmatningshastigheten kan justeras genom att vélja knappen Trédmatning. Med
trddmatningsfunktionerna framat och bakét startar trddmatningen med 1 m/min under de forsta 2
sekunderna och accelererar sedan till den instéllda tr&dmatningshastigheten. Om den instéllda
trddmatningshastigheten &r lagre 4n 1 m/min startar och fortsatter tridmatningen med denna hastighet.

En rdknare visar hur mycket trdd som har drivits. Rdknaren hjélper till att uppskatta nér tillsatsmaterialet
kommer att nd svetspistolens dnde (framat) eller komma ut ur trddmatarhjulen (bakéat).

Endast R500 Wire Feeder EUR+-modeller: Renblasning
Renblasning anvénds for att rengora svetspistolen med tryckluft.

Renblésningstiden kan justeras genom att vélja knappen Renblésningstid.
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3.2.11 ROBOTSTATUS

Robotstatusvyn visar kommunikationen mellan stromkallan och roboten. Fér mer information om status och
kontrollparametrar, se "Statusinformation" pa sidan 243 och "Styrningsinformation" pa sidan 238.

% ROBOT STATUS

. Communication OK
POWER SOURCE ROBOT
. Robot ready

. System

. Power source

. Gas flow

Parameter Beskrivning
Allméant

Kommunikation Gront ljus: Kommunikationen mellan svetssystemet och roboten fungerar.

OK Inget ljus: Kommunikationen mellan svetssystemet och roboten fungerar inte.
Strémkalla
Fel Inget ljus: Inga fel &r aktiva.

Rott ljus: Det finns ett fel i svetssystemet som forhindrar svetsning.
Vélj felsymbolen for mer information.

System Gront ljus: Svetssystemet ar nu klart for svetsning. Alla systemenheter ar korrekta och
fungerar.
Inget ljus: Svetssystemet ar inte klart for svetsning.

Stromkalla Gront ljus: Stromkallan ar redo att starta en ny svets.
Inget ljus: Stromkallan ar inte redo att starta en ny svets.

Ljusbége pa Gront ljus: Ljusbagen é&r bildad.
Inget ljus: Ljusbagen ar inte bildad.

Cykel pa Gront ljus: Svetscykeln pagar (gasforstromnings- och gasefterstromningsfaserna ingari
svetscykeln).
Inget ljus: Svetscykeln ar slutférd.

Kollision Rott ljus: En kollision har upptackts.

Inget ljus: Ingen kollision har upptackts.
Avkand med Gront ljus: En kontakt mellan touchsensorn (gaskapa eller trdd) och arbetsstycket har
tréd/gasképa upptackts.

Inget ljus: Ingen touch avkand.
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Tréd OK

Vattenflode

Gasflode

Tr&dbroms

Robot
Robot redo

Onlinekontroll

Starta
svetsningen

Simulering

Touch-operation

PA

Kontroll av
trédstopp

Gasblésning

Tradmatning
framét

Tradmatning
bakat

Gaskapa

Renbldsning

Gront ljus: Tillsatsmaterialet sitter inte fast i svetsen.
Inget ljus: Tillsatsmaterialet sitter fast i svetsen. (Ett felmeddelande visas.)
Mer information finns i "Robotinstaliningar" pa sidan 160.

Gront ljus: Kylvatska cirkulerar.
Inget ljus: Kylvatska cirkulerar inte.

Gront ljus: OK. Gasflodet ligger dver det installda minimigasflodet i AX Manager. Observera
att om gasflédessensorn (endast tillganglig i R500 Wire Feeder EUR+) ar installd pd AV ar
denna status OK dven om gasflédet ligger under det gasfléde som stéllts in i AX Manager (fér
mer information, se "Robotinstéaliningar" pa sidan 160).

Gult ljus: Gasflodet ligger under det instéllda minimigasflédet i AX Manager.

Inget ljus: Det finns inget gasfldde.

Endast R500 Wire Feeder HD EUR+. Visar om tr&dbromsen ar aktiv (tillsatsmaterialet halls for
narvarande pa plats).

Gront ljus: Tradbromsen ar aktiv.

Inget ljus: Tradbromsen &r inte aktiv.

Gront ljus: Roboten &r redo att starta en ny svets. Observera att i de faltbusstyrningstabeller
som inte stdder detta falt ar statusen alltid 'Robot redo'.
Inget ljus: Roboten &r inte redo att starta en ny svets.

Gront ljus: Onlinelaget ar aktiverat. | onlinelage styr roboten vardena for vissa parametrar
direkt.

Inget ljus: Onlinelaget &r inte aktiverat. Vardena for parametrarna kommer fran den aktiva
minneskanalen.

Mer information finns i "Onlinestyrning" pa sidan 178.

Gront ljus: Roboten har begért svetsning eller simulering om simuleringslaget ar pa.
Inget ljus: Roboten har inte begart svetsning eller simulering.

Gront ljus: Simuleringslaget ar pa. Styrningsbiten StartWelding styr simuleringscykeln. |
simuleringslége ar ljusbagen inte tdnd och trdéden matas inte.
Inget ljus: Simuleringslaget ar av. Styrningsbiten StartWelding styr svetscykeln.

Gront ljus: Touch-operation anvands.
Inget ljus: Touch-operation anvands inte.

Maorkgront ljus: Detektering av tradstopp ar PA. En kontroll av trddstopp utfors automatiskt i
slutet av varje svets for att upptacka om tillsatsmaterialet har fastnat i svetsen.

Gront ljus: Kontroll av tradstopp pagar.

Inget ljus: Detektering av trddstopp ar instélld pa OFF eller "Valj pa roboten" och roboten har
inte begart nagon kontroll av tradstopp.

Mer information finns i "Robotinstélliningar" pa sidan 160.

Gront ljus: Skyddsgasventilen ar 6ppen fér gasblasning.
Inget ljus: Skyddsgasventilen ar stangd.

Gront ljus: Trddmatningens framé&t-funktion &r PA.
Inget ljus: Traédmatningens framat-funktion ar AV.

Gront ljus: Trddmatningens bakat-funktion ar PA.
Inget ljus: Tradmatningens bakat-funktion ar AV.

Gront ljus: Gaskapa anvands for touch-operation.
Inget ljus: Tillsatsmaterial anvands for touch-operation.

Endast R500 Wire Feeder EUR+-modeller.

Gront ljus: Tryckluftsventilen ar dppen. Tryckluftsventilen kan inte 6ppnas under svetsning
eller simulering.

Inget ljus: Tryckluftsventilen ar stangd.
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Trddbroms Endast R500 Wire Feeder HD EUR+.

Morkgront ljus: Tradbromsen ar instélld pa Auto och tillsatsmaterialet halls for narvarande pa
plats.

Morkgron farg, inget ljus: Tradbromsen ar installd pa Auto men traédbromsen ar inte aktiv
(tillsatsmaterialet halls inte pa plats for tillfallet).

Gramarkerad: Tradbromsen &r installd pa OFF.

Inget ljus: Tradbromsen &r installd p& OFF eller "Valj p& roboten" och roboten har inte begart
att tradbromsen ska vara aktiv.

3.2.12 NATVERKSINSTALLNINGAR

Natverksinstaliningar kan nas via menyn Instéllningar i AX Manager.

"}‘,’ NETWORK SETTINGS

CONFIGURE

CONFIGURE

(® NTP address 1.kemppi.pool.ntp.org

Andra instillningar

For att komma at ditt natverks IP-instéllningar, valj 'Konfigurera'.
Valj installningsparameter for justering.
Valj installningsvarde.

>> Beroende pa vilken installningsparameter som ska justeras, se dven tabellen Natverksinstéaliningar
nedan for mer information.
Bekrafta det nya vardet/valet och stang justeringsvyn genom att valja 'OK'.

WLAN IP-konfiguration (endast RCM+) - klientlage

Parameter Varde Beskrivning

WLAN ON/OFF

MAC-adress RCM:s unika adress.

WLAN-lage Klient Klientlage: RCM ansluter till det befintliga WLAN-natverket.

SSID Lokalt tradlost natverks SSID (Service Set Identifier), dvs. namnet

pa ditt WLAN-n&tverk.
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IP-adress T.ex.172.31.2.121 RCM WLAN IP-adress.

Subn&tmask T.ex. 255.255.252.0 | RCM-subntmask.

Gateway T.ex.172.31.0.1 WLAN-routerns IP-adress.

Primar DNS T.ex.8.8.8.8 Den priméara DNS-serverns IPv4-adress.
Sekundar DNS T.ex.8.8.8.4 Den sekundara DNS-serverns IPv4-adress.
Séakerhetsprotokoll OFF/WEP/WPA2 Sékerhetsprotokoll for tradldsa natverk.
Lésenord WLAN-I8senord.

WLAN IP-konfiguration (endast RCM+) — atkomstpunktlidge

WLAN ON/OFF

MAC-adress RCM:s unika adress.

WLAN-lage Atkomstpunkt RCM fungerar som en dtkomstpunkt som andra enheter (PC, mobil
enhet) kan ansluta till.

SSID T.ex. AX123456 SSID (Service Set Identifier), dvs. namnet pd WLAN-né&tverket
som erbjuds av RCM.

IP-adress Default = RCM WLAN IP-adress.

192.168.3.1
Sakerhetsprotokoll WPA2 Sakerhetsprotokoll fér WLAN.
Lésenord WLAN-I6senord.

LAN 1/LAN 2 IP-konfiguration

LAN1 DHCP-server Anvands som en serviceport for att ge dtkomst till AX Manager.
Kan inte konfigureras av anvandaren.
DHCP-server: DHCP-servern tilldelar RCM en IP-adress.
LAN 2 Statisk Statisk IP: RCM tilldelas en fast IP-adress.
IP/Klient/DHCP- Klient: RCM begér en IP-adress fran DHCP-servern.
server DHCP-server: RCM allokerar IP-adresser till externa enheter som
Standard = DHCP- ar anslutna till samma natverksgranssnitt och fungerari DHCP-
klient klientlage. Observera att en WeldEye-molnanslutning inte kan
upprattas i DHCP-serverlaget.
AV: Natverksgranssnittet for LAN 2 &r inaktiverat.
MAC-adress RCM:s unika adress.
IP-adress Standard-IP- |IP-adress for RCM.
adresser:
LAN1=192.168.2.1
LAN 2 =Ingen
standard-IP-adress
Subnatmask Default = RCM-subnatmask.
255.255.255.0
Gateway T.ex. IPv4-adress for gateway (om sddan anvands).
10.0.0.125/Tom
Primar DNS T.ex. Den primara DNS-serverns IPv4-adress.

10.0.0.125/Tom
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Sekundar DNS T.ex. Den sekundara DNS-serverns IPv4-adress.
10.0.0.125/Tom

NTP-konfiguration (Network Time Protocol)

Parameter Varde Beskrivning

NTP-adress Standard = Detta ar adressen till NTP-servern. NTP anvands for att
1.kemppi.pool.ntp.org synkronisera tiden som anvands for WeldEye.

NTP senaste Datum och tid fér den senaste lyckade tidssynkroniseringen.
synkronisering

3.2.13 INSTALLNINGAR

Enhetsinstaliningar kan nas via menyn Instéllningar i AX Manager.

(@ 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

Andra instéllningar
Valj installningsparameter for justering.
Valj installningsvarde.

>> Beroende pa vilken instéliningsparameter som ska justeras, se dven tabellen Enhetsinstéliningar
nedan for mer information.

Bekrafta det nya vardet/valet och stang justeringsvyn genom att valja OK.

Installningar
Parameter Parametervarde Beskrivning
Demotid ON/OFF Demotidsfunktionen Iater dig prova valfria

svetsegenskaper och funktioner utan licens under en
begransad tid. Den totala tillgangliga demotiden ar 3
timmar. Demotiden réknas endast nar du svetsar med
en svetsfunktion du inte har licens fér. Mer information
finns i "Demotid" pa sidan 184.
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Svetspistoltyp Vanlig / Val av svetspistoltyp. Vilka typer av svetspistoler som
Dinse MEP200E / stdds varierar beroende pa trdédmatarverkets modell.
Dinse FD200ME /
Binzel ROBO WH-PP
/
Dinse FD300/
TRM 605 WPP
Default = Vanlig

Tradbroms OFF/Auto/Valj pa Endast R500 Wire Feeder HD EUR+. Tradbromsen
roboten anvands for att halla tillsatsmaterialet pa plats nar
Default = OFF tillsatsmaterialet inte ar drivs. Nar den ar instélld pa

Auto haller svetssystemet automatiskt
tillsatsmaterialet pa plats nar tillsatsmaterialet inte
drivs. Nar den &r instélld pd OFF anvands inte
tradbromsen. N&r den &r installd p& Select pé roboten
begar roboten att trddbromsen ska vara aktiv (se
"Robotstatus" pa sidan 154 och "Styrningsinformation"
pa sidan 238).

Analog utgéng OFF Endast R500 Wire Feeder HD EUR+. R500 Wire Feeder
0V EUR+ ger en analog spanningssignal som kan
20V anvandas for att styra push-pull-svetspistoler fran
Default = OFF tredjepartstillverkare. Spanningssignalen motsvarar

den uppmétta trddmatningshastigheten. Mer
information finns i "Stéd for push-pull-svetspistoler” pa

sidan 23.
S&ker trddmatning (kryp) OFF/ON Nar den ar ON och ljusbdgen inte tdnds matas
Default = ON trad/rorelektroden 5 cm.

Né&r den ar OFF matas trdd/rérelektroden 5 m.

Tradbackning AV/AUTO Detta ar en automatisk traddbackningsfunktion. Nar
Default = OFF ljusbagen slacks dras traden tillbaka for ytterligare
o . o dkerhet. Anva kan & installni fo
- Tradbackning, férdréjning 2..10 %, stegom 1 S? erme. nvanqaren oan ?ndra ms. diningarna for
férdréjning och 1angd pa tradbackningen.
Default=5s
- Tradbackning, langd 1...10 cm, stegom 1

Default =2 cm

Sprék Tillgangliga spréak

Visning av svetsdata, tid 1..30s Detta definierar om och hur l&nge svetsdata ska visas
0=AV efter varje svetsning.
Default=5s

Svetsdata, medelvarde Utan slope/Hel Funktionen tilldter anvandaren att andra hur
svets genomsnittliga svetsdata berdknas: med eller utan

Default = Utan slope | slopefaseriborjan och slutet av svetsen.

Denna instélining paverkar berdkningen av
medelvardet for féljande: Svetsspanning (terminal- och
bagspanning), svetsstrom, svetseffekt och
trddmatningshastighet.

Datum Aktuellt datum OBS!: Datum- och tidsinstallningarna paverkas inte av
- : NTP (Network Time Protocol). Anvandaren méste stélla
Tid Aktuell tid in korrekt datum och tid.
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Systeminstallningar

Vatskekylning

Kabelkalibrering

Enhetsdata

Sékerhetskopiera

Aterstall

Fabriksaterstélining

OFF/AUTO/ON
Default = AUTO

Starta/Avbryt

(Urval)

(Urval)

Starta/Avbryt

3.2.14 ROBOTINSTALLNINGAR

Robotinstallningar kan nas via menyn Instéllningar i AX Manager. Innehallet i vyn varierar beroende pa
robotens kommunikationslage.

% ROBOT SETTINGS

Arc
Online control

Communication

Fieldbus interface mode

Interface byte order

Touch sensor
Touch sensing voltage

Fast output polarity

Collision sensor

Output polarity

Installningar

Parameter

Select at robot
Select at robot

Fieldbus

20

Little-endian

Welding wire
50V

Low-active

OFF @

High-active

Parametervarde

Nar ON ar valt cirkulerar kylvatskan kontinuerligt och
nar Auto ar valt cirkulerat kylvatskan endast under
svetsning.

Datum och tid for kalibreringsinformation samt
foregdende kalibrering visas ocksa. Se "Kalibrering av
svetskabelkretsen" pa sidan 119 for kabelkalibrering.

Detta gor att installningarna kan sparas pa ett anslutet
USB-minne eller pa anvandarens enhet (PC,
surfplatta).

Detta gor att instaliningarna kan aterstallas fran ett
anslutet USB-minne eller anvandarens enhet (PC,
surfplatta).

Gor en full aterstalining av fabriksinstéliningarna.

OBS! Fabriksaterstaliningen kan ta upp till 15 minuter
att slutféra. En forloppsindikator visar hur proceduren
fortskrider. Nar fabriksaterstallningen &r klar kommer
RCM att starta om automatiskt, och darefter fortsatta i
normal funktion.

Beskrivning
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Ljusbéage

Simulering/Vélj pa roboten
Standard = Vélj pa roboten

Nar simuleringen ar pa, kan ljusbagen inte
etableras. Valj om du vill tvinga
simuleringen att vara pé eller Ita roboten
gora valet.

Onlinestyrning

AV [ Valj pé roboten

| onlinelage styr roboten vardena for vissa
parametrar direkt. Valj om du vill tvinga
onlinekontrollen att vara AV eller Iata
roboten gora valet. Mer information finns i
"Onlinestyrning" pa sidan 178.

Kommunikation

Faltbuss / Digital robotstyrning /
Analog robotstyrning
Standard = Faltbuss

Bestammer om kommunikationen med
roboten sker via en faltbuss eller med en
digital robotstyrning eller analog
robotstyrning.

Granssnittslage for
faltbuss

1...99
Default = 20

Identifierar faltbusstyrtningsabellen som
ska anvandas (se
"Faltbusstyrningstabeller" pa sidan 216).

Granssnittets byte-ordning

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

Byte-ordning i faltbusstyrningstabellen.

Touchsensor

Svetstrad/Gaskapa/Valj pa robot
Standard = Vélj pa roboten

Touch-operation anvands fér fogsdkning.
Valj om tillsatsmaterial eller gaskapa
anvands for touch-operation, eller 1at
roboten vélja det.

Om du véljer gaskapan for touch-
operation, anslut stift F pa
trédmatarverkets kringutrustningskontakt
till gaskdpan med en separat kabel (se
"Tradmatarverkets
kringutrustningskontakt" pa sidan 17).

- Touch-
operationsspanning

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

Utspanningen som anvands av
touchsensorn.

For information om spanningsnivaer for
touch-operation, se "Spanningsnivaer for
touch-operation" pa sidan 253.

- Snabb utgéngspolaritet

Lagaktiv/HOgaktiv
Standard = HAgaktiv

Utgangspolaritet for
touchsensorsnabbutgang.
Utgangsbeteende i ldgaktiv
utgangspolaritet:

L&g = Touch avkand

HAg = Touch inte avkand
Utgdngsbeteende i hogaktiv
utgangspolaritet:

L&g = Touch inte avkand
Hog = Touch avkand

Kollisionsgivare

AV/PA
Default = AV

Kollisionssensorn skyddar pistolhalsen
fran att bojas och skadas av att traffa ett
hinder. Kollisionssensorn skickar en signal
till roboten om att sluta svetsa nar en
kollision upptacks vid svetshuvudet.
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- Utgangspolaritet

Lagaktiv/Hogaktiv
Standard = Lagaktiv

Signalbeteende i ldgaktiv
utgangspolaritet:

0 = Kollision upptackt

1 = Kollision inte upptackt
Signalbeteende i hdgaktiv
utgangspolaritet:

0 = Kollision inte upptackt
1 = Kollision upptackt

For- och efterstrémning av
gas

Minneskanal / Valj pa roboten
Standard = Minneskanal

Denna installining avgér om fér- och
efterstromningstiderna styrs av
minneskanalen eller roboten. Mer
information finns i "For- och
efterstromning av gas" pa sidan 178.

Gasflodessensor (endast i
R500 Wire Feeder EUR+-
modeller)

OFF/ON
Default = OFF

Gasflédessensor anvands for att mata
skyddsgasens flode.

Nar gasflodessensorn ar installd pa AV &r
gasflédesstatusen OK.

Nar gasflodessensorn &r installd pa PA
visas de uppmatta vardena i statusvyerna
Start, Verktyg och Robot under svetsning.

- Gasflodesfel

OFF/ON
Default = OFF

Nar instaliningen ar AV visar
svetssystemet inget fel dven om gasflodet
arlagre an avkanningsnivan.

Nar den ar installd pa ON och gasflodet &r
l&gre an avkanningsnivan visar
svetssystemet ett fel och svetsningen
avbryts.

- Avkanningsniva

5,0 L/min... 20,0 L/min
Standard = 10,0 I/min

Om gasflodet ar lagre an avkanningsnivan
och gasflodesfelet ar installt pa ON visar
svetssystemet ett fel och svetsningen
avbryts.

- Gastyp

CO2 /Argon /[ Ar+8 %C0O2 /
Ar+18 %C0O2
Standard = Ar+18 %C0O2

Den gastyp som anvands for svetsning.

— Sensorns starttid

0,1s-50s
Default =3,0s

Gassensorns starttid nar
gasflédessensorn ar PA.

Detektering av tradstopp

ON / OFF / Vélj pa roboten
Default = ON

Detta avgdr om en trédstoppskontroll
utférs for att upptacka om
tillsatsmaterialet har fastnat i svetsen.
Nar den har funktionen ar PA gors
kontrollen av trddstopp automatiskt i
slutet av varje svets.

Nar den har funktionen &r AV gérs ingen
kontroll av om traden har fastnat.

Nar den arinstalld pa Valj pa robot, begar
roboten kontrollen av trédstopp (se
"Styrningsinformation" pa sidan 238).
Resultatet av kontrollen av tradstopp visas
i robotstatusvyn (se "Robotstatus” pa
sidan 154).
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Spanning till robot

Watchdog

- Timeout fér watchdog

3.2.15 FALTBUSSINSTALLNINGAR

Bage / Pol
Default = Polspénning

OFF/ON
Default = OFF

0.1..50s

Detta definierar vilken spanning som visas
for roboten, bagspanning eller
polspanning.

Nar watchdog ar aktiverad méste roboten
vaxla watchdog-biten med jamna
mellanrum. Om roboten slutar véxla
watchdog-biten visar svetssystemet ett
fel och svetsningen avbryts.

Timeout for vaxling av watchdog-biten.

Faltbussinstéliningar kan nds via menyn Instéllningar i AX Manager. Tabellerna nedan visar
instaliningsparametrarna for varje faltbuss som stdds. Vyn for faltbussinstaliningar varierar beroende pé
vilken faltbussmodul som anvands.

&% FIELDBUS SETTINGS

{i# 1P mode
£} 1P address
$:3 subnet mask
$;} Gateway
£} DNs1

$;# Dns2

$:# Hostname

Static IP

192.168.100.100

255.255.255.0

0.0.0.0

0.0.0.0

0.0.0.0

Andra filtbussinstallningar

Valj installningsparameter for justering.

Valj installningsvarde.

>> Beroende pa vilken installningsparameter som ska justeras, se dven tabellerna med

féltbussinstaliningar nedan for mer information.

Bekrafta det nya vardet/valet och stang justeringsvyn genom att vélja 'Spara’'.

Faltbussinstallningar

Modbus TCP

Den hér tabellen visar Modbus TCP-féltbussinstallningarna.

Parameter

Varde

Beskrivning

© Kemppi

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

Namn pé leverantdr

Kemppi

Leverantors-ID tilldelat Kemppi.

Artikelnummer

Artikelnummer for faltbussmodulen.

Leverantorens URL

www.kemppi.com

Leverantorens URL-adress.

Produktnamn

AX MIG Welder

Svetssystemets namn.

Modellnamn

AXMIG Welder

Svetssystemets namn.

Namn p& anvandningsomréde

Svetsautomatisering

Tilldmpningsbeskrivning.

Modulversion

Exempel: 1.23.4

Faltbussmodulens programvaruversion.

MAC-adress

Exempel:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Unikt adress-ID for faltbussmodulens Ethernet-port.

IP-lage Statisk IP Statisk IP: IP-adressparametervardena maste anges
Klient manuellt.

Klient: IP-adressparametervardena kommer fran
DHCP-servern.

IP-adress Kundspecifik IPv4-adress for faltbussmodulen.

Subnatmask Subné&tmask for faltbussmodulen.

Gateway IPv4-adress for gateway (om sddan anvands). Detta
falt kan vara tomt.

DNS 1 IPv4-adress for den primara DNS-servern. Detta falt
kan vara tomt.

DNS 2 IPv4-adress for den sekundara DNS-servern. Detta
félt kan vara tomt.

Vardnamn Vérdnamn begransat till 64 tecken. Detta falt kan
vara tomt.

Doman Doméannamn begransat till 48 tecken. Detta falt kan
vara tomt.

Komm 1-lage Automatiskt Ethernet-hastighet/duplex for port 1.

10 MBIt halv duplex
10 MBIt full duplex
100 MBIt halv duplex
100 MBIt full duplex

| automatiskt 1age valjer faltbussmodulen automatiskt
ratt lage.

Komm 2-lage

Automatiskt

10 MBit halv duplex
10 MBIt full duplex
100 MBIt halv duplex
100 MBIt full duplex

Ethernet-hastighet/duplex for port 2.
| automatiskt l1age valjer faltbussmodulen automatiskt
ratt lage.

Timeout foér anslutning

1...65535s
0 = Inaktiverad

Tid i sekunder som en Modbus-anslutning kan vara
Oppen utan funktion (I&s eller skriv) innan modulen
stanger anslutningen.

Aktiv process, timeout

1...65535ms
0 = Inaktiverad

Tid i millisekunder som faltbussmodulen forblir i aktivt
tillstand efter att det senaste Modbus-meddelandet
togs emot. Om Modbus-anslutningen bryts under
svetsning slutar utrustningen att svetsa nar
modulens ldge dndras fran aktiv till inaktiv.
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EtherNet/IP

Den hér tabellen visar Ethernet/IP-faltbussinstéliningarna.

ODVA leverantdrs-ID | 0x057B Leverantors-ID tilldelat Kemppi av ODVA.
ODVA-enhetstyp 0x0064 Indikation om den allménna typen av svetssystem.
Artikelnummer 3 Nummer via vilket roboten identifierar svetssystemet.

Serienummer

Exempel: 750012345

Svetsstromkallans serienummer.

Produktnamn

AX MIG Welder

Svetssystemets namn.

Modulversion

Exempel: 1.23.4

Faltbussmodulens programvaruversion.

MAC-adress

Exempel:
AA:BB:CC:DD:EE:FF

Unikt adress-ID for faltbussmodulens Ethernet-port.

IP-
adresskonfiguration

Klient/Statisk IP

Klient: IP-adressparametervardena kommer fran DHCP-
servern.
Statisk IP: IP-adressparametervdrdena maste anges manuellt.

IP-adress Kundspecifik IPv4-adress for faltbussmodulen.
Subnatmask Subnatmask for faltbussmodulen.
Gateway IPv4-adress for gateway (om sddan anvands). Detta falt kan
vara tomt.
DNS 1 IPv4-adress for den primdra DNS-servern. Detta félt kan vara
tomt.
DNS 2 IPv4-adress for den sekundara DNS-servern. Detta félt kan
vara tomt.
Vardnamn Vardnamn begransat till 64 tecken. Detta falt kan vara tomt.
Domaén Domannamn begransat till 48 tecken. Detta falt kan vara tomt.
Komm 1-lage Automatiskt Ethernet-hastighet/duplex for port 1.
10 MBIt halv duplex | automatiskt I&ge véljer faltbussmodulen automatiskt ratt Idge.
10 MBIt full duplex
100 MBIt halv duplex
100 MBIt full duplex
Komm 2-lage Automatiskt Ethernet-hastighet/duplex for port 2.
10 MBIt halv duplex | automatiskt 1age valjer faltbussmodulen automatiskt ratt lage.
10 MBIt full duplex
100 MBit halv duplex
100 MBIt full duplex
Profibus

Den hér tabellen visar Profibus-féltbussinstéaliningarna.

Tillverkare

0x0368

Leverantors-ID tilldelat Kemppi av PNO (PROFIBUS
Nutzerorganisation).
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PNO Ident. nummer

Ox11BF Tillverkarspecifikt ID-nummer.

Bestallnings-ID

Faltbussmodulens artikelnummer.

Serienummer Exempel: Svetsstromkallans serienummer.
PSNK0012345
Maskinvarurevision Exempel: 1 Faltbussmodulens maskinvaruversion.

Modulversion

Exempel: 1.23.4

Faltbussmodulens programvaruversion.

Nodadress

126 = SSA-lage

0-125 Faltbussmodulens nodadress.
| SSA-1aget definieras nodadressen automatiskt.

DeviceNet

Den hér tabellen visar DeviceNet-faltbussinstéliningarna.

ODVA leverantors-ID 1403 Leverantors-ID tilldelat Kemppi av ODVA.
ODVA-enhetstyp 100 ID for typen av svetssystem.

Artikelnummer 3 Nummer via vilket roboten identifierar svetssystemet.
Serienummer Exempel: Svetsstromkallans serienummer.

750012345

Modulversion

Exempel: 1.23.4

Faltbussmodulens programvaruversion.

Produktnamn

AX MIG Welder

Svetssystemets namn.

Nodadress 0..63 Faltbussmodulens nodadress.
Overféringshastighet 125 kbps Hastigheten for informationsdverforing i en
250 kbps kommunikationskanal.
500 kbps
Auto
EtherCAT

Den hér tabellen visar EtherCAT-féltbussinstéaliningarna.

ETG leverantdrs-ID O0x00FE0001 Leverantors-ID tilldelat Kemppiav ETG
(EtherCAT Technology Group).
Enhetstyp 0x00000000 ID for typen av svetssystem.

Artikelnummer

0x000003<granssnittslage
for faltbuss i hexadecimal>

Nummer via vilket roboten identifierar
svetssystemet.

Till exempel, med granssnittslage for faltbuss 20
ar produktkoden 0x00000314.

Serienummer

Exempel: 750012345

Svetsstromkallans serienummer.

Enhetens namn

AX MIG Welder

Svetssystemets namn.

Maskinvarurevision

Exempel: 1

Svetssystemets maskinvaruversion.
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Modulversion Exempel: 1.23.4 Faltbussmodulens programvaruversion.
Konfigurationsparametrar

Enhets-ID 1...65535 Faltbussmodulens nodadress.

Profinet

Den har tabellen visar Profinet-féltbussinstéliningarna.

Parameter Vérde Beskrivning

Identifieringsinformation

Enhets-1D 0x0003 Nummer via vilket roboten identifierar svetssystemet.
PNO leverantors-ID 0x0368 Leverantors-ID tilldelat Kemppi.
Stationstyp AX MIG Welder Svetssystemets namn.
Bestallnings-1D Faltbussmodulens artikelnummer.
Serienummer Exempel: Svetsstromkallans serienummer.
PSNK0012345
Maskinvarurevision Exempel: 1 Svetssystemets maskinvaruversion.
Modulversion Exempel: 1.23.4 Faltbussmodulens programvaruversion.
Port 1/Port 2 MAC-adress Exempel: Unikt adress-ID for faltbussmodulens Ethernet-portar

AA:BB:CC:DD:EE:FF 1och 2.

3.2.16 LOGGBOK

Loggboken samlar information om systemdrift och svetsning i en vy for 6vervakning och felsékning. Du kan
anvénda filter (1) for att visa/délja innehall. Antalet handelser for dagen visas till héger (2). Vyn uppdateras

automatiskt for att visa de senaste loggade handelserna. Att valja en handelse visar ytterligare information

om tillgangligt. Aterstall rensar loggboken och svetshistoriken.

B LOGBOOK S
=

® A O @& %

RESET

26.6.2025
25.6.2025
24.6.2025
23.6.2025
19.6.2025
18.6.2025
17.6.2025
16.6.2025

Filterikoner fran vanster till hdger:

« Firmware, licenser och svetsprogram
e Natverk

© Kemppi 1921900/ 2540



AX MIG Weld
V KEMPPI Bruksanvisninge— Se\;

e Feloch varningar

¢ Minneskanaler

o Stromkalla/reservstrémkalla
* Robotstyrning

e Svetsar

3.2.17 SVETSHISTORIK

Vyn Svetshistorik samlar in information om tidigare svetsarien vy for senare kontroll. Antalet handelser for
dagen visas till hoger (*). Vyn uppdateras automatiskt for att visa de senaste loggade handelserna. Nar en
rad markeras 6ppnas vyn Svetsdata. Aterstill rensar vyn.

For att andra hur genomsnittliga svetsdata berdknas (med eller utan slopefaser), se "Instéliningar" pa sidan
158.

WELD HISTORY

26.6.2025
25.6.2025
24.6.2025
18.6.2025
16.6.2025
10.6.2025
6.6.2025

5.6.2025

28.5.2025

3.2.18 ANVANDNING AV SVETSPROGRAM

For att vélja och tillimpa en MIG-svetsprocess och/eller svetsprogram méste en motsvarande minneskanal
skapas.

@ Ytterligare svetsprogram och Wise- och MAX-funktioner kan anvdndas med X5 standardstrémkalla.
Pulsstréomkalla krévs for processen MAX Position (tillval), medan strémkéllan Pulse+ krévs for
processerna WiseRoot+ (tillval) och WiseThin+ (tillval).

Anvand det svetsprogram som passar for din svetsapplikation (beroende pa t.ex. tillsatmaterial och
skyddsgas).
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Ga till vyn Minneskanaler.
Oppna menyn 'Atgérder'.

SAVE TO

RENAME

DELETE

CREATE CHANNEL )

CREATE FROM
PROGRAMS

DELETE ALL

Valj 'Skapa kanal'.

>> En filtervy 6ppnas:

CREATE CHANNEL

Material
@ Wire material
@ Wire diameter

i Shielding gas

{; Process

Available: 73

( CANCEL )

Anvand filteralternativen (t.ex. material, tillsatsmaterial eller traddiameter) for att hitta de svetsprogram
som passar bast for andamalet.

® Om manuell MIG Viéljs som metod inaktiveras andra filter och svetsprogram.
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Ga till urvalet i 'Svetsprogram' I&ngst ned fér att visa Idmpliga svetsprogram.

WELDING PROGRAM

F003 vO
Fe 1mm Ar + 18% CO2
Fe

Valj ett svetsprogram.
>> Det valda svetsprogrammet visas nu i filtervyn.
Valj 'Spara som'.

CREATE CHANNEL

Material

@ Wire material
& Wire diameter
i Shielding gas

Q Process

Welding program F003

Fe 1 mm Ar + 18% CO Pro)
Fe 1-MIG

@) SAVETO

( cANCEL )

Nar du ar klar kan du fortsatta till vyn Svetsparametrar for att justera svetsinstallningarna for den nya
kanalen, skapa en ny kanal eller g4 tillbaka till vyn Minneskanaler.

Tips:Du kan ocksa skapa nya kanaler baserat pa alla oanvénda svetsprogram som &r tillgangliga
genom att vilja Skapa alla i menyn Atgarder i vyn Minneskanaler. Det alternativet anvander de
tillgangliga minneskanalplatserna.
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3.2.19 SVETSDATA

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt en kort stund. For att &ndra tidslangd for svetsdatavyn eller hur
genomsnittliga svetsdata berdknas (med eller utan slopefaser), se "Instaliningar" pa sidan 158.

WELD DATA
:; Ingﬁ 1.2mm

AVERAGE

arc 17.3Vv
00:00:02 1 4A Terminal 17.4V
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3.3 YTTERLIGARE VAGLEDNING FOR FUNKTIONER OCH
EGENSKAPER

| det har avsnittet sammanfattas funktionerna och egenskaperna i AX MIG Welder, samt hur de anvands.

Ménga av funktionerna &r valfria och specifika for enhetsmodellen. Nar funktionen &r specifik fér modellen
framgar detta i borjan av utrustningsinformationen.

3.3.11-MIG

1-MIG eller "Auto” ar en MIG/MAG-svetsprocess dar svetsspanningen definieras automatiskt nar man
justerar trédmatningshastigheten. Spanningen berdknas beroende pa vilket svetsprogram som anviands.
Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser och svetslagen. 1-MIG stddjer funktionerna WiseSteel,
WisePenetration+ och WiseFusion, liksom olika optimerade svetsprogram.

>> For att borja anvanda 1-MIG, ga till vyn Minneskanaler och vélj en befintlig minneskanal med 1-MIG-
processen.

Om det inte finns nagra 1-MIG-minneskanaler tillgdngliga skapar du en ny fér 1-MIG-processen genom att
valja ett tillgangligt 1-MIG-svetsprogram for kanalen.

® Minneskanalen '0' &r alltid reserverad fér den manuella MIG-processen.

3.3.2 FUNKTIONEN WISEFUSION

JL

Svetsfunktionen WiseFusion mojliggor adaptiv baglangdsstyrning, vilket héaller ljusbagen optimalt kort och
fokuserad. WiseFusion 6kar intrangningen och mojliggor 6kad svetshastighet samt minskar strackenergin.
WiseFusion kan anvédndas i hela effektomradet (kort bége, blandbage och spraybage). WiseFusion &r
kompatibel med svetsprocesserna 1-MIG- och pulsMIG. (Inte tillgangligt med WiseRoot+, WiseThin+, MAX
Cool, MAX Speed och MAX Position.)

>> For att borja anvénda WiseFusion, ga till vyn Svetsparametrar i AX Manager och tilldmpa WiseFusion-
funktionen.

>> Justera svetsstrom/tradmatningshastighet i Startvyn.

>> Finjustera varmetillférseln under pagaende svetsning i Startvyn.

For mer information om Wise-produkterna, ga till www.kemppi.com.

3.3.3 FUNKTIONEN WISEPENETRATION
A

Vid normal MIG/MAG-svetsning férorsakar férandringar i stick out-langden att svetsstrommen varierar.
Funktionen WisePenetration bibehéller konstant svetsstrém genom att styra trddmatningshastigheten
enligt stick out-langden. P& sa satt sdkerstills stabil och effektiv intrdngning samtidigt som genombranning
forhindras. WisePenetration justerar dven spanningen adaptivt vilket haller ljusbagen fokuserad och
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optimalt kort. WisePenetration mojliggor svetsning med RGT-teknik (Reduced Gap Technolology) och &r
kompatibel med 1-MIG-svetsprocessen.

>> For att borja anvanda Penetration, ga till vyn Svetsparametrar i AX Manager och valj funktionen
WisePenetration.

>> Justera svetsstrommen under pagaende svetsning i Startvyn.

>> Finjustera varmetillférseln under pdgéende svetsning i Startvyn.

For mer information om Wise-produkterna, ga till www.kemppi.com.

3.3.4 FUNKTIONEN WISESTEEL

S

Svetsfunktionen WiseSteel baseras pa en modifiering av de vanliga ljusb&gstyperna for att mojliggéra hdgre
svetskvalitet. WiseSteel forbattrar ljusbagskontrollen, minskar sprutet och bidrar till att skapa ett optimalt
format smaltbad.

>> Foratt borja anvanda WiseSteel, ga till vyn Svetsparametrar i AX Manager och valj WiseSteel-
funktionen.

>> Justera svetsstrommen/trédmatningshastigheten under pdgaende svetsning i Startvyn.

>> Finjustera varmetillférseln under padgaende svetsning i Startvyn.

| WiseSteel anvands olika justeringsmetoder vid olika effektomraden (olika bdgomréden). Indikatorn for
trddmatningshastighet / strém visar ljusbdgsomrédet: Kortbage — Blandb&ge - Spraybége.

Kortbdgsomrade:

e WiseSteel bygger pa adaptiv kortbagsstyrning, dvs. metoden justerar kortslutningsférhallandet.
Darmed skapas en lattjusterbar ljusbage och mindre sprut. Inom det kortbagsomradet liknar
stromformen den vid traditionell kortbagssvetsning. Nar kortbage anvénds vid svetsning vertikalt upp
dar pendlingsrorelse tillampas, sakerstaller WiseSteel bra kvalitet genom att andringarna anpassas till
stick out-langden.

Blandbagsomréade:

« Om WiseSteel anvinds i blandbdgsomrédet betyder det att WiseSteel vaxlar mellan kortbage och
l&gfrekvent spraybage, sa att medeleffekten stannar inom blandb&dgsomrédet. Detta resulterar i mindre
sprut dn vid konventionell blandbagssvetsning och ett smaltbad som méjliggér utmarkt strukturell
héllbarhet.

Spraybagsomrade:

« Inom spraybagsomrédet baseras WiseSteel pd adaptiv baglangdskontroll, vilket héller ljusbégen
optimalt kort. WiseSteel anvander ocksd mikropulserad svetsstrdom. Detta skapar ett valformat
sméltbad som mojliggdr utmarkt svetsgeometri med jamna 6vergdngar och optimal intréngning. Jobbet
gar dessutom snabbare. Svetsaren kanner knappt av pulseringen. Strémmens form och styrning ligger
néra den konventionella spraybagssvetsningens.

Funktionen WiseSteel ar tillganglig med utvalda svetsprogram. For mer information om Wise-produkterna,
ga till www.kemppi.com.

3.3.5 PULSSVETSNING

X5 Power Source Pulse/Pulse+

Fordelarna med pulssvetsning ar en hogre svetshastighet och hdgre insvetstal jamfort med
kortbagssvetsning, ldgre strackenergi jamfort med spraybdgssvetsning samt en sprutfri och jamn svets.
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Puls ar 1amplig for svetsning i alla lagen. Den &r utmarkt fér svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt
vid tunna godstjocklekar.

Puls

JUL

Puls ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar strémmen pulserar mellan basstrémmen och
pulsstrommen.

>> For att borja anvanda Puls-processen gar du till vyn Minneskanaler och valjer en tillganglig pulskanal.

Om det inte finns nagra tillgangliga pulsminneskanaler skapar du en ny for pulsprocessen genom att vélja
ett tillgangligt Pulse-svetsprogram foér kanalen.

>> Motsvarande Puls-svetsparametrar kan da justeras i vyn Svetsparametrar. For mer information, se
Puls-svetsparametrarna i "Svetsparametrar" pa sidan 131.

DPuls

mlllnn

DPuls 3r en MIG/MAG-dubbelpulssvetsprocess med tvé skilda effektnivéer. Svetsstrémmen varierar mellan
dessa tva nivaer. Parametrarna for varje niva styrs oberoende av varandra.

>> For att borja anvanda DPuls-processen gar du till vyn Minneskanaler och véljer en tillganglig DPuls-
kanal.

Om det inte finns nagra tillgadngliga DPuls-minneskanaler skapar du en ny fér DPuls-process genom att vélja
ett tillgangligt DPuls-svetsprogram for kanalen.

>> Motsvarande DPuls-parametrar kan da justeras i vyn Svetsparametrar. For mer information, se Puls-
svetsparametrarna i "Svetsparametrar" pa sidan 131.

3.3.6 WISEROOT +

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+
@ Krédver anvédndning av spédnningsavkdnnande kabel (se "AX MIG Welder mellanledare” p& sidan 27).

Svetsprocessen WiseRoot+ férbattrar kvaliteten vid rotstrangssvetsning. WiseRoot+ baseras p& noggrann
matning av bagspanningen.

Innan du bérjar svetsa, satt fast den spanningsavkinnande kabeln pé arbetsstycket. Fér optimal
spanningsmatning, anslut aterledarkabeln och den spanningsavkannande kabeln ndra varandra och I&ngt
fr&n de andra enheternas kablar.

WiseRoot+ ar en synergisk MIG/MAG-process optimerad for rotstrangssvetsning i dppen spalt. Processen
grundar sig pa exakt matning av spanningen mellan pistolmunstycket och arbetsstycket. Matdata tjanar
som indata for stromstyrningen. Processen ar [amplig for rotstrangssvetsning i alla Idagen och ger en jamn
och sprutfri ljusbage.

>> Foratt borja anvanda WiseRoot+, ga till vyn Svetsparametrar i AX Manager och valj WiseRoot+.
Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med WiseRoot+-processen.

>> Justera trédmatningshastigheten i Startvyn.

>> Finjustera varmetillférseln under pdgaende svetsning i Startvyn.
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3.3.7 WISETHIN+

X5 Power Source Pulse+, R500 Wire Feeder EUR+
@ Krédver anvédndning av spdnningsavkdnnande kabel (se "AX MIG Welder mellanledare” p& sidan 27).

WiseThin+ ar en synergisk MIG/MAG-process vars kortbagsegenskaper &r optimala for tunnplatssvetsning
(plattjocklekar mellan 0,8 och 3,0 mm). Processen grundar sig pa exakt méatning av spadnningen mellan
pistolmunstycket och arbetsstycket.

Innan du bérjar svetsa, satt fast den spanningsavkdnnande kabeln pa arbetsstycket. For optimal
spanningsmatning, anslut aterledarkabeln och den sp3nningsavkiannande kabeln ndra varandra och langt
frdn de andra enheternas kablar.

Matdata tjanar som indata for spanningsstyrningen. Processen minskar strackenergi, deformation och
sprut. WiseThin+ &r dven optimal for Iagessvetsning med tjockare plétar.

>> For att borja anvanda WiseThin+, ga till vyn Svetsparametrar i AX Manager och valj WiseThin+.
Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med WiseThin+-processen.

>> Justera trddmatningshastigheten i Startvyn.

>> Finjustera varmetillférseln under pagdende svetsning i Startvyn.

3.3.8 MAX COOL-PROCESSEN

MAX Cool &r en synergisk MIG/MAG-process for kortbagsvetsning som ar utformad for svetsning av
rotstrdngar. MAX Cool ar lampligt for alla svetslagen och ger en jamn och stabil ljusbage, vilket minskar
sprut och stank.

>> For att borja anvédnda MAX Cool gar du till vyn Svetsparametrar i AX Manager och véljer MAX Cool.
Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Cool-processen.

>> Justera trédmatningshastigheten i Startvyn. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Finjustera varmetillférseln i Startvyn.

MAX Cool stéder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

o Fe-homogentrad och Ar + 18...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-homogentrad och CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

¢ Sshomogen och Ar + 2 % CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 och Ar (1,0 mm)

e CuAl8 och Ar (1,0 mm).

3.3.9 MAX POSITION-PROCESSEN

X5 Power Source Pulse/Pulse+

MAX Position ar en synergisk MIG/MAG-process som ar optimerad for vertikala kalsvetsar (Iage: PF). MAX
Position vaxlar automatiskt mellan tva separata effektnivéer. De tva effektnivderna kan anvanda samma
svetsprocess eller tva olika svetsprocesser.

>> Foratt borja anvanda MAX Position gdr du till vyn Svetsparametrar i AX Manager och valjer MAX
Position. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Position-
processen.

>> | vyn Svetsparametrar kan MAX Position-frekvensen justeras och WiseFusion-funktionen (tillval)
tillampas. Forhallandet mellan de tva effektnivaerna ar forinstallt.

>> Justera medelvardet for trddmatningshastigheten i Startvyn. Justeringens effekt pa plattjockleken
visas ocksa.

>> Finjustera svetsspanningen i Startvyn.
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MAX Position stdder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

o Fe-homogentrad och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCochAr+18% CO, (1,2 mm)

* Sshomogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e AIMg & Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position kan anvandas vid dessa plattjocklekar:
e 3..12mm
MAX Position anvander dven andra svetsprocesser beroende pa material och utrustningstyp:

e FeochFe MC: 1-MIG (med Iag effekt) och PulsMIG (med hdg effekt)
¢ Ssoch Al: PulsMIG (i hela effektomrédet).

3.3.10 MAX SPEED-PROCESSEN

MAX Speed ar en synergisk, pulsad MIG/MAG-svetsprocess. Den ar utformad for att maximera
svetshastigheten och minimera strackenergin genom att modifiera de vanliga MIG/MAG-ljusbdgarna. MAX
Speed ar utformad for svetstillampningar med stal och rostfritt stal, framst i IAgena PA och PB. Den &r
I&mplig for plattjocklekar dver 2,5 mm, med en idealisk maximal plattjocklek pa cirka 10 mm.

MAX Speed verkar inom spraybdgsomradet. Svetsstrémmen &r pulsad med konstant frekvens och
amplitud. Ljusbagsldngden styrs med den vanliga spanningsstyrningen. MAX Speeds pulsning med lag
amplitud mojliggor ett effektivt Gverforingsldge med I&gre tradmatningshastighet &n med den vanliga
MIG/MAG-ljusbégen.

>> Foratt borja anvanda MAX Speed gér du till vyn Svetsparametrar i AX Manager och véljer MAX
Speed. Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Speed-
processen.

>> Justera trédmatningshastigheten i Startvyn. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Finjustera svetsspanningen i Startvyn.

MAX Speed stdder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

o Fe-homogentrad och Ar +18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCochAr+18% CO, (1,2 mm)

« Sshomogen och Ar +2 % CO5 (1,0 mm, 1,2 mm).

3.3.11 DIGITALA SVETSDATABLAD (DWPS)

Ett digitalt svetsdatablad (dWPS) ar en WPS i digitalt format som kan stéllas in for att observera
svetsparametrarna for AX MIG Welder-utrustningen. Vyn WPS visar de digitala WPS:erna med en eller flera
svetsstrangar tilldelad svetsstationen i Kemppi WeldEye-molntjansten.

For anvandning av dWPS och WeldEye-molntjansten kravs ett giltigt Kemppi WeldEye-abonnemang med
Welding Procedures-modulen. AX MIG Welder-utrustningen innehéller en Iank som du kan anvanda fér att
registrera dig for en gratis provperiod, samt en gratis provversion av WeldEye ArcVision. For mer
information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterforséljare.

WPS:erna kan lasas pd AX Manager-displayen och/eller Iankas till en minneskanal. Efter att en WPS har
I&nkats till en minneskanal kan svetsparametrarna fortfarande justeras manuellt, men de justeringsomréden
som har definierats pa den aktiva WPS:en visas p& skarmen.
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3.3.12 WELDEYE ARCVISION

For att anvanda WeldEye-molntjansten krdver RCM+ en internetanslutning upprattad antingen i WLAN-
klientldget eller via Ethernet-port 2 (LAN 2). Mer information finns i "Natverksinstaliningar" pa sidan 156 och
"Ansluta till AX Manager-anvandargranssnittet” pa sidan 33.

For att kunna anvdnda WeldEye molntjanst krévs ett giltigt Kemppi WeldEye-abonnemang. AX MIG Welder-
utrustningen innehéller en Idnk som du kan anvénda for att registrera dig for en gratis provperiod, samt en
gratis provversion av WeldEye ArcVision. Fér mer information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta
din Kemppi-&terférséljare.

WeldEyes ArcVision-modulen (tillval) &r avsedd fér molnbaserad sparning av de svetsuppgifter som utfors
med svetsutrustningen. ArcVision pé sjilva svetsenheten dr en funktion som anviands for att kunna ansluta
till WeldEye molntjanst. Den faktiska svetsinformationen som samlas in av svetsutrustningen skickas vidare
till WeldEye-molnet, dar den kan nas fran en stationar dator och en webbl3sare.

AX MIG Welder levereras forinstallerad med en testlicens for ArcVision. Provlicensen kan aktiveras genom
att folja dessa steg:

1. | AX Manager, ga till vyn WPS.
2. Anvand en QR-kodl3sare p& din mobila enhet for att 6ppna WeldEye-webblanken eller navigera till
'https://register.weldeye.io/arcvision' i din webblasare.

3. Slutfor registreringsprocessen enligt instruktionerna pé registreringssidan. N&r en anslutning har
upprattats ansluts utrustningen till WeldEye ArcVision.

® Du kommer att behéva fylla i serienumret och den fyrsiffriga sGkerhetskoden for din X5-stromkalla.
Dessa uppgifter hittar du pa strémkéllans mérkskyit.

® Den kostnadsfria testregistreringen inkluderar bade WeldEye Welding Procedures-modulen och
WeldEye ArcVision-modulen.

3.3.13 WELDEYE

Fér att anvdnda den hdr WeldEye-funktionen och molntjénsten krdvs en uppdaterad AX MIG Welder och en
giltig prenumeration pa Kemppi WeldEye Quality Management. Fér mer information om WeldEye, se
weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterférséljare.

WeldEye-funktionen i AX MIG Welder-utrustning ar utformad for att anvandas vid kvalitetsstyrning av
svetsning. Detta omfattar molnbaserad sparning av de svetsoperationer som utférs med svetsutrustningen.

Né&gra av funktionens héjdpunkter:

¢ Arbetsorder

o Rapportering av slutfort arbete och strackenergi

o Verifiering av efterlevnad av WPS (svetsdatablad)

« Verifiering av svetsarnas kvalifikationer.
Den inbyggda WeldEye-funktionen samlar in och stréngar svetsdata och héller dem synkroniserade mellan
svetsutrustningen och WeldEye-molntjdnsten. WeldEye-molntjénsten kan nds med hjélp av en stationar
dator och en webbl&sare.

>> For att kunna anvanda WeldEye-funktionen maste utrustningen vara ansluten till internet via den
inbyggda tradlésa anslutningen (WLAN). Se vidare "Natverksinstallningar" pa sidan 156 for

instruktioner.
>> For att anvanda WeldEye-funktionen pa AX MIG Welder, se "WeldEye" pa sidan 144.

Andra WeldEye-alternativ med AX MIG Welder-utrustning:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa féregaende sida
>> "WeldEye ArcVision" ovanfor.
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3.3.14 ONLINESTYRNING

Med AX MIG Welder:s onlinefunktion kan roboten justera vissa svetsparametrar direkt. Detta innebar att
roboten kan @ndra svetsparametrar under svetsning, till exempel vid byte av svetslage eller svetsning runt
ett horn.

Mer information finns i "Robotinstaliningar" pa sidan 160.

Roboten kan justera féljande parametrar i onlinelage:

Parameter Standardvarde

WireFeedSpeed 0,5m/min

Strom 0A
Plattjocklek 0,0 mm
Spanning 8.0V
FineTuning 0
Dynamik 0
Efterstrom 0
HotStartOn AV (0)
CraterFillOn AV (0)

Vissa parametrar kanske inte &r tillgangliga i vissa faltbussstyrningstabeller. | sddana fall stalls den saknade
parametern automatiskt till standardvardet. F6r mer information, se "Faltbusstyrningstabeller" pa sidan 216
och "Styrningsinformation" pa sidan 238.

Onlinefunktionen anvands pé foljande stt:

1. Innan svetsningen startar stéller roboten in "OnlineControl”’-kontrollbiten till 1. For tid for onlinekontroll,
se "Tid for onlinekontroll" pa sidan 247.
Roboten valjer ratt minneskanal fér svetsningen.
3. Robotenjusterar vardena for alla onlinestyrparametrar som ar tillgangliga i den valda
faltbussstyrtabellen.
4. Roboten borjar svetsa i onlineldge genom att stélla in "StartWelding”-kontrollbiten till 1.
>> RCM aktiverar automatiskt onlineldget och ljusbagen tands.
5. Roboten justerar onlineparametrarna under svetsning vid behov.
6. Roboten stoppar svetsningen genom att stélla in "StartWelding"-kontrollbiten till O.
>> RCM inaktiverar automatiskt onlinelaget.

N

3.3.15 FOR- OCH EFTERSTROMNING AV GAS

Som standard anvander AX MIG Welder de for- och efterstromningstider som &r instéllda i minneskanalerna.
Roboten kan dock asidosatta dessa varden for att anvanda langre gastider &n de maximala tiderna som &r
tillgédngliga i AX Manager.

Féljande avsnitt beskriver de olika scenarierna for for- och efterstromning av gas.

Scenario 1: Minneskanalstyrd for- och efterstromning

| scenario 1 styr en minneskanal bade for- och efterstrémningen. Det har scenariot kraver nagon av féljande
installningar:

a. |Instaliningen "For- och efterstréomning av gas” ar instélld pa "Minneskanal” (se "Robotinstalliningar” pé
sidan 160)

b. Instéliningen "Fér- och efterstromning av gas” ar installd pa “Robot”, men "GasBlow”-styrbiten styrs
inte av roboten under svetscykeln.
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Sekvensen med faser i svetscykeln ar:

1. Roboten staller in "StartWelding"-kontrollbiten till 1: Den minneskanalstyrda gasforstrémningen startar.

2. Nair den minneskanalstyrda gasforstromningstiden har gatt ut, tdnds ljusbagen och svetsningen startar.

3. Roboten stéller in "StartWelding"-kontrollbiten till 0: svetsningen avslutas och minneskanalstyrd
gasefterstromning startar.

4. Nar den minneskanalstyrda gasefterstromningstiden ar slut stangs gasventilen och
gasefterstromningen slutar.

Figur 1: Minneskanalstyrd fér- och efterstrémning
GasBlow

StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Objekt Beskrivning

1 Minneskanalstyrd gasforstrémning
2 Svetsning
3 Minneskanalstyrd gasefterstrémning

Scenario 2: Robotstyrd for- och efterstromning av gas
I scenario 2 styr roboten bade fér- och efterstromningen. Det har scenariot kraver foljande installningar:

« Instéliningen "For- och efterstromning av gas” &r installd pa "Robot” (se "Robotinstiliningar" pé sidan
160)
+ Roboten styr kontrollbiten "GasBlow” under svetscykeln.

Sekvensen med faser i svetscykeln ar:

1. Roboten staller in "GasBlow"-kontrollbiten till 1: gasventilen 6ppnas och robotstyrd gasforstromning
startar.

2. Nar denrobotstyrda gasforstromningstiden har [6pt ut, staller roboten in "StartWelding"-kontrollbiten
till 1: Ljusbagen tands och svetsningen startar.

3. Roboten staller in "StartWelding"-kontrollbiten till 0: Ljusb&gen stdngs av, svetsningen avslutas och
den robotstyrda gasefterstrémningen startar.

4. Nar denrobotstyrda gasefterstromningstiden har 16pt ut, stéller roboten in "GasBlow"-kontrollbiten till
0: gasventilen stangs och gasefterstromningen avslutas.

Figur 2: Robotstyrd for- och efterstrémning av gas

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Objekt Beskrivning

1 Robotstyrd gasforstromning
2 Svetsning
3 Robotstyrd gasefterstrémning

Scenario 3: Robotstyrd gasforstromning och minneskanalstyrd gasefterstromning

| scenario 3 styr roboten gasforstromningstiden och en minneskanal styr gasefterstromningstiden.
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Det har scenariot kréver att instéllningen "For- och efterstrdmning av gas” ar installd p& "Robot” (se
"Robotinstaliningar” pa sidan 160).

Sekvensen med faser i svetscykeln ar:

1. Roboten stéller in "GasBlow"-kontrollbiten till 1: gasventilen 6ppnas och robotstyrd gasforstromning
startar.

2. Nardenrobotstyrda gasforstromningstiden har I16pt ut, staller roboten in "StartWelding"-kontrollbiten
till 1: Ljusbagen ténds och svetsningen startar.

3. Under svetsningen staller roboten in "GasBlow”-kontrollbiten till O for att mojliggéra minneskanalstyrd
gasefterstromning.

4. Roboten staller in "StartWelding"-kontrollbiten till 0: Ljusb&gen stings av, svetsningen avslutas och
den minneskanalstyrda gasefterstromningen startar.

5. Nar den minneskanalstyrda gasefterstromningstiden ar slut stangs gasventilen och
gasefterstromningen slutar.

Figur 3: Robotstyrd gasfdrstrémning och minneskanalstyrd gasefterstrémning

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Objekt Beskrivning

1 Robotstyrd gasforstrémning
2 Svetsning
3 Minneskanalstyrd gasefterstrémning

Scenario 4: Minneskanalstyrd gasforstromning och robotstyrd gasefterstromning

| scenario 4 styr en minneskanal gasforstromningstiden och roboten styr gasefterstromningstiden.

2 n

Det har scenariot kraver att installningen "For- och efterstrémning av gas” ar installd pa "Robot” (se
"Robotinstaliningar” pa sidan 160).

Sekvensen med faser i en svetscykel ar:

1. Roboten stéller in "StartWelding"-kontrollbiten till 1: gasventilen 6ppnas och minneskanalstyrd

gasforstromning startar.

Nar den minneskanalstyrda gasférstrémningstiden har gatt ut, tinds ljusbdgen och svetsningen startar.

3. Under svetsningen staller roboten in "GasBlow”-kontrollbiten till 1 for att moéjliggdra robotstyrd
gasefterstromning.

4. Roboten stéller in "StartWelding"-kontrollbiten till 0: Ljusbagen stings av, svetsningen avslutas och
den robotstyrda gasefterstrdmningen startar och fortsatter s lange som kontrollbiten "GasBlow” &r
satt till 1.

5. Nar denrobotstyrda gasefterstromningstiden har 16pt ut, stéller roboten in "GasBlow"-kontrollbiten till
0: gasventilen stangs och gasefterstromningen avslutas.

N

Figur 4: Minneskanalstyrd gasférstromning och robotstyrd gasefterstromning

GasBlow
StartWelding

AX MIG Welder 1 2 3

Objekt Beskrivning
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1 Minneskanalstyrd gasforstrémning
2 Svetsning
3 Robotstyrd gasefterstrémning
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3.3.16 TAST (THROUGH ARC SEAM TRACKING, FOGFOLJNING GENOM
LJUSBAGEN)

TAST anvinds for att ge exakta svetsar beroende pé specifika svetsegenskaper eller i jobb dar
arbetsstyckets position varierar under upprepade uppgifter.

TAST kan anvandas med féljande svetsfunktioner och -processer:

¢ 1-MIG

e Puls

¢ WiseFusion

¢ WiseSteel

¢ WisePenetration
¢ MAX Speed

@ Se till att roboten stoder anvandningen av TAST.

@ TAST é&r konfigurerat i roboten och dess anvandning varierar mellan robotfabrikaten. F6r mer
information, se robottillverkarens instruktioner.

TAST-signalen r ett referensviarde baserat pa svetsstrémmen som paverkas av ljusbagslangden och
tillsatsmaterialets stick-out Iangd.

TAST kraver pendling fér horisontell och vertikal fogspéarning. Figurerna nedan visar att i mitten av svetsen
ar strommen pa ett minimum. N&r svetspistolen nar kanten av sin pendlingscykel toppar strémmen.

Pistolpendling under fogsparning TAST signalvagform

I\Y

e o
o
--ang 9 Y = TAST-signalvarde

3. Kort stick-out langd

Stromkallan skickar TAST-signalen som ett referensvarde till roboten som anvénder vérdet for att halla
stick-out Idngden stabil i férhallande till svetsen, och géra nédvandiga korrigeringar av svetsbanan.

3.3.17 TOUCH SENSE IGNITION

Touch Sense Ignition (TSI)-funktionen minimerar sprut och stabiliserar ljusbdgen omedelbart efter
tandningen.
Vid standardtandning vidror tillsatstradet arbetsstycket och skapar en kortslutning.
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Nedan beskrivs hur TSI fungerar i 1dgena PA, Auto och AV.

TSIPA

1. Tillsatstrdden matas framat tills den vidror arbetsstycket.
2. Tillsatstraden dras tillbaka tills kortslutningen bryts och ljusbégen tdnds omedelbart.

TSI Auto

1. Tillsatstrdden &r redan i kontakt med arbetsstycket vid tdndningen (detta ar en férutsattning for att TSI
ska fungera).

® Om tillsatstradet inte &r i kontakt med arbetsstycket utférs standardtidndning.
2. Tillsatstrdden dras tillbaka tills kortslutningen bryts och ljusbagen tinds omedelbart.

TSI AV
1. Standardtandning utfors.

3.3.18 FUNKTION FOR SAKERHETSKOPIERING OCH ATERSTALLNING

Den har funktionen gor att de aktuella svetsparametrarna, minneskanalerna och andra installningar kan
sakerhetskopieras pa ett USB-minne eller pa anvandarens enhet (PC, surfplatta). De sikerhetskopierade
instaliningarna kan aterstéallas senare fran USB-minnet eller anvindarens enhet.

® Né&r du &terstéller data kan du i AX Manager vélja vilka data som ska &terstéllas.

SIa pa svetsutrustningen.

Om du skapar en sdkerhetskopia gar du till enhetsinstéliningarna och véljer Sakerhetskopiera.
Om du aterstéller fran en sakerhetskopia gar du till enhetsinstallningarna och viljer Aterstall.
Nar du anvander USB-minne: Anslut USB-minnet till RCM:s USB-port.

P w b=

5. Folj de steg som visas pa AX Manager-skarmen for att slutféra sdkerhetskopieringen/aterstaliningen.

3.3.19 USB-UPPDATERING

USB-uppdateringsfunktionen gor det mojligt att uppdatera firmware, samt installera svetsprogram,
processer och funktioner med hjélp av en USB-sticka.

® P43 USB-stickan som sétts in i svetssystemet kan det bara finnas en (1) ZIP-fil 4t gadngen. Det kan
antingen vara ett sérskilt firmwarepaket for detta svetssystem, eller ett svetsprogram och
licenspaket (som matchar strémkéllans serienummer). Kontakta din lokala Kemppi-aterférséljare for
mer information om tillgédnglig programvara och kompatibilitet.
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Firmware och svetsprogramvara

Se till att du har sparat ratt firmware/programvara-ZIP-fil pa din dator, givet den aktuella
svetsutrustningen.

Anslut USB-stickan till datorn.

Forbered USB-stickan genom att kopiera firmware/programvarans ZIP-fil till rotmappen p& USB-
stickan.

SIa pa svetsutrustningen.
Anslut USB-stickan till RCM:s USB-port.

Uppdateringen startar automatiskt. Folj instruktionerna p& skarmen.

3.3.20 DEMOTID

Funktionen for demotid mojliggor en kostnadsfri testutvardering av MAX och Wise svetsprogramvara.
Demotid &r tillganglig (frdn och med mars 2024) i all ny X5 Power Source 400/500-utrustning med
svetsprogrammets arbetspaket installerat.

Den totala tillgangliga demotiden ar 3 timmar. Demotiden raknas endast nar du svetsar med en
svetsfunktion du inte har licens for. Nar demotiden ar installd till PA visas den aterstdende tiden pa
displayen.

# HOME

DEMO TIME 01:00:17

CO, Automation

Tillgangliga for testutvardering ar:

* WisePenetration

>> Mer information finns i "Funktionen WisePenetration" pa sidan 172.
* WiseRoot+

>> Mer information finns i "WiseRoot+" pa sidan 174.

e WiseThin+

>> Mer information finns i "WiseThin+" pa sidan 175.
« MAXCool

>> Mer information finns i "MAX Cool-processen" pa sidan 175.
¢ MAX Speed

>> Mer information finns i "MAX Speed-processen" pa sidan 176.
« MAX Position
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>> Mer information finns i "MAX Position-processen" pa sidan 175.

Funktionen fér demotid kan aktiveras och avaktiveras i "Inst3liningar" pa sidan 158. Som standard &r
demotiden instélld p& OFF.

Nar demotiden I6per ut kan funktionerna utan licens inte langre anvandas. Om du vill fortsatta att anvanda
de valfria funktionerna maste du kdpa licenser for dem.
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3.4 FELSOKNING

@ Problemen som upptas i listan och de mdjliga orsakerna &r inte definitiva. De &r forslag till mojliga
orsaker som vid normalt bruk kan uppstd i svetssystemet.

Svetssystem:

Svetssystemet startar inte.

Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till
elngtet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ari ON-laget.

Kontrollera att huvudstrombrytaren &r paslagen (ON).

Kontrollera huvudsékringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att alla kablar ar intakta och ordentligt
fastsatta.

Kontrollera att terledaren ar ansluten.

Svetssystemet slutar fungera.

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vénta tills den
svalnat.

Kontrollera att inga kablar ar |6sa.

Overhettning i trddmatarverket. Vénta tills det svalnat
och kontrollera att mellanledaren ar ordentligt fastsatt.

Stromkallan kan vara dverhettad. Vanta tills den
svalnat och kontrollera att kylflaktarna fungerar som de
ska och att det inte finns hinder i vagen for luftflodet.

Tradmatarverk:

Trédmatarverket matar inte tillsatsmaterialet

Kontrollera att tillsatsmaterialet inte ar slut.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt draget
genom matarhjulen till trddledaren.

Kontrollera att tryckanordingen ar ordentligt stdngd.

Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for
tillsatsmaterialet i fraga.

Kontrollera att svetsstromkabeln ar korrekt ansluten till
trddmatarverket.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Svetskvalitet

© Kemppi

186 1921900 / 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Varierande svetsresultat

Mycket svetssprut

Svetssystem och AX Manager:
Problem

Svetssystemet fungerar inte och AX Manager kan inte
nas

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.
Kontrollera att skyddsgasflodet inte ar blockerat.

Kontrollera att det ar ratt skyddsgastyp for
tilldmpningen.

Kontrollera att det ar ratt svetsprocedur for
tillampningen.

Kontrollera att trddmatningsmekanismen ar ratt
injusterad.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Kontrollera att tradledaren &r korrekt for den valda
tradstorleken och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte ar 6verhettad.

Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt fastsatt
pa en ren yta pa arbetsstycket.

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.
Kontrollera gastypen och flédet.
Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt for den
aktuella applikationen.

Rekommenderade atgarder

Gor en tvingad fabriksaterstélining (alla enheter i
svetssystemet aterstélls till fabriksinstaliningar) med
S1-knappen pa RCM-moderkortet. (F6r RCM-delar, se
"Robotanslutningsmodul (RCM)" pa sidan 29).

1. Tryck och héll ned S1-knappen och sla pa
svetssystemet.

2. Fortséatt att halla S1-knappen nedtryckt och vénta
tills LED-indikatorerna H1, H4 och H11 intill S1-knappen
lyser ihallande (dvs. inte blinkar).

3. Slapp S1-knappen.

4. Vanta tills LED-indikatorerna borjar blinka langsamt
samtidigt (blinkfrekvens ca 1 Hz).

5. Tryck och hall ned knappen S1 tills LED-indikatorerna
borjar blinka snabbt (blinkfrekvens ca 5 Hz). OBS! Om
knappen inte trycks ned inom 5 sekunder efter att LED-
indikatorerna borjar blinka forsta gangen kommer RCM
att avbryta operationen och fortsatta med normal start.
6. Slapp S1-knappen. Nar S1-knappen slapps startar
RCM fabriksaterstaliningen.

OBS! Fabriksaterstéliningen kan ta upp till 15 minuter
att slutfora. Nar fabriksaterstaliningen ar klar kommer
RCM att starta om automatiskt, och darefter fortsatta i
normal funktion.
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3.4.1 FELKODER

Vid fel visas felkoden och feltiteln i webbgranssnittet.

Stromkallan ar inte
kalibrerad.

Stromkallans kalibrering har
forlorats.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

For lag natspanning

Natspanningen ar for 1&g.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

For hdg natspanning

Natspanningen ar fér hog

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Stromkallan ar
Overhettad

For lang svetsperiod med
hdg stromstyrka.

Stang inte av maskinen, 1at flaktarna kyla ned
den. Om kylflaktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Deninterna 24V-
spanningen &r for lag

Strémkallan innehaller en
24V-enhet som ar ur
funktion.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Trédmatarverk hittades
inte

Trddmatarverket ar inte
anslutet till stromkallan eller
s& ar anslutningen felaktig.

Kontrollera styrkabeln och dess kontakter.

Initieringsfel i FPGA-
kortet

Strykortet eller
programvaran i stromkallan
ar ur funktion.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Matkabeln ar ur funktion

Kod Tl Mojigorsk  Relommenderaddgad |
1
2
3
4
5
7
8
9

Spanningsavkannande kabel
ar inte ansluten till
arbetsstycket eller sd &r
matkabelns anslutning
felaktig.

Anslut den spanningsavkannande kabeln till
arbetsstycket och kontrollera matkabeln och
dess kontakter.

1 FET-enhet ur funktion Stromkallan innehaller en Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
FET-enhet som ar ur kontakta Kemppis service.
funktion.

12 Svetskabel ur funktion Plus- och minuskablarna ar Kontrollera kontakterna till svetskabel och
sammankopplade. dterledare.

13 IGBT-06verstrom Nattransformatorn i Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
stromkallan ar ur funktion. kontakta Kemppis service.

14 IGBT-6verhettning For lang svetsperiod med Stang inte av maskinen, 1at flaktarna kyla ned
hdg stromstyrka eller hég den. Om kylflaktarna inte fungerar, kontakta
omgivningstemperatur. Kemppis service.

17 Fas saknasielnatet En eller flera faser saknas i Kontrollera natsakringar, ndtkabeln och dess
elngtet. kontakter. Kontrollera natspanningen.

20 Kylning av stromkallan ur | Minskad kyleffekt i Rengor filtren och rensa ut eventuell smuts i

funktion stréomkallan kylkanalen. Kontroller att kylfléktarna gar. Om

inte, kontakta Kemppis service.

24 Overhettad kylvatska

For lang svetsperiod med
hdg stromstyrka eller hdg
omgivningstemperatur.

Stang inte av kylaren. Lat vatskan cirkulera
tills flaktarna har kylt ned den. Om
kylflaktarna inte fungerar, kontakta Kemppis
service.

© Kemppi

188

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

26 Kylvatskan cirkulerar inte

27 Kylaren hittades inte.

33 Fel vid kalibrering av
svetskabelkrets

40 VRD-fel

41 Tradmatarverk gj
kalibrerat

42 Hog strom i

trédmatarverkets motor

43 Overstromi
trdédmatarverkets motor

44 Matning av
trddmatningshastighet
saknas

50 Svetsprogram fel

51 Bakre matarhjul slirar

53 Kollision upptackt

56 Maskinvarufel i
tréddmatarverk

57 Lagt skyddsgasflode

58 Assisterande
tradmatarverk kopplades
bort

59 Gassensorn saknas

60 Signal for svetspistolens

hastighet saknas

Kylvatska saknas eller sa ar
cirkulationen blockerad.

Kylningen &r paslagen i
instaliningsmenyn, men
kylaren ar inte ansluten till
stromkallan eller sa &r
kablaget felaktigt.

Kunde inte kalibrera
svetskabelkretsen.

Tomgangsspanningen
overskrider VRD-
gransvardet.

Tradmatarverkets
kalibrering har gatt forlorad.

Det kan vara for hogt tryck
pa trddmatarhjulen eller
smuts i tradledaren.

Det kan vara for hogt tryck
pa tradmatarhjulen eller
smuts i tradledaren.

Sensor eller anslutning till
sensor felaktig.

Svetsprogram inte
installerat.

Tradmatarverkets bakre
matarhjul slirar.

Svetspistolen har kolliderat
med ett féremal.

Det finns ett internt
maskinvarufel i
trddmatarverket.

Skyddsgasflodet ar under
varningsnivan eller saknas.

Anslutningen till det
assisterande
trddmatarverket forlorades
under drift.

Fel pd gassensornheten eller
kablarna i trddmatarverket.
Funktioner som ar relaterade
till gassensorn &r inte
tillgadngliga.

Frankopplad styrkabel for
push-pull-svetspistol,
felaktig kabeldragning eller
sensor.

Kontrollera kylvatskenivan i kylaren.
Kontrollera att slangar och kopplingar inte ar
blockerade.

Kontrollera kylaranslutningarna. Kontrollera
att kylningen &r avstangd i
instaliningsmenyn, om kylaren inte anvands.

Kontrollera svetssystemets kablar och deras
anslutningar.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Justera trycket p& tradmatarhjulen. Rengor
trddledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.

Justera trycket pa trédmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kontakta Kemppis service for installation av
svetsprogram.

Justera trycket pa trddmatarhjulen. Rengor
tréddledaren.

Flytta bort svetspistolen fran kollisionen och
kontrollera om pistolen har skadats.

Kontrollera trddmatarverkets anslutningar
och starta om svetssystemet. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kontrollera och justera skyddsgasflodet.

Kontrollera anslutningen av det assisterande
trédmatarverket och se till att det fungerar.

Kontrollera trddmatarverkets externa
kabelanslutningar och starta om
svetssystemet. Om felet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

Kontrollera styrkablarna fér push-pull-
svetspistolen och anslutningen for
styrkabeln for push-pull-svetspistolen pa
trddmatarverket.
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61 Drift tillats inte

62 Stromkallan hittades inte

64 Robotstyrenhet forlorad

65 Mellanmatarverk inte
tillatet

81 Svetsprogramdata
saknas

103 Tom minneskanal

129 Tillsatsmaterial fastnat

130 RCM-maskinvarufel

131 Faltbussinitiering
misslyckades

132 Roboten svarar ej

133 Nodstoppet intryckt

134 Grindddrr 6ppen

141 Hog strom i
svetspistolens motor

142 Overstromi

svetspistolens motor

161 Hog strom i det
assisterande
trddmatarverkets motor

Mellanmatarverket ar
anslutet men har inte valts i
systeminstéliningarna.

Ingen stromkalla &r ansluten
till trddmatarverket eller sa
ar anslutningen felaktig.

Tradmatarverket forlorade
anslutningen till
robotstyrenheten.

Anvandning av
mellanmatarverk tillats inte
med vald svetsmetod.

Svetsprogramdata har
kommit bort

Roboten férsokte borja
svetsa med en obefintlig
minneskanal.

Tillsatsmaterialet sitter fasti
svetsen.

Det finns ett internt
maskinvarufel i RCM.

RCM misslyckades med att
initiera faltbussmodulen.
Antingen stods inte modulen
eller s& ar den felaktig.

Det finns ett
kommunikationsproblem
mellan roboten och RCM.

Svetssystemet har stoppats
eftersom nddstoppet har
trycktsin.

Grinddorren har 6ppnats.

Det kan vara for hogt tryck
pa tradmatarhjulen eller
smuts i tradledaren. Detta
kan leda till férsdmrad
svetsprestanda.

Det kan vara for hogt tryck
pa trddmatarhjulen eller
smuts i tradledaren.
Styrkabeln for push-pull-
svetspistolen kan vara
skadad.

Det kan vara for hogt tryck
pa trddmatarhjulen eller
smuts i tradledaren.

Ga till systeminstaliningsmenyn pa
funktionspanelen och valj modellen och typ
av mellanmatarverk.

Kontrollera styrkabeln och dess kontakter.

Kontrollera robotens styrenhet och
mellanledare. Om felet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

Ta bort mellanmatarverket eller andra
svetsmetoden.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Kontrollera minneskanalen som valts av
roboten.

Se till att svetsningen har stoppats och
stoppa tillsatsmaterialet. Var forsiktig runt
heta ytor.

Kontrollera eventuella externa |/O-
anslutningar, tilldggskort och nataggregat for
tillaggskort, om tillampligt. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Ta bort faltbussmodulen och kontrollera om
den stéds av RCM.

Kontrollera faltbusskablar, kontakter och
faltbussmodulen.

Inaktivera nddstoppet

Stang grinddorren.

Justera trycket pa tradmatarhjulen i
svetspistolen. Rengér tradledaren. Byt ut
slitna delar i svetspistolen.

Justera trycket pa trédmatarhjulen i
svetspistolen Rengor tradledaren. Byt ut
slitna delar i svetspistolen. Kontrollera
svetspistolens styrkablar och anslutningen
for push-pull-svetspistolens styrkabel pa
trédmatarverket.

Justera trycket p& trddmatarhjulen. Rengor
trddledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.
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162 Overstrom i det
assisterande
trédmatarverkets motor

163 Métning av tradhastighet
frdn det assisterande
trddmatarverket saknas

164 Huvudtrddmatarverket
stods inte av det
assisterande
trédmatarverket

165 Hardvarufel i det
assisterande
trddmatarverket

166 Matarhjulen i det
assesterande
trématarverket slirar

171 Gassensorenheten inte
kalibrerad

238 Stromkallans
serienummer saknas

244 Internt minnesfel

250 Internt minnesfel

255 Hardvara stods ej

Det kan vara for hogt tryck
pa tradmatarhjulen eller
smuts i trddledaren.

Trasig givare eller anslutning
i tradmatarverket eller
mekanisk blockering i
trddmatningsmekanismen.

Huvudtrddmatarverket stods
inte av det assisterande
trddmatarverket.

Det finns ett internt
hardvarufel i det
assisterande
trddmatarverket.

Matarhjulen i det
assisterande trddmtarverket
slirar eller det assisterande
trddmtarverket har slut pa
trad.

Gassensorn ar inte
kalibrerad eller
kalibreringsdata kan inte
laddas.

Kommunikation med
serienummerkort
misslyckades.

Initieringen misslyckades
(%sub:%device).

Minneskommunikationen
misslyckades.

RCM-hardvara stods inte av
aktuell firmware.

Justera trycket p& tradmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.

Starta om svetsutrustningen. Kontrollera
trddmatningsmekanismen. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Kontrollera i bruksanvisningen vilka modeller
av trddmatarverk som stods. Kontrollera att
det assisterande trdmatarverket har den
senaste firmwareversionen.

Kontrollera anslutningarna i det assisterande
trddmatarverket och starta om
svetssystemet. Om felet kvarstar, kontakta
Kemppis service.

Justera trycket p& tradmatarhjulen. Rengor
trddledaren. Kontrollera trddkallan.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Uppdatera RCM-firmware.
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4. UNDERHALL
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4.1 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljdn nér du planerar rutinunderhall.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen, regelbundet underhall och anvandning av Kemppis
originalreservdelar och slitdelar hjalper dig att undvika onddiga driftstopp och fel pa utrustningen, samtidigt
som du maximerar utrustningens livslangd.

Anvand fardigblandat kylmedel i kylenheten. Blandningsférhallandet bér vara 20-50 % som standard.
Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som ar avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvatska fran Kemppi. Tillsatt inte vatten i det fardigblandade kylvatskan. Anvand inte kylvétska avsedd for
bilar eller etanolbaserade blandningar.

For reparationer, hitta ndrmaste Kemppi serviceverkstad pa www.kemppi.com eller kontakta din
aterforsaljare.

A Endast en behérig elektriker tillats utfér elarbeten.

A Endast behdrig servicepersonal far utféra periodiskt och drligt underhall.

A Koppla bort strémkéllan frdn ndtspédnningen innan du hanterar elektriska kablar och kontakter.
A Anvénd inte hégtryckstvétt.

® Anvénd rétt tdragningsmoment nar du faster I6sa delar.

Dagligt underhall
Svetsutrustningens dagliga underhall:

e Kontrollera att alla tacklock och komponenter ar oskadade.

« Kontrollera alla kablar, slangar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

« Kontrollera att anslutningarna ar korrekt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsamra svetsresultatet och
skada anslutningarna.

« Kontrollera trddmatarverkets matarhjul och tryckningsmekanismen. Kontrollera och smérj vid behov
med en liten mangd tunn maskinolja.

Dagligt underhall av kylenheten (utéver detta):

« Kontrollera kylvatskans niva. Fyll pa kylvétska vid behov. OBS!: Anvand ritt kylmedel (se ovan).

« Kontrollera kylvatskans omgivning for Iackage av kylvatska. Om det finns tecken pa betydande ldckage
ska du kontakta Kemppis service.

+ Kontrollera och testa kylvatskepumpens funktion genom att cirkulera kylvatskan.

Veckovis underhall

Svetsutrustningens veckovisa underhall:

« Rengor enheternas utvandiga delar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och dammsugare.

* Rengor ventilationsgallren. Anvand inte tryckluft, det finns risk for att smutsen packas annu tatare i
spalterna pa kylprofilerna.

« Om Iuftfilter anvénds, ta bort dem och rengér dem genom att bldsa med tryckluft.

Periodiskt underhall

Svetsutrustningens periodiska underhall, var 1-6:e manad:

« Kontrollera utrustningens elektriska anslutningar minst var 6:e manad. Rengor korroderade delar och
dra at 16sa anslutningar.
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« Uppdatera svetsanlaggningen till de senaste firmware- och programvaruversionerna, beroende pa vad
som ar tillampligt.

Periodiskt underhall av kylenheten, var 1-6:e manad (dessutom):

« Kontrollera kylvatskans kvalitet minst en gang i manaden. Se till att vatskan ar klar och fri fran synliga
fororeningar.
e Byt ut kylvatskan var 6:e manad. OBS!: Anvand ratt kylmedel (se ovan).

Arligt underhall

Det arliga underhallet maste utforas av en auktoriserad Kemppi-serviceverkstad. Kemppis
serviceverkstader utfér underhallet av svetsaggregatet i enlighet med ditt Kemppi-serviceavtal. Narmaste
serviceverkstad hittar du pd www.kemppi.com.

| det &rliga underhallsprogrammet foér svetsutrustning ingar féljande:

e Rengdring av utrustningen.

e Underhall av svetsverktygen.

« Kontroll av kontakter och strémbrytare.

« Kontroll av alla elektriska anslutningar.

« Kontroll av ndtkabeln och stickkontakten till stromkallan.

o Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

¢ Underhallstest.

e Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

* Uppdatering av svetssystemet till de senaste firmware- och programvaruversionerna och installation
av ny svetsprogramvara.

e Om en kylenhet anvands: Kontroll och rengdring av pumpen for kylvatska. Pumpen demonteras och
rengbrs noggrant, och om det har uppstéatt ndgot ldckage i pumpens axeltidtningspunkt byts
axeltatningen ut. Axeltatningen utsatts for slitage och kan behdva bytas ut med jamna mellanrum for att
bibehélla korrekt tatning.

For underhall av svetspistolen, se instruktionerna for svetspistolen.
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4.2 INSTALLERA OCH RENGORA STROMKALLANS
LUFTFILTER (TILLVAL)

Ett extra luftfilter for stromkallan kan kdpas separat. Luftfiltret levereras med ett fast holje som ar utformat
for att monteras direkt pé stromkallans luftintag.

@ Om du anvénder det extra luftfiltret minskar strémkéllans nominella effektnivaer enligt féljande: 60
% >>>45 % och 100 % >>> 100 %-20 A (uteffekt 40 °C). Detta beror p& strémkéllans lite blockerade
kylluftintag.

Verktyg som krévs:
PN

Installation och byte

1. Placera Iuftfilterenheten dver stromkallans luftintag och fast den med klammorna pa filterhallarens kant.
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Rengoring

1. Ta bort Iuftfiltret frdn stromkallan genom att lossa klammorna pa kanten av Iuftfilterhallaren.

2. Bl&s rent luftfiltret med tryckluft.
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4.3 KASSERING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om begransning av anvandning av vissa farliga @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning
som nétt slutet av sin livslangd samlas in separat och Idmnas in till en miljdvéanlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste Iamna en enhet som inte langre &r i bruk till en regional upphamtningsplats enligt
instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att folja dessa EU-direktiv gor
du en insats fér miljén och manniskors halsa.

Mer information:

=] =
E:.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

"X5 strémkallor" pa nasta sida

"R500 Trédmatarverk" p& sidan 209

"RA50 4R assisterande tradmatarverk" pa sidan 212
"Robotanslutningsmoduler" p& sidan 213
"Kylenhet" pa sidan 214

"Tillaggskort" pa sidan 215

Ytterligare information:

"Faltbusstyrningstabeller" pa sidan 216

"Tidsdiagram" pa sidan 246

"Spanningsnivaer for touch-operation” pé sidan 253
"Slitdelar till trAdmatarverk” p& sidan 254

"Work Pack svetsprogram" pé sidan 257

"AX MIG Welder bestaliningsinformation" pa sidan 258

"Bilaga: Checklista for systemintegrering" pa sidan 259
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5.1 X5 STROMKALLOR

X5 Power Source 400

Natspanning 3~50/60 Hz

380...460 V 10 %

Natkabel HO7RN-F 4 mm?
Ineffekt vid nominell 20 kVA
maximal strom
Max. stromférbrukning @ 380...460V Nmax 28..24 A
Effektiv stromférbrukning @ 380...460 V heft 24-21A
Stréomforbrukning vid @400V Piigie 30W
tomgéng
Tomgangsspanning @ 380...460V Ug 52-67V
Tomgangsspanning @ 380...460V Uay 52-67V
Sakring Trég 25A
Uteffekt vid +40 °C 60 % 400 A

100 % 350 A
Svetsstroms- och 15A/12V ... 400 A/ 42V
spanningsomrade
Justeringsomrade fér 8-45V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.88
max. strom
Verkningsgrad vid @400V n 90 %
nominell maxstrom
Drifttemperatur -20...+40°C
Foérvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 5,8 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Forpackningens yttermatt Lx Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 39 kg
Anslutningsspéanning for 12V, 48V
extrautrustning
Anslutningsspéanning for 380...460V, 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta ~ @ 400V Sgen 25 kVA
generatoreffekt
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Typ av
trddkommunikation

CAN-buss

Standarder

IEC 60974-1,-10

X5 Power Source 400 MV

Natspanning 3~50/60 Hz

220..230V £10 %
380...460V £10 %

Nétkabel HO7RN-F 6 mm?
Ineffekt vid nominell 19 kVA
maximal stréom
Max. stromférbrukning @ 220...230V Nmax 47 A
@ 380...460V hmax 28..24 A
Effektiv stromférbrukning @ 220...230 V hett 30A
@ 380...460V heff 23..19A
Stromférbrukning vid @400V Piigie 30W
tomgéng
Tomgangsspanning @ 220...230V Uy 51V
@ 380...460V U 52..67V
Tomgangsspanning @ 380...460V Uay 76-94V
Sakring Trég, @ 220-230 V 32A
Trég, @ 380-460 V 25A
Uteffekt vid +40 °C 40 % @ 220-230 V 400 A
60-460V =380 % 400 A
100 % @ 220...230 V 300A
100 % @ 380...460 V 350A

Svetsstroms- och
spanningsomrade

15A/12V..400A 42V

Justeringsomréde for 8-45V

spanning

Effektfaktor vid nominell @400V A 0.89

max. strom

Verkningsgrad vid @400V n 90 %

nominell maxstrém

Drifttemperatur -20...+40°C

Forvaringstemperatur -40...+60°C

EMC-klass A

Min. kortslutningsstrémi Ssc 5,8 MVA

distributionsnatet

Skyddsklass P23

Yitermatt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
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Forpackningens yttermatt

Vikt

Anslutningsspanning for
extrautrustning

Anslutningsspéanning for
kylenhet

Rekommenderad minsta
generatoreffekt

Typ av
trddkommunikation

Standarder

LxBxH

@ 400V Sgen

785 x 285 x 505 mm
43.5 kg
12V, 48V

220-230V, 24V
380...460V, 24V
25 kVA

CAN-buss

IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse

Natspanning 3~50/60 Hz 380...460 V 10 %
Natkabel HO7RN-F 4 mm?
Ineffekt vid nominell 20 kVA
maximal strom
Max. stromférbrukning @ 380...460V Nmax 28-26 A
Effektiv strdmférbrukning @ 380...460 V hett 24-22 A
Stromforbrukning vid @400V Piidle 31TW
tomgéng
Tomgangsspanning @ 380...460V ) 76-94V
Tomgéngsspanning @ 380...460V U,y 76-94V
Sékring Trog 25A
Uteffekt vid +40 °C 60 % 400 A

100 % 350 A
Svetsstréms- och 15A/10V...400A/50V
spanningsomrade
Justeringsomrade fér 8-50V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.85
maxstréom
Verkningsgrad vid @400V n 89 %
nominell maxstrom
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 6,3 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 X 263 x 456 mm
Férpackningens yttermatt Lx Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 39.5kg
Anslutningsspanning for 12V,48V
extrautrustning
Anslutningsspéanning for 380...460V, 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta @ 400V Sgen 25 kVA
generatoreffekt
Typ av CAN-buss

tradkommunikation

Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse+

Natspanning 3~50/60 Hz 380...460 V 10 %
Natkabel HO7RN-F 4 mm?
Ineffekt vid nominell 20 kVA
maximal strom
Max. stromférbrukning @ 380...460V Nmax 28-26 A
Effektiv strdmférbrukning @ 380...460 V hett 24-22 A
Stromforbrukning vid @400V Piidle 33W
tomgéng
Tomgangsspanning @ 380...460V ) 76-94V
Tomgéngsspanning @ 380...460V U,y 76-94V
Sékring Trog 25A
Uteffekt vid +40 °C 60 % 400 A

100 % 350 A
Svetsstréms- och 15A/10V...400A/50V
spanningsomrade
Justeringsomrade fér 8-50V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.86
maxstréom
Verkningsgrad vid @400V n 89 %
nominell maximal strém
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 6,3 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 X 263 x 456 mm
Férpackningens yttermatt Lx Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 39.5kg
Anslutningsspanning for 12V,48V
extrautrustning
Anslutningsspéanning for 380...460V, 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta @ 400V Sgen 25 kVA
generatoreffekt
Typ av CAN-buss

tradkommunikation

Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV Pulse+

Natspanning 3~50/60 Hz 220..230V =10 %

380...460 V 10 %

Nétkabel HO7RN-F 6 mm?
Ineffekt vid nominell 19 kVA
maximal strém
Max. stromférbrukning @ 220...230V Nmax 47 A
@ 380...460V Nmax 28..24A
Effektiv strdmforbrukning @ 220...230 V hett 30A
@ 380...460 V heff 22-19 A
Strémforbrukning vid @400V Piidie 33W
tomgang
Tomgangsspanning @ 220...230V Up 72V
@ 380...460V Ug 76-94V
Tomgangsspanning @ 380...460V U,y 76-94V
Séakring Trég, @ 220-230V 25A
Trég, @ 380-460 V 32A
Uteffekt vid +40 °C 40 % @ 220-230 V 400 A
60-460V =380 % 400 A
100 % 350 A

Svetsstroms- och 15A/10V...400A/45V

spanningsomrade

Justeringsomrade fér 8-45V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.89
max. strom
Verkningsgrad vid @400V n 89 %
nominell maxstrom
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 5,3 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 x 263 x 456 mm
Forpackningens yttermatt L x Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 43.5kg
Anslutningsspénning for 12V, 48V
extrautrustning

© Kemppi 204 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

Anslutningsspénning for

220..230V, 24V

kylenhet 380..460V, 24V
Rekommenderad minsta @ 400V Sgen 25 kVA
generatoreffekt
Typ av CAN-buss
trédkommunikation
Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500

Natspanning 3~50/60 Hz

380...460 V 10 %

Natkabel HO7RN-F 6 mm?2
Ineffekt vid nominell 27 kVA
maximal strom
Max. strémforbrukning @ 380...460V Nmax 38-33A
Effektiv stromforbrukning @ 380...460 V hett 31.27 A
Stromforbrukning vid @400V Piidle 30W
tomgéng
Tomgangsspanning @ 380...460 V Up 59-75V
Tomgéngsspanning @ 380...460V U,y 59-75V
Sékring Trog 32A
Uteffekt vid +40 °C 60 % 500 A

100 % 430 A
Svetsstréms- och 15A/10V...500A /47 V
spanningsomrade
Justeringsomrade fér 8-50V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.88
maxstréom
Verkningsgrad vid @400V n 90 %
nominell maxstrom
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 6,4 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 X 263 x 456 mm
Férpackningens yttermatt Lx Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 39.5kg
Anslutningsspanning for 12V,48V
extrautrustning
Anslutningsspéanning for 380...460V, 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta @ 400V Sgen 35 kVA
generatoreffekt
Typ av CAN-buss
trédkommunikation
Standarder IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse

Natspanning 3~50/60 Hz 380...460 V 10 %
Natkabel HO7RN-F 6 mm?2
Ineffekt vid nominell 27 kVA
maximal strom
Max. stromférbrukning @ 380...460V Nmax 39-34 A
Effektiv strdmférbrukning @ 380...460 V hett 30..27 A
Stromférbrukning vid @400V Piidle 31w
tomgéng
Tomgangsspanning @ 380...460V ) 76-94V
Tomgéngsspanning @ 380...460V U,y 76-94V
Sékring Trog 32A
Uteffekt vid +40 °C 60 % 500 A

100 % 400 A
Svetsstréms- och 15A/10V...500A/50V
spanningsomrade
Justeringsomrade fér 8-50V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.89
maxstréom
Verkningsgrad vid @400V n 89 %
nominell maxstrom
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 6,7 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 X 263 x 456 mm
Férpackningens yttermatt Lx Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 39.5kg
Anslutningsspanning for 12V,48V
extrautrustning
Anslutningsspéanning for 380...460V, 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta @ 400V Sgen 35 kVA
generatoreffekt
Typ av CAN-buss
trédkommunikation
Standarder IEC 60974-1,-10

© Kemppi 207 1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

X5 Power Source 500 Pulse+

Natspanning 3~50/60 Hz

380...460 V 10 %

Natkabel HO7RN-F 6 mm?2
Ineffekt vid nominell 27 kVA
maximal strom
Max. strémforbrukning @ 380...460V Nmax 39-34 A
Effektiv stromforbrukning @ 380...460 V hett 30..27 A
Stromforbrukning vid @400V Piidle 33W
tomgéng
Tomgangsspanning @ 380...460V ) 76-94V
Tomgéngsspanning @ 380...460V U,y 76-94V
Sékring Trog 32A
Uteffekt vid +40 °C 60 % 500 A

100 % 400 A
Svetsstréms- och 15A/10V...500A/50V
spanningsomrade
Justeringsomrade fér 8-50V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.89
maxstréom
Verkningsgrad vid @400V n 88 %
nominell maxstrom
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Min. kortslutningsstrém i Ssc 6,7 MVA
distributionsnatet
Skyddsklass IP23S
Yttermétt LxBxH 750 X 263 x 456 mm
Férpackningens yttermatt Lx Bx H 785x 285 x 505 mm
Vikt 39.5kg
Anslutningsspanning for 12V,48V
extrautrustning
Anslutningsspéanning for 380...460V, 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta @ 400V Sgen 35 kVA
generatoreffekt
Typ av CAN-buss
trédkommunikation
Standarder IEC 60974-1,-10
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5.2 R500 TRADMATARVERK

R500 Wire Feeder EUR

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6A
Svetsstrom 60% 500 A
Svetsstrom 100% 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4 hjul, 2 motorer

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 1..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 1..1,6 mm
Tradmatningshastighet 0,5...25 m/min
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40...60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 374 x 234 x183 mm
Vikt utan tillbehor 6,15kg

Standarder

IEC 60974-5, -10

R500 Wire Feeder EUR+

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6A
Svetsstrom 60% 500 A
Svetsstrom 100% 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4 hjul, 2 motorer

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
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Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 1..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 1..1,6 mm
Tradmatningshastighet 0,5...25 m/min
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Maximalt renbl&sningstryck 0,8 MPa
Renbl&sningshastighet 0,24 m3/h
Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Foérvaringstemperatur -40...60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 374 x 234 x 183 mm
Vikt utan tillbehor 6.75kg

Standarder

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder RH EUR+

Matningsspanning 48V
Matningsstrom vid max. belastning 6A
Svetsstrom 60% 500 A
Svetsstrom 100% 430 A
Typ av anslutning for svetsning Euro

Tradmatningsmekanism

4 hjul, 2 motorer

Diameter pa matarhjul 32mm

Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8..1,6 mm

Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm

Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 1.1,6 mm

Diameter pa tillsatsmaterial, Al 1..1,6 mm

Trédmatningshastighet 0,5...25 m/min

Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Maximalt renblésningstryck 0,8 MPa

Renblasningshastighet 0,24 m3/h

Fast anslutning CAN-buss

Drifttemperatur -20-40°C

Forvaringstemperatur -40...60 °C

EMC-klass A

Skyddsklass IP23

Yttermatt LxBxH 374 x 234 x183 mm
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Vikt utan tillbehor

6.75 kg

Standarder

IEC 60974-5,-10

R500 Wire Feeder HD EUR+

Matningsspéanning 48V
Svetsstrom 60% 500 A
Svetsstrom 100% 430 A

Typ av anslutning for svetsning

Euro, Euro+Amphenol

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0,8...1,6 mm
Diameter p4 tillsatsmaterial, Ss 0,8...1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 1..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 1..1,6 mm
Tradmatningshastighet 0,5...25 m/min
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Maximalt renblasningstryck 0,8 MPa
Renblasningshastighet 0,26 m3/h
Belastning pa analog utgéng =100 kQ

Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 329,62 x234,1x159,2 mm

Vikt utan tillbehor

4,73 kg

Standarder

IEC 60974-5,-10
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5.3 RA50 4R ASSISTERANDE TRADMATARVERK

Matningsspanning

48V

Tradmatningsmekanism

4-hjulsmatning, en motor

Diameter pa matarhjul 32 mm
Diameter p4 tillsatsmaterial, Fe 0,8...1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0,8..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, MC/FC 1..1,6 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 1..1,6 mm
Tradmatningshastighet 0,5-25 m/min
Fast anslutning CAN-buss
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
EMC-klass A

Yttermatt LxBxH 374 x 234 x183 mm
Vikt utan tillbehor 4,5kg
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5.4 ROBOTANSLUTNINGSMODULER

Matningsspanning 12...48V 12...48V
Matningsstrom vid max. 11..0,3A 11..0,3A
belastning

Sakring Trég 0,63A 0,63A
Maximal touch- Uys 200V 200V
operationsspanning

Maximal touch- hs 20 MA@113 V 20 mA@NM3 V
operationsstrom

USB-spénning 5V 5V

USB maximal strom 4x0,5A 4x0,5A
Maximal 30W 30W
stromforbrukning

Drifttemperatur -20...+40°C -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C -40...+60°C
EMC-klass A A
Skyddsklass IP23 IP23
Yttermatt LxBxH 597 x 241 x 137 mm 597 x 241 x 137 mm
Vikt 41kg 4.1kg

Typ av tradlos
kommunikation

- Standard for tradldst
lokalt natverk (WLAN).

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

— Sandarfrekvens och
effekt, WLAN

2,4 GHz: 2,412 -2,484 GHz; 51
GHz: 5,150 -5,240 GHz, 5,250 -
5,350 GHz, 5,470 -5,725 GHz; 9
-16 dBm

Typ av
trddkommunikation

CAN-buss

CAN-buss

Ethernet-kabel

CAT-5 eller battre

kabel

skarmad Ethernet RJ-45-

CAT-5 eller battre skarmad
Ethernet RJ-45-kabel

Standarder, om
tillampligt, tillsammans
med strémkallan

IEC 60974-5,10

IEC 60974-5,10

© Kemppi

213

1921900/ 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

5.5 KYLENHET

Matningsspanning U, 380...460V +/-10 %
Max. stromfoérbrukning @ 380...460 V Nmax 0,7A
Kyleffekt @ 11/min 1,4 kW
Rekommenderad MGP 4456 (Kemppi)
kylvatska
Hogsta kylvatsketryck 0,4 MPa
Tankvolym 31
Drifttemperatur Med rekommenderad -10...+40 °C
kylvatska

Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass Monterad IP23S
Yttermatt LxBxH 763 x 263 x 288 mm
Vikt Utan tillbehor 15 kg
Standarder IEC 60974-2,-10

© Kemppi 214 1921900 / 2540



& KEMPPI

AX MIG Welder
Bruksanvisning - SV

5.6 TILLAGGSKORT

Digitalt |10-tilldggskort

Antal digitala ingdngar 8

Antal digitala utgangar 8
Matningsspanning 24V +-10 %
Minsta matningsstréom (inga digitala utgéngar aktiva) 01A

Maximal matningsstrom (maximal strém pé digitala utgéngar) 81A
Maximal strom per digital utgéng 1A

Digital ingadngsspanning 1&g niva 0..5V
Digital ingédngsspénning hég niva 1..30V
Maximal spanning pé digital ingdng 30V

Typisk strom fér en digital ingéng 2mA...10 mA

Analog 0-tilldggskort

Antal analoga ingéngar 2

Antal analoga utgéngar 2
Matningsspanning 24V +-10 %
Strémforsoérjning 0,1A
Spanningsomrade for analog ingang 0..10V
Maximal spanning pa analog ingang 24V
Spanningsomrade for analog utgang 0..10V
Belastning pa analog utgéng > 4,7kQ
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5.7 FALTBUSSTYRNINGSTABELLER

Faltbusstyrningstabeller kan anvandas for att hantera kommunikationen mellan AX MIG Welder och
svetsroboten.

Det har avsnittet beskriver de faltbusstyrningstabeller som stdds och styr- och statusparametrarna.
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5.7.1 AXMIG 1: AX MIG WELDER
STANDARDFALTBUSSTYRNINGSTABELL

Granssnittslage for faltbuss: 20

Tabellens storlek: 40 byte

Styrningsparametrar (fran robot till svetssystem)

0(0)

StartWelding (ID 108)

StartWelding (ID 108)

(M

RobotReadyToWeld (ID 108)

RobotReadyToWeld (ID
108)

OnlineControl (ID 108)

(Anvands inte) (ID 108)

SimulationMode (ID 108)

SimulationMode (ID
108)

Watchdog (ID 108)

Watchdog (ID 108)

ErrorReset (ID 108)

ErrorReset (ID 108)

(Anvands inte) (ID 108)

(Anvands inte) (ID 108)

WireBrakeOn (ID 108)

(Anvands inte) (ID 108)

GasBlow (ID 109)

GasBlow (ID 109)

AirBlow (ID 109)

AirBlow (ID 109)

WirelnchForward (ID 109)

WirelnchForward (ID
109)

WirelnchBackward (ID 109)

WirelnchBackward (ID
109)

4(12)

TouchSensorOn (ID 109)

TouchSensorOn (ID
109)

5(13)

TouchSensorToolSel (ID 109)

TouchSensorToolSel
(ID109)

6 (14)

(Anvands inte) (ID 109)

(Anvands inte) (ID 109)

7 (15)

WireStuckCheck (ID 109)

(Anvands inte) (ID 109)
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1 2 0 (16) HotStartOn (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
1(17) (Anvands inte) (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
2 (18) (Anvands inte) (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
3(19) CraterFillOn (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
4 (20) WireFeedSpeedInc (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
5(21) WireFeedSpeedDec (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
6(22) VoltFinetuninginc (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
7 (23) VoltFinetuningDec (ID 110) (Anvands inte) (ID 110)
3 0 (24) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
1(25) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
2 (26) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
3(27) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
4 (28) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
5(29) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
6 (30) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
7 (31) (Anvands inte) (ID 129) (Anvands inte) (ID 129)
2 4 UINT16 (Anvands inte) (ID 137) (Anvands inte) (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) DigitalOutput7 (ID 111) DigitalOutput7 (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
9 105)
5 10 UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Anvands inte) (ID 138)
1 (ID138)
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6 12 UINT16 Voltage (ID 139) (Anvands inte) (ID 139)
13

7 14 UINT16 FineTuning (ID 140) (Anvénds inte) (ID 140)
15

8 16 UINT16 Dynamics (ID 141) (Anvands inte) (ID 141)
17

9 18 UINT16 PostCurrent (ID 142) (Anvands inte) (ID 142)
19

10 20 UINT16 (Anvandsinte) (ID 143) (Anvands inte) (ID 143)
21

1 22 UINT16 (Anvands inte) (ID 144) (Anvands inte) (ID 144)
23

12 24 UINT16 (Anvands inte) (ID 145) (Anvands inte) (ID 145)
25

13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120) RobotTravelSpeed (ID
27 120)

14 28 UINT16 (Anvandsinte) (ID 146) (Anvands inte) (ID 146)
29

15 30 UINT16 (Anvandsinte) (ID 147) (Anvands inte) (ID 147)
31

16 32 UINT16 (Anvands inte) (ID 148) (Anvands inte) (ID 148)
33

17 34 UINT16 (Anvandsinte) (ID 149) (Anvands inte) (ID 149)
35

18 36 UINT16 (Anvands inte) (ID 150) (Anvands inte) (ID 150)
37

19 38 UINT16 (Anvands inte) (ID 151) (Anvands inte) (ID 151)
39
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Statusparametrar (fran svetssystem till robot)

0 0 0(0)

ArcOn (ID 162)

(1) CycleOn (ID 162)
2(2) WeldingSystemReady (ID 162)
3(3) PowerSourceReady (ID 162)
4 (4) Watchdog (ID 162)
5(5) Error (ID 162)
6 (6) Warning (ID 162)
7(7) WireBrakelocked (ID 162)

1 0(8) (Anvands inte) (ID 163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3 (11) (Anvands inte) (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) (Anvands inte) (ID 179)

1(17) (Anvands inte) (ID 179)
2 (18) (Anvands inte) (ID 179)
3(19) (Anvands inte) (ID 179)
4 (20) (Anvands inte) (ID 179)
5(21) (Anvands inte) (ID 179)
6 (22) (Anvands inte) (ID 179)
7 (23) (Anvands inte) (ID 179)

3 0(24) (Anvands inte) (ID 180)
1(25) (Anvands inte) (ID 180)
2 (26) (Anvands inte) (ID 180)
3(27) (Anvands inte) (ID 180)
4 (28) (Anvands inte) (ID 180)
5(29) (Anvands inte) (ID 180)
6 (30) (Anvands inte) (ID 180)
7 (31) (Anvands inte) (ID 180)

2 4 UINT16 (Anvands inte) (ID 213)
5
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3 6 0 (48) Digitalinput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitalinput4 (ID 164)
4 (52) Digitallnput5 (ID 164)
5(53) Digitalinput6 (ID 164)
6 (54) Digitallnput7 (ID 164)
7 (55) Digitallnput8 (ID 164)
7 0 (56) Digitallnput9 (ID 165)
1(57) Digitallnput10 (ID 165)
2 (58) Digitallnput11 (ID 165)
3(59) Digitallnput12 (ID 165)
4 (60) 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 (Anvandsinte) (ID 214)
23
12 24 UINT16 GasFlowRate (ID 167)
25
13 26 UINT16 WeldAssistTravelSpeed (ID
97 178)
14 28 UINT16 WireFeedSpeedSetpoint (ID
29 215)
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15 30 UINT16 (Anvands inte) (ID 216)
31

16 32 UINT16 (Anvands inte) (ID 217)
33

17 34 UINT16 (Anvands inte) (ID 218)
35

18 36 UINT16 (Anvands inte) (ID 219)
37

19 38 UINT16 (Anvands inte) (ID 220)
39
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5.7.2 AX MIG 2: AX MIG WELDER UTOKAT FALTBUSSTYRNINGSTABELL

Granssnittslage for faltbuss: 21

Tabellens storlek: 42 byte

Styrningsparametrar (fran robot till svetssystem)

StartWelding (ID 108)
() RobotReadyToWeld (ID 108)
2 (2) OnlineControl (ID 108)
3(3) SimulationMode (ID 108)
4 (4) Watchdog (ID 108)
5(5) ErrorReset (ID 108)
6 (6) (Anvands inte) (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) (Anvands inte) (ID 109)
7 (15) WireStuckCheck (ID 109)

1 2 0 (16) HotStartOn (ID 110)
1(017) (Anvands inte) (ID 110)
2 (18) (Anvands inte) (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) (Anvands inte) (ID 129)

1(25) (Anvands inte) (ID 129)
2 (26) (Anvandsinte) (ID 129)
3(27) (Anvandsinte) (ID 129)
4(28) (Anvéands inte) (ID 129)
5(29) (Anvandsinte) (ID 129)
6 (30) (Anvands inte) (ID 129)
7 (31) (Anvandsinte) (ID 129)
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2 4 UINT16 (Anvands inte) (ID 284)
5
3 6 0 (48) DigitalOutput1 (ID 111)
1(49) DigitalOutput2 (ID 111)
2 (50) DigitalOutput3 (ID 111)
3 (51) DigitalOutput4 (ID 111)
4 (52) DigitalOutput5 (ID 111)
5(53) DigitalOutput6 (ID 111)
6 (54) DigitalOutput7 (ID 111)
7 (55) DigitalOutput8 (ID 111)
7 0 (56) DigitalOutput9 (ID 112)
1(57) DigitalOutput10 (ID 112)
2 (58) DigitalOutput11 (ID 112)
3(59) DigitalOutput12 (ID 112)
4 (60) DigitalOutput13 (ID 112)
5(61) DigitalOutput14 (ID 112)
6 (62) DigitalOutput15 (ID 112)
7 (63) DigitalOutput16 (ID 112)
4 8 UINT16 MemoryChannel (ID 105)
9
5 10 UINT16 WireFeedSpeed (ID 285)
"
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 (Anvands inte) (ID 288)
25
13 26 UINT16 RobotTravelSpeed (ID 120)
27
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14 28 UINT16 (Anvands ej) (ID 289)
29

15 30 UINT16 (Anvands inte) (ID 290)
31

16 32 UINT16 (Anvands inte) (ID 2917)
33

17 34 UINT16 (Anvands ej) (ID 292)
35

18 36 UINT16 (Anvands inte) (ID 293)
37

19 38 UINT16 (Anvands inte) (ID 294)
39

20 40 UINT16 (Anvands ej) (ID 295)
41
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Statusparametrar (fran svetssystem till robot)

0 0 0(0)

ArcOn (ID 162)

(1) CycleOn (ID 162)
2(2) WeldingSystemReady (ID 162)
3(3) PowerSourceReady (ID 162)
4 (4) Watchdog (ID 162)
5(5) Error (ID 162)
6 (6) Warning (ID 162)
7(7) WireBrakelocked (ID 162)

1 0(8) (Anvands inte) (ID 163)
1(9) GasFlowOK (ID 163)
2 (10) WaterFlowOK (ID 163)
3 (11) (Anvands inte) (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) (Anvands inte) (ID 179)

1(17) (Anvands inte) (ID 179)
2 (18) (Anvands inte) (ID 179)
3(19) (Anvands inte) (ID 179)
4 (20) (Anvands inte) (ID 179)
5(21) (Anvands inte) (ID 179)
6 (22) (Anvands inte) (ID 179)
7 (23) (Anvands inte) (ID 179)

3 0(24) (Anvands inte) (ID 180)
1(25) (Anvands inte) (ID 180)
2 (26) (Anvands inte) (ID 180)
3(27) (Anvands inte) (ID 180)
4 (28) (Anvands inte) (ID 180)
5(29) (Anvands inte) (ID 180)
6 (30) (Anvands inte) (ID 180)
7 (31) (Anvands inte) (ID 180)

2 4 UINT16 (Anvands inte) (ID 296)
5
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3 6 0 (48) Digitalinput1 (ID 164)
1(49) Digitallnput2 (ID 164)
2 (50) Digitallnput3 (ID 164)
3(51) Digitalinput4 (ID 164)
4 (52) Digitallnput5 (ID 164)
5(53) Digitalinput6 (ID 164)
6 (54) Digitallnput7 (ID 164)
7 (55) Digitallnput8 (ID 164)
7 0 (56) Digitallnput9 (ID 165)
1(57) Digitallnput10 (ID 165)
2 (58) Digitallnput11 (ID 165)
3(59) Digitallnput12 (ID 165)
4 (60) 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 (Anvands inte) (ID 297)
23
12 24 UINT16 GasFlowRate (ID 167)
25
13 26 UINT16 WeldAssistTravelSpeed (ID
97 178)
14 28 UINT16 WireFeedSpeedSetpoint (ID
29 215)
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15 30 UINT16 (Anvénds inte) (ID 298)
31

16 32 UINT16 (Anvénds inte) (ID 299)
33

17 34 UINT16 (Anvands ej) (ID 300)
35

18 36 UINT16 (Anvénds ej) (ID 301)
37

19 38 UINT16 (Anvénds inte) (ID 302)
39

20 40 UINT16 (Anvénds inte) (ID 303)
|
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5.7.3 KEMPPI 1: KEMPARC PULSE-KOMPATIBILITET

FALTBUSSKONTROLLTABELL

Granssnittslage for faltbuss: 1

Tabellens storlek: 8 byte

Styrningsparametrar (fran robot till svetssystem)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Anvénds inte) (ID 137)
1 (ID 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Anvands inte) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID
104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Anvands inte) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (ID 108) WirelnchForward (ID
108)
3 (51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4(52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
6 (54) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 (55) OnlineControl (ID 108) (Anvands inte) (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) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
4 (60) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (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)

Statusparametrar (fran svetssystem till robot)
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0 0 UINT16 WeldingCurrent (ID 156)
1
1 2 UINT16 WeldingVoltage (ID 157)
3
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 0 (40) CycleOn (ID 162)
1(41) ArcOn (ID 162)
2(42) TouchSensed (ID162)
3(43) PowerSourceReady (ID 162)
4 (44) Error (ID 162)
5(45) WeldingSystemReady (ID 162)
6 (46) LocalRemote (ID 162)
7 (47) AutoManual (ID 162)
3 6 0(48) Digitalinput1 (ID 163)
1(49) Digitallnput2 (ID 163)
2 (50) Digitallnput3 (ID 163)
3(51) Digitalinput4 (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: AX MIG WELDER

KOMPATIBILITETSFALTBUSSTYRNINGSTABELL

Granssnittslage for faltbuss: 15

Tabellens storlek: 16 byte

Styrningsparametrar (fran robot till svetssystem)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Anvands inte) (ID 137)
1 (ID 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Anvandsinte) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID
104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Anvands inte) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (ID 108) WirelnchForward (ID
108)
3 (51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4 (52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) AirBlow (ID 108) AirBlow (ID 108)
6 (54) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2 (58) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
3 (59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
5(61) CraterFillOn (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
6 (62) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
7 (63) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
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8 0 (64) DigitalOutput1 (ID 111) DigitalOutput1 (ID 111)

1(65) DigitalOutput2 (ID 111) DigitalOutput2 (ID 111)

2 (66) DigitalOutput3 (ID 111) DigitalOutput3 (ID 111)

3(67) DigitalOutput4 (1D 111) DigitalOutput4 (ID 111)

4 (68) DigitalOutput5 (ID 111) DigitalOutput5 (ID 111)

5(69) DigitalOutput6 (ID 111) DigitalOutput6 (ID 111)

6 (70) DigitalOutput7 (ID 111) DigitalOutput7 (ID 111)

7 (71) DigitalOutput8 (ID 111) DigitalOutput8 (ID 111)

9 (UINTS8) (Anvands inte) (ID 221) (Anvands inte) (ID 221)
5 10 (UINT8) (Anvands inte) (ID 222) (Anvands inte) (ID 222)
1 (UINT8) (Anvands inte) (ID 223) (Anvands inte) (ID 223)
6 12 (UINT8) (Anvands inte) (ID 224) (Anvands inte) (ID 224)
13 (UINT8) (Anvands inte) (ID 225) (Anvands inte) (ID 225)
7 14 (UINTS8) (Anvands inte) (ID 226) (Anvands inte) (ID 226)
15 (UINTS8) (Anvands inte) (ID 227) (Anvands inte) (ID 227)

Statusparametrar (fran svetssystem till robot)

0 0

UINT16

WeldingCurrent (ID 156)

—_

1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID 160)
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3 6 0 (48) WeldingSystemReady (ID 162)
1(49) PowerSourceReady (ID 162)
2 (50) CycleOn (ID 162)
3(51) ArcOn (ID 162)
4 (52) GasFlowOk (ID 162)
5(53) (Anvands inte) (ID 162)
6 (54) (Anvands inte) (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) (Anvandsinte) (ID 163)
4 (60) (Anvands inte) (ID 163)
5(61) (Anvands inte) (ID 163)
6(62) (Anvandsinte) (ID 163)
7 (63) (Anvandsinte) (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
" UINT16 GasFlowRate (ID 167)
6 12
13 UINTS8 MotorCurrent (ID 168)
7 14 UINTS8 WeldingProcess (ID 170)
15 UINT8 (Anvands inte) (ID 281)
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5.7.5 KEMPPI 6: AX MIG WELDER WELDEYE

KOMPATIBILITETSFALTBUSSTYRNINGSTABELL

Granssnittslage for faltbuss: 17

Tabellens storlek: 49 byte

Styrningsparametrar (fran robot till svetssystem)

UINT16 WireFeedSpeed/Current/PlateThickness (Anvands inte) (ID 137)
1 (ID 100)
1 2 UINT16 Voltage/FineTuning (ID 101) (Anvands inte) (ID 138)
3
2 4 UINT8 MemoryChannel (ID 104) MemoryChannel (ID
104)
5 UINT8 Dynamics (ID 106) (Anvands inte) (ID 129)
3 6 0 (48) StartWelding (ID 108) StartWelding (ID 108)
1(49) SimulationMode (ID 108) SimulationMode (ID
108)
2 (50) WirelnchForward (ID 108) WirelnchForward (ID
108)
3 (51) WirelnchBackward (ID 108) WirelnchBackward (ID
108)
4(52) GasBlow (ID 108) GasBlow (ID 108)
5(53) AirBlow (ID 108) AirBlow (ID 108)
6 (54) TouchSensorToolSel (ID 108) TouchSensorToolSel
(ID108)
7 (55) TouchSensorOn (ID 108) TouchSensorOn (ID
108)
7 0 (56) OnlineControl (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
1(57) ErrorReset (ID 109) ErrorReset (ID 109)
2 (58) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
3 (59) Watchdog (ID 109) Watchdog (ID 109)
4 (60) HotStartOn (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
5(61) CraterFillOn (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
6 (62) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (ID 109)
7 (63) (Anvands inte) (ID 109) (Anvands inte) (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)
(Anvands inte) (ID 228)
(Anvands inte) (ID 229)
(Anvands inte) (ID 230)

(Anvands inte) (ID 231)

(Anvandsinte) (ID 232)

(Anvands inte) (ID 233)

(Anvands inte) (ID 234)

(Anvands inte) (ID 235)

(Anvands inte) (ID 236)

(Anvands inte) (ID 237)

(Anvands inte) (ID 238)

(Anvands inte) (ID 239)

(Anvands inte) (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)
(Anvands inte) (ID 228)
(Anvands inte) (ID 229)
(Anvands inte) (ID 230)

(Anvands inte) (ID 231)

(Anvands inte) (ID 232)

(Anvands inte) (ID 233)

(Anvands inte) (ID 234)

(Anvands inte) (ID 235)

(Anvands inte) (ID 236)

(Anvands inte) (ID 237)

(Anvands inte) (ID 238)

(Anvands inte) (ID 239)

(Anvands inte) (ID 240)
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20 40 (UINT8) (Anvands inte) (ID 241) (Anvands inte) (ID 241)
41 (UINT8) (Anvands inte) (ID 242) (Anvands inte) (ID 242)
21 42 (UINT8) (Anvands inte) (ID 243) (Anvands inte) (ID 243)
43 (UINT32) (Anvands inte) (ID 244) (Anvands inte) (ID 244)
22 44
45
23 46
47 (UINT8) (Anvands inte) (ID 245) (Anvands inte) (ID 245)
24 48 (UINT8) (Anvands inte) (ID 246) (Anvands inte) (ID 246)

Statusparametrar (fran svetssystem till robot)

0 0

UINT16
1 WeldingCurrent (ID 156)
1 2 UINT16
3 WeldingVoltage (ID 157)
2 4 UINTS8 ErrorNumber (ID 158)
5 UINT8 WeldingWireFeedSpeed (ID
160)
3 6 0 (48) WeldingSystemReady (ID 162)
1(49) PowerSourceReady (ID 162)
2 (50) CycleOn (ID 162)
3(51) ArcOn (ID 162)
4(52) GasFlowOk (ID 162)
5(53) (Anvands inte) (ID 162)
6 (54) (Anvands inte) (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) (Anvands inte) (ID 163)
4 (60) (Anvands inte) (ID 163)
5(61) (Anvands inte) (ID 163)
6 (62) (Anvands inte) (ID 163)
7 (63) (Anvandsinte) (ID 163)
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4 8 0 (64) Digitalinput1 (ID 164)
1(65) Digitallnput2 (ID 164)
2 (66) Digitallnput3 (ID 164)
3(67) Digitalinput4 (ID 164)
4 (68) Digitalinput5 (ID 164)
5(69) Digitalinput6 (ID 164)
6 (70) Digitallnput7 (ID 164)
7 (71) Digitalinput8 (ID 164)
9 (UINT18) 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) (Anvands inte) (ID 247)
8 16 (UINT8) (Anvands inte) (ID 248)
17 (UINTS8) (Anvands inte) (ID 249)
9 18 (UINT8) (Anvands inte) (ID 250)
19 (UINT8) (Anvands inte) (ID 251)
10 20 (UINT8) (Anvands inte) (ID 252)
21 (UINT8) (Anvands inte) (ID 253)
1 22 (UINT8) (Anvands inte) (ID 254)
23 (UINT8) (Anvands inte) (ID 255)
12 24 (UINTS8) (Anvands inte) (ID 256)
25 (UINT8) (Anvénds inte) (ID 257)
13 26 (UINT8) (Anvands inte) (ID 258)
27 (UINT8) (Anvands inte) (ID 259)
14 28 (UINT8) (Anvands inte) (ID 260)
29 (UINT8) (Anvands inte) (ID 261)
15 30 (UINT8) (Anvands inte) (ID 262)
31 (UINT8) (Anvands inte) (ID 263)
16 32 (UINTS8) (Anvandsinte) (ID 264)
33 (UINT8) (Anvands inte) (ID 265)
17 34 (UINT8) (Anvands inte) (ID 266)
35 (UINT8) (Anvands inte) (ID 267)
18 36 (UINT8) (Anvands inte) (ID 268)
37 (UINT8) (Anvands inte) (ID 269)
19 38 (UINT8) (Anvands inte) (ID 270)
39 (UINT8) (Anvands inte) (ID 271)
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20 40 (UINT8) (Anvands inte) (ID 272)
4 (UINT8) (Anvénds inte) (ID 273)
21 42 (UINT8) (Anvénds inte) (ID 274)
43 (UINT8) (Anvéndsinte) (ID 275)
22 44 (UINT8) (Anvéndsinte) (ID 276)
45 (UINT8) (Anvands inte) (ID 277)
23 46 (UINT8) (Anvands inte) (ID 278)
47 (UINT8) (Anvands inte) (ID 279)
24 48 (UINT8) (Anvands inte) (ID 280)

5.7.6 STYRNINGSINFORMATION

Styrningsinformation fran roboten till svetssystemet éverférs som parametrar och enskilda bitar (signaler) i
faltbusstyrningstabellen.

Styrningsparametrar

Parameter Parametervarde Ravarde Beskrivning
WireFeedSpeed 0.5...25.0 m/min, | 0...250 | onlinekontrolllage:
steg 0.1 - WireFeedSpeed styr trddmatningshastigheten i
tilldampliga processer.

Current 0..1024 A 0..1024 - Current styr strommen i kombinationer 1-MIG +
WisePenetration och Pulse + WisePenetration.

PlateThickness 0,0...50,0 mm, 0..500 - PlateThickness styr plattjockleken i MAX Position-

steg 0,1 processen.

Voltage 8,0..46,0V,steg | 80...460 | Styrsvetsspanningenimanuell MIG-processi

0,1 onlinekontrolllage.
FineTuning -10.0... +10.0, 0..200 | onlinekontrollldge, FineTuning styr:
steg 0.1 - finjustering i synergiska svetsprocesser
- motsvarande Wise/MAX-parameter i Wise/MAX-
processen.

MemoryChannel 0..199 0..199 Styr den aktiva minneskanalen.

Dynamics -10... +10 0..20 Styr dynamiken for de synergiska svetsprocesserna i
onlinekontrolldge. Dynamiken styr ljusbagens
kortslutningsbeteende. Ju lagre varde, desto mjukare
ljusbdge och ju hogre varde, desto grovre ljusbage.
(Inte tillgangligt med puls, dubbelpuls, WiseRoot+,
MAX Cool eller MAX Speed-processerna.)

RobotTravelSpeed 0...65535 0...65535 | Stallerin robotens svetsframféringshastighet for

mm/min strackenergiberakning som visas i AX Manager.

PostCurrent -30...+30 0..60 Styr efterstrommen i onlinecontrolldge. Instalining av
efterstrom paverkar tradlangden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att forhindra att traden
stannar for nara smaltbadet. Detta mojliggor ocksa
optimal tradlangd for start av ndsta svets.
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Styrningsbitar
Styrningsbit
StartWelding

SimulationMode

WirelnchForward

WirelnchBackward

GasBlow

AirBlow

Lage 0

Svetsning/simulering
AV

Inget simuleringslage:
Normal svetsning

Tradmatning framat AV

Tradmatning bakat AV

Gasventil stangd

Luftventil sténgd

Lage 1
Svetsning/simulering
PA

Simuleringslage:
Simulerad svetsning
(ingen ljusbage ar
tand)

Tr&dmatning framat PA

Tr&dmatning bakat PA

Gasventil 6ppen

Luftventil 6ppen

Beskrivning

Styr svetscykeln. |
simuleringslaget styr denna
simuleringscykeln.

SI&r PA och AV simuleringen.
OBS!: Bdgparametern maste
stéllas in pa 'Valj pa roboten' i AX
Manager (se "Robotinstallningar"
pa sidan 160).

Driver tillsatsmaterialet framat.
Tradmatningshastigheten ar 1,0
m/mini 2 sekunder, varefter den
accelererar till den
trddmatningshastighet som
stéllts ini verktygsvyn (se
"Verktyg" pa sidan 153). Om den
installda
trddmatningshastigheten &r lagre
an 1,0 m/min startar och
fortsatter trdédmatningen med
denna hastighet.

Om tillsatstraden vidror ett
arbetsstycke eller bord som ar
jordat stoppas tradmatningen.

Driver tillsatsmaterialet bakat.
Tradmatningshastigheten &r 1,0
m/mini 2 sekunder, varefter den
accelererar till den
trddmatningshastighet som
stéllts in i verktygsvyn (se
"Verktyg" pa sidan 153). Om den
installda
trddmatningshastigheten ar lagre
an 1,0 m/min startar och
fortsatter tradmatningen med
denna hastighet.

Styr skyddsgasventilen. Om
instaliningen "For- och eftergas”
ar installd pa "Valj pa roboten” (se
"Robotinstaliningar" pa sidan
160), kan roboten asidosatta for-
och efterstromningstiderna som
ar instéllda i en minneskanal. Mer
information finns i "For- och
efterstréomning av gas" pa sidan
178.

Styr tryckluftsventilen.
Luftventilen kan inte styras under
svetsning eller simulering.
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TouchSensorToolSel

TouchSensorOn

OnlineControl

ErrorReset

Watchdog

HotStartOn

CraterFillOn

Tillsatsmaterial
anvands for touch-
operation

Touchsensor AV

Kanalkontroll
(parametervarden fran
minneskanalen
anvands)

(Ingen effekt)

Flank i signal (1-> 0):
Watchdog-timern
aterstalls

Hot start AV

Kraterfylinad AV

Gaskapa anvands for
touch-operation

Touchsensor PA

Onlinekontroll (roboten
styr vissa parametrar)

Flank i signal (0 -> 1):
Felaterstalining

Flank i signal (0 -> 1):
Watchdog-timern
aterstalls

Hot start PA

Kraterfyllnad PA

Styr valet av om tillsatsmaterialet
eller gaskdpan anvands for
touch-operation.

OBS!: Touchsensorverktyget
méste stallas in pa 'Valj pa
roboten'i AX Manager (se
"Robotinstaliningar" pa sidan
160).

SI&r pa touchsensorstromkallan
och touch-verktyget. Touch-
operationsspanningen beror pa
anvandarinstaliningarna i AX
Manager (se "Robotinstallningar"
pa sidan 160).

Mojliggdr robotstyrda varden for
vissa parametrar. |
onlinekontrollage dsidosatts
parametervardena i den aktiva
minneskanalen.

li kanalkontrolllage anvands
vardena fran den aktiva
minneskanalen.

Mer information finns i
"Onlinestyrning" pa sidan 178.

Aterstaller ErrorNumber-vérdet
och felsignalen till noll pa
signalens flank nar inga fel &r
aktiva i systemet.

Aterstaller watchdog-timern i
systemet vid varje watchdog-
bitévergadng. Om watchdog-
timern inte aterstallsi 0,5 s-
intervaller avger svetssystemet
ett watchdog-fel. For att
mojliggdra generering av
watchdog-fel maste watchdog-
parametern vara installd pd ON i
AX Manager (se
"Robotinstaliningar" pa sidan
160). Biten tillhandahalls ocksa
som en loopback-bit tillbaka till
roboten (om tillganglig i
féltbusstyrningstabellen) aven
nar watchdog-parametern ar AV.

Sla&r PA eller AV hot start-
funktionen i onlinekontrollage.
Mer information finns i
"Svetsparametrar" pa sidan 131.

SI3r PA eller AV
kraterfylinadsfunktionen i
onlinekontrollage. Mer
information finns i
"Svetsparametrar" pa sidan 131.
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DigitalOutput [1...16]

RobotReadyToWeld

WireStuckCheck

WireFeedSpeedInc

WireFeedSpeedDec

VoltageFineTuninginc

VoltageFineTuningDec

Digital utgang ar
inaktiv

Roboten ar redo att
borja svetsa

Detektering av
trddstopp ar AV

(Ingen effekt)

(Ingen effekt)

(Ingen effekt)

(Ingen effekt)

Digital utgang ar aktiv

Roboten ar inte redo
att borja svetsa

Starta kontroll av
trédstopp

Flank i signal (0 -> 1):
Oka vérdet for den
primara parametern

Flank i signal (0 -> 1):
Minska vardet for den
primara parametern

Flank i signal (0 -> 1):
Oka vardet fér den

sekundara parametern

Flank i signal (0 -> 1):
Minska det sekundara

Aktiverar eller inaktiverar den
digitala utgangen.

For att anvanda digitala utgangar
1-8 maste DIO-kortet (Digital
ingdng/utgang) vara installerat i
tillaggskortplats 1.

For att anvanda digitala utgangar
9 -16 maste DIO-kortet vara
installerat i tilldggskortplats 2.

Skyddar StartWelding-biten sa
att svetsning inte kan paborjas
om roboten inte &r redo. Om
denna bit inte ar tillgdnglig i den
valda faltbusstyrningsabellen
antas roboten alltid vara redo att
svetsa.

Denna bit maste finnas i
faltbusstyrningstabellen for att
skyddet ska fungera.

Startar tradstoppskontroll for att
upptacka om tillsatsmaterialet
har fastnat i svetsen.
Installningen "Detektering av
trddstopp” maste stéllas in pa
"Vélj pa robot” for att denna
kontroll ska fungera. (Se
"Robotinstaliningar" pa sidan
160).

Denna signal 6kar vardet for den
primara svetsparametern
(trddmatningshastighet,
svetsstrom eller plattjocklek)
med ett steg. Obs: Denna signal
kan inte anvandas for
onlinekontroll.

Denna signal minskar vardet for
den primara svetsparametern
(trddmatningshastighet,
svetsstrom eller plattjocklek)
med ett steg. Obs: Denna signal
kan inte anvandas for
onlinekontroll.

Denna signal 6kar vardet pa den
sekundara svetsparametern
(svetsspanning eller finjustering)
med ett steg. Obs: Denna signal
kan inte anvandas for
onlinekontroll.

Denna signal minskar vérdet for
den sekundara svetsparametern

parametervardet (svetsspanning eller finjustering)
med ett steg. Obs: Denna signal
kan inte anvandas for
onlinekontroll.
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WireBrakeOn Tradbromsen ar AV Roboten har begart att | Denna signal aktiverar

trddbromsen ska vara tradbromsen. Observera:

PA Parametern for trddbroms i AX
Manager maste vara installd pa
"V3lj pé roboten" for att denna
signal ska fungera (se
"Instaliningar" pa sidan 158).
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5.7.7 STATUSINFORMATION

Statusinformation frén svetssystemet till roboten Sverférs som parametrar och enskilda bitar (signaler) i
faltbusstyrningstabellen.

Statusparametrar

WeldingCurrent 0..65535A 0...65535 | Uppmatt svetsstrom.
WeldingVoltage 0..6553.5V 0...65535 | Uppmatt svetsspanning.
WeldingWireFeedSpeed 0...25.5m/min 0..255 Uppmatt trddmatningshastighet.
MotorCurrent 0..255A 0..255 Trddmatarverk, motorstrom.
GasFlowRate 0...6553,51/min 0...65535 | Uppmatt gasflode.
ErrorNumber 0..255 - Systemfel/varningsnummer.
WeldingProcess 0 = Okand Svetsprocess fran den aktiva minneskanalen.
1=MIG
2 =1-MIG
3 = PulsMIG
4 = DPulsMIG
11 = WiseRoot+
14 = WiseThin+
16 = MAX Cool
17 = MAX Speed
18 = MAX Position
TAST 0..8191 0..8191 TAST-varde (Through Arc Seam Tracking,
fogféljning genom ljusbagen)
TAST anvands for att ge exakta svetsar
beroende pé specifika svetsegenskaper eller i
jobb dar arbetsstyckets position varierar under
upprepade uppgifter.
WeldAssistTravelSpeed 0...65535 0...65535 | Framféringshastighet fér en minneskanal. Detta
mm/min varde kommer fran Weld Assist eller stalls in av
anvandaren (se "Svetsparametrar" pa sidan 131).
WireFeedSpeedSetpoint 0...655,35m/min | 0..65535 | Kontrollvarde for tradmatningshastighet for
synkronisering av extern tradmatare.
Statusbitar

CycleOn

Svetscykeln pagar inte

Svetscykeln pagar

Indikerar om svetscykeln
pagar. Svetscykeln
inkluderar dven
gasforstrémnings-,
krypstarts-, kraterfylinads-
och
gasefterstromningsfaser.

ArcOn

Ljusbage é&rinte bildad

Ljusbage é&r bildad

Indikerar om ljusbage &r
bildad.
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TouchSensed

PowerSourceReady

Error

WeldingSystemReady

LocalRemote

AutoManual

GasFlowOk

GateDoorOpen

CollisionDetected

Digitallnput [1-16]

Touch inte upptackt

Strémkallan ar upptagen

Inget fel eller bara en
varning

Systemet ar inte klart

Fjarreglage

Manuell

Gasflodet ligger under

minimigasflédet

Grinddorr ar stangd

Kollision inte upptackt

Digital ingéng ar i lagt lage

Touch upptackt

Stromkallan ar redo

Det finns ett fel i systemet

Systemet ar klart

Lokalt

Auto

Gasflodet ligger dver
minimiflodet eller sa &r
gasflddessensorn AV

Grinddorr ar dppen

Kollision upptackt

Digital ingéng ar i hogt
lage

Indikerar om touch
upptacks mellan
touchverktyget och
arbetsstycket.
Touchsensorn maste
aktiveras med
TouchSensorOn-
styrningsbiten.

Indikerar om stromkallan ar
redo att starta en ny svets.
Stromkallan ar redo nar
roboten inte har begart
svetsning och kraterfylinad
inte pagar.

Indikerar om det finns ett
feli systemet som
férhindrar svetsning.

Indikerar om svetssystemet
ar klart att anvandas for
svetsning. Systemet ar
klart nar alla ndédvandiga
enheter ar ndrvarande och
inget fel ar aktivt.

Anvands inte. Laget ar alltid
1.

Anvands inte. Laget ar alltid
0.

Indikerar om gasflodet
ligger éver minimigasflédet
eller om gasflédessensorn
arinstalld pd AV.

Indikerar om grinddorren till
robotcellen ar dppen eller
stangd.

Trddmatarverkets
kollisionssensorstatus.
Kollisionssensorn maste
vara PA i AX Manager.

Digital ingédngsstatus.

For att anvanda digitala
ingangar 1- 8 méaste DIO-
kortet (Digital
ingéng/utgang) vara
installerat i tilldggskortplats
1.

For att anvanda digitala
ingédngar 9 - 16 maste DIO-
kortet varainstallerat i
tilldggskortplats 2.
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Watchdog

Warning

WaterFlowOk

BackwardWireFeed

WireOK

WireBrakelLocked

Watchdog-styrningsbiten
aro

Ingen varning

Inget kylvatskefléde eller
kylaren ar avstangd

Tradmatningsriktningen
ar framat

Tillsatsmaterialet sitter
fast i svetsen.

Tradbromsen ar inte aktiv

Watchdog-styrningsbiten
ar1

Varning aktiv

Kylvatska flodar

Tradmatningsriktningen
ar bakat

Tillsatsmaterialet sitter
inte fast i svetsen

Tradbromsen ar aktiverad
(tillsatsmaterialet &r 1ast
pa plats)

Watchdog loopback-
statusbit som reflekterar
watchdog-styrningsbitens
véarde till roboten. Denna bit
ar aktiv aven nar
watchdog-funktionen ar
avstangd.

Indikerar om det finns en
varning i systemet. En
varning forhindrar inte
svetsning.

Indikerar
kylvatskeflddesstatusen.

Anger trddmatarens
riktning for synkronisering
av extern trddmatare.

Indikerar resultatet av
kontrollen av tradstopp nar
installningen "Detektering
av tradstopp” ar installd pa
PA eller Valj pa robot (se
"Robotinstaliningar" pa
sidan 160).

Visar om trddbromsen ar
aktiv (tillsatsmaterialet ar
I&st) eller inte.
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5.8 TIDSDIAGRAM

Det har avsnittet beskriver tiden for vissa funktioner nar de styrs av roboten.

5.8.1 TID FOR SVETSSTART OCH -STOPP

Tid for svetsstart

%Aa‘
B

StartWelding
CycleOn \
ArcOn

Cykel pa

Bilda ljusbage | 100 Gasforstromningstid + trédens avstand fran * ms

arbetsstycket + 150

*Maxtiden begrédnsas av timeout fér tradmatningen.

Tid for svetsstopp

o

B |
|

StartWelding

CycleOn

ArcOn ‘

Tid for ljusbage AV
Tid for cykel AV 100* Gasefterstromningstid + 20 - ms

*Om gasefterstromningstiden ar kortare an 100 ms bestams minimitiden for cykel AV av strémkallans
nedstangningstid.
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5.8.2 TID FOR BYTE AV MINNESKANAL

Under svetsning stdds byte av minneskanal mellan processer enligt foljande:

e 1-MIG <--> PulsMIG
e PulsMIG <--> DPulse MIG

@ Under svetsning kan en minneskanal endast &ndras en gang per sekund.

| Total tid |

5.8.3 TID FOR ONLINEKONTROLL

| onlinekontrollldge styr roboten vardena for vissa parametrar direkt.

| kanalkontrollldge kommer vardena for parametrar fran minneskanalen.

Vaxla till onlinekontrolllage

OnlineControl

AX MIG Welder 1 2 3

Kanalkontrollldge

2 Datakonfigurationstid - 12 - S

3 Onlinekontrollldge - - -

Vaxla till kanalkontrolllage

OnlineControl

AX MIG Welder 1 2 3

Onlinekontrolllage

2 Datakonfigurationstid - 1,2 - S

3 Kanalkontrolllage - - -

5.8.4 TID FOR TRADMATNING

Det har avsnittet beskriver tiden for funktionerna trddmatning framét och tré&dmatning bakat nar de styrs av
roboten.
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Tid for tradmatningsstart

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 . 4

Tradmatning AV
2 Start 20 40 100 ms
3 Tradmatning, langsam fas 3 3 3 s
4 Tradmatning, snabb fas - - - -

Tid fér tradmatningsstopp

WirelnchForward, WirelnchBackward

AX MIG Welder 1 2 3 - 4

Tradmatning PA
2 Stopp - 40 - ms
3 Tradmatningsretardation - 30 - ms
4 Tradmatning AV - - - -

5.8.5 TID FOR TOUCHSENSOR

Starttid for touchsensor

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2 3

Touchsensor AV
2 Svarstid for start 35 40 80 ms
3 Touchsensor PA - - - -

Tid for byte av touch-operationsverktyg

TouchSensorToolSel X : Y

AX MIG Welder 1 2 3
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Foéregdende touchsensorverktyg
Y Nytt touchsensorverktyg - - - -
1 Touchsensor redo - - - -
2 Responstid for touchsensorstyrning 5 10 50 ms
3 Touchsensor redo - - - -

Svarstid for touch

%Aa‘
: |

]
2 |
TouchSensed ’7

Reaktionstid for snabbstatusutgang 1000

Reaktionstid for touchsignalfunktion 3 10 20 ms
1 Kortslutning (touch) - - - -
2 Snabbstatusutgang - - - -

Tid fér touchsensoravstingning

TouchSensorOn

AX MIG Welder 1 2 : 3

Touchsensor PA

2 Svarstid for styrning 20 35 60 ms

3 Touchsensor AV - - - _
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5.8.6 SVARSTID FOR STOPPKONTAKT

| 2 e
Stop j
AX MIG Welder 1 2
Error
ErrorNumber 0 133

Svarstid for stoppkontakt

Svetssystemets stopptid - 40 - ms
1 Svetssystemet i drift - - - _
2 Svetssystemet stoppat - - - -

5.8.7 TID FOR KONTROLL AV TRADSTOPP

| detta avsnitt beskrivs tidpunkterna foér kontroll av trédstopp i olika scenarier. Syftet med en kontroll av
tradstopp ar att upptacka om tillsatsmaterialet har fastnat i svetsen. Mer information finns i
"Robotinstaliningar" pa sidan 160.

Scenario 1

Instélining: Detektering av tradstopp ar PA

Resultat: Tillsatsmaterialet sitter inte fast i svetsen

- B
StartWelding ﬁ

ArcOn —‘

WireOk |

Error

ErrorNumber 0

Svarstid for kontroll av trédstopp

Halltid for statusbit WireOk - 1000 - ms

Scenario 2
Instélining: Detektering av trddstopp &ar PA

Resultat: Tillsatsmaterialet sitter fast i svetsen
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—A— B
StartWelding —|
ArcOn ]
WireOk
Error 7 7
ErrorNumber 0 129 0

Statusbiten "Error" forblir installd tills anvandaren eller roboten avfardar fel 129, "Tillsatsmaterial fastnat"

fr&n AX Manager.

Svarstid for kontroll av trédstopp

Halltid for felstatus for kontroll av trddstopp

200

ms

Scenario 3

Instélining: Detektering av trddstopp &r instélld p& Select vid roboten

Resultat: Tillsatsmaterialet sitter inte fast i svetsen

.
“ A B ‘ D

StartWelding

ArcOn

WireStuckCheck

WireOk

Error

ErrorNumber 0

Tiden mellan slutet av svetsningen och kontrollen

av tradstopp
Svarstid for status for kontroll av tradstopp 80 100 150 ms
WireStuckCheck halltid for kontrollbit 20 - - ms
Halltid for statusbit WireOk - 1000 - ms

Scenario 4

Instélining: Detektering av trddstopp &r instélld p& Select vid roboten

Resultat: Tillsatsmaterialet sitter fasti svetsen.
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StartWelding

ArcOn

WireStuckCheck

WireOk

Error

—A—B D

ErrorNumber 0 129

Statusbiten "Error" forblir installd tills anvandaren eller roboten avfardar fel 129, "Tillsatsmaterial fastnat"
frdn AX Manager.

Tiden mellan slutet av svetsningen och kontrollen
av tradstopp

Svarstid for status for kontroll av tradstopp 80 100 150 ms
C WireStuckCheck halltid for kontrollbit 20 - - ms
Halltid for felstatus for kontroll av trddstopp 200 - - ms
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5.9 SPANNINGSNIVAER FOR TOUCH-OPERATION

Touch-operation ger dtta DC-spanningsnivaer som kan véljas i programvaran. Féljande tabell visar alla
konfigurationer och deras relativa spanningsnivéer. Exaktheten for alla vérden i tabellen utom den nominella

spanningen ar +/-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)

*Endast stromkallor av typen Pulse+.

Vardena inom parentes galler for X5-stromkallor med féljande serienummer:

e 3105193 -3105195
e 3105110 - 3105112
* 3105108 och lagre.
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5.10 SLITDELAR TILL TRADMATARVERK

Detta avsnitt innehaller de matarhjul och styrrér som finns tillgdngliga béde separat och i slitdelssatser.
Slitdelssatserna innehéller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrrér for utvalda
tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar till trddmatarverk kan viljas i Configurator.kemppi.com.

| tabellerna avser standard matarhjul av plast och heavy-duty matarhjul av metall. De material som namns

forst avser primar lamplighet och de material som namns inom parentes avser sekundar lamplighet.

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

e (MC/FC) V-spar 0.8-0.9 F000367 F000372
1.0 FO00368 F000373
1.2 FO00369 F000374
1.4 F000370 -
1.6 FO00371 FO00375
Ss, Cu (Fe) V-spar 0.8-0.9 FO00376 -
1.0 FO00377 -
1.2 F000378 -
1.4 F000379 -
1.6 FO00380 -
2.0 F000381 -
2.4 F000382 -
Ss (Fe) V-spér 0.8-0.9 - FO00383
1.0 - FO00384
1.2 - FO00385
1.6 - FO00386
MC/FC V-spar, rafflat 1.0 F000387 FO00390
1.2 FO00388 FO00391
1.4-1.6 FO00389 F000392
Al U-spar 1.0 F000393 -
1.2 FO000394 -
1.4 FO00395 -
1.6 FO00396 -
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Styrror

| tabellen nedan visas de styrrér som finns tillgdngliga.

e (MC/FC) 0.8-0.9 W020372 W007274 W011460

1.0 W020373 W007275 W011461

1.2 W020374 W007276 W011462

1.4 W020375 W007277 W011463

1.6 W020376 WO007278 WO011464

Ss, Cu (Fe) 0.8-0.9 W020364 WO007274 WO011446
1.0 W020365 W007275 WO011447

1.2 W020366 W007276 W011448

1.4 W020367 W007277 W011451

1.6 W020368 W007278 W011452

2.0 W020369 W007279 W011453

2.4 W020370 W007280 W011454

Ss (Fe) 0.8-0.9 W020364 WO007274 WO011446
1.0 W020365 WO007275 WO011447

1.2 W020366 W007276 W011448

1.6 W020368 W007278 W011452

MC/FC 1.0 W020373 W007275 W011461
1.2 W020374 W007276 W011462

1.4-1.6 W020376 W007278 W011463

Al 1.0 W020365 WO007275 WO011447
1.2 W020366 WO007276 WO011448

1.4 W020367 WO007277 WO011451

1.6 | W020368 W007278 W011452

Matarhjul

| tabellen nedan visas de standardmatarhjul som finns tillgdngliga.
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e (MC/FC) V-spar 0.8-0.9 W001047 W001048
V 1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

1.4 WO001049 WO001050

1.6 WO001051 W001052

Ss, Cu (Fe) V-spér 0.8-0.9 W001047 W001048
V 1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

1.4 WO001049 WO001050

1.6 WO001051 W001052

2.0 W001053 W001054

2.4 WO001055 WO001056

MC/FC V-spar, rafflat 1.0 WO001057 W001058
V E 1.2 W001059 W001060

1.4-1.6 WO001061 W001062

Al U-spér 1.0 W001067 W001068
U 1.2 W001069 W001070

1.4 W008974 W008975

1.6 | W001071 W001072

| tabellen nedan visas de heavy-duty-matarhjul som finns tillgéngliga.

Fe (MC/FC), V-spar 0.8-0.9 W006074 W006075
Ss (Fe) \V} 1.0 W006076 W006077
1.2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC V-spér, rafflat 1.0 W006080 W006081
V= 1.2 W006082 W006083

14-1.6 W006084 W006085
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5.11 WORK PACK SVETSPROGRAM

Svetsprogrampaketet Work Pack inkluderar en uppsattning automatiska svetsprogram som maojliggor
svetsning med t.ex. 1-MIG- och Puls-processer. Fér mer information om tillgangliga AX MIG Welder
svetsprogram och installation av svetsprogram, samt programuppdateringar, kontakta din lokala Kemppi-
aterforséljare eller ga till Kemppi.com.

Forutom svetsprogrammen innehéller svetsprogrampaketet Work Pack for 1-MIG och puls féljande
funktioner:

¢ WiseFusion
¢ WiseSteel
e Demo-lage (Demotid).

1-MIG-programpaket:

1-MIG AIMg5 Automatisering
A12 1-MIG AISIi5 1.2 Ar Automatisering
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Automatisering
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18 % CO2 Automatisering
S03 1-MIG CrNiMo 1.0 Ar+2 % CO2 Automatisering
S04 1-MIG CrNiMo 1.2 Ar+2 % CO2 Automatisering

Puls-programpaket:

Puls-programpaketet innehaller ocksa alla 1-MIG-program.

Puls AIMg5 Automatisering
A12 Puls AISi5 1.2 Ar Automatisering
FO3 Puls Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Automatisering
FO4 Puls Fe 1.2 Ar+18 % CO2 Automatisering
S03 Puls CrNiMo 1.0 Ar+2 % CO2 Automatisering
S04 Puls CrNiMo 1.2 Ar+2 % CO2 Automatisering
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5.12 AX MIG WELDER BESTALLNINGSINFORMATION

For AX MIG Welder bestaliningsinformation och tillgéngliga tilloehdr, se Kemppi.com.
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5.13 BILAGA: CHECKLISTA FOR SYSTEMINTEGRERING

Det har avsnittet anger de uppgifter som kravs for att utféra systemintegreringen. Varje uppgift ar en lank

till motsvarande instruktioner.

Installation:

Installera stromkallans stickkontakt
Installera utrustningen pa stativet (tillval)
Installera kylenheten (tillval)

Installera RCM pa strémkallan (tillval)
Montera trédmatarverket pa robotarmen
Anslut skyddsjordkabeln (tillval)
Installera faltbussmodulen (tillval)
Installera tillaggskorten (tillval)

Anslut kablarna till trédmatarverket.

10. Anslut kablarna till strémkallan och RCM
11. SIa pd svetssystemet

12. Installera styrréren

13. Installera matarhjulen

14. Installera gastillforseln

©OeNOoO RN

Konfiguration:

Anslut till AX Manager-anvandargranssnittet
Konfigurera natverksinstallningar

Konfigurera enhetsinstéllningar

Konfigurera robotinstallningar

Konfigurera féltbussinstallningar (tillval)

Tillampa svetsprogram (konfigurera minneskanaler)
Gor en sakerhetskopia av systemet (frivilligt).

Noohswh-=
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