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1. GENERAL

Estas instrucciones describen el uso del equipo X5 FastMig de Kemppi. X5 FastMig consta de fuentes de
potencia de soldadura multipropdsito, alimentadores de alambre y una unidad de refrigeracion (opcional)
disefiados para un uso profesional exigente en soldadura MIG/MAG normal y pulsada.

La gama de equipos X5 FastMig incluye capacidades de control automatico de 1-MIG con X5 Wire Feeder
300 AP/APC y X5 Wire Feeder HD200/HD300 AP/APC. El proceso 1-MIG va acompafiado de programas de
soldadura y funciones de software avanzadas, asi como de procesos Wise y MAX opcionales. De manera
predeterminada, los paquetes de trabajo del programa de soldadura basico se incluyen con el equipo auto-
matico habilitado para soldadura pulsada y 1-MIG.

Los modelos de alimentadores de alambre APC también tienen funciones de conectividad inaldmbrica incor-
poradas que permiten el uso de Especificacidnes de Procedimiento de Soldadura digital (AWPS) y WeldEye
de forma opcional.

X5 FastMig esta disefiada para utilizarse junto con las antorchas de soldadura MIG Flexlite de Kemppi.

X5 FastMig también se puede utilizar para soldadura MMA, resanado y soldadura TIG. Tenga en cuenta que
la soldadura TIG requiere el uso de antorchas TIG Flexlite TX dedicadas.

Configuraciones del sistema

X5 FastMig permite diferentes configuraciones del sistema para diferentes propdsitos de uso. Todas las
combinaciones de modelos de fuente de potencia y alimentador de alambre X5 son posibles y permiten la
soldadura, pero para acceder a todas las funciones de cada opcién de configuracion del sistema, se deben
seguir las pautas de configuracién que se presentan en la tabla siguiente.
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Tabla. Requisitos minimos de configuracion de X5 FastMig para cada sistema (Manual/Auto/Pulse/Pulse+):

Alimentador de
alambre:

Fuente de poten-
cia:

X5 FastMig Manual
(1

X5 Wire Feeder 200
Manual

X5 Wire Feeder 300
Manual

X5 Wire Feeder
HD300 M

X5 Wire Feeder
HD200 M

X5 Power Source
400

X5 Power Source
500

X5 Power Source
400 MV

X5 FastMig Auto (2
X5 Wire Feeder 300
AP

X5 Wire Feeder 300
APC

X5 Wire Feeder
HD300 AP

X5 Wire Feeder
HD300 APC

X5 Wire Feeder
HD200 AP

X5 Wire Feeder
HD200 APC

X5 Power Source
400

X5 Power Source
500

X5 Power Source
400 MV

X5 FastMig Pulse (3
X5 Wire Feeder 300
AP

X5 Wire Feeder 300
APC

X5 Wire Feeder
HD300 AP

X5 Wire Feeder
HD300 APC

X5 Wire Feeder
HD200 AP

X5 Wire Feeder
HD200 APC

X5 Power Source
400 Pulse

X5 Power Source
500 Pulse

X5 FastMig Pulse+ (4

X5 Wire Feeder 300 AP

X5 Wire Feeder 300
APC

X5 Wire Feeder HD300
AP

X5 Wire Feeder HD300
APC

X5 Power Source 400
Pulse+

X5 Power Source 500
Pulse+

X5 Power Source 400
MV Pulse+

" El equipo X5 FastMig Manual esta disefiado para soldar con controles manuales.

2) El equipo X5 FastMig Auto permite también la soldadura 1-MIG automdtica con procesos de soldadura
adicionales de forma opcional.

) El equipo X5 FastMig Pulse permite también la soldadura pulsada y 1-MIG automatica con procesos de

soldadura adicionales de forma opcional. WiseRoot+ y WiseThin+ no disponibles.

4) El equipo X5 FastMig Pulse+ permite también la soldadura pulsada y 1-MIG automatica con procesos

de soldadura adicionales de forma opcional. WiseRoot+ y WiseThin+ disponibles.

Para obtener mas informacion sobre los dispositivos X5 FastMig individuales, consulte el capitulo "Des-
cripcién del equipo" en pagina 9.

Notas relevantes

Lea cuidadosamente las instrucciones.

Los elementos del manual que requieren una atencion particular para minimizar los dafios se indican con los

siguientes simbolos. Lea cuidadosamente estas secciones y siga las instrucciones.

®
A

sonales o lesiones fatales.

Nota: Proporciona al usuario una informacion util.

Precaucidn: Describe una situacion que puede acabar perjudicando al equipo o al sistema.

Advertencia: Describe una situacion potencialmente peligrosa. De no evitarla, provocard dafios per-

© Kemppi
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DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

Si bien se ha hecho todo lo posible para garantizar que la informacidn contenida en esta guia sea pre-
cisay completa, no se asumira ninguna responsabilidad por errores u omisiones presentes en la
misma. Kemppi se reserva el derecho a modificar las caracteristicas del producto descrito en cual-
quier momento y sin previo aviso. No esta permitido copiar, grabar, reproducir ni transmitir el con-
tenido de esta guia sin el consentimiento previo de Kemppi.

Simbolos de Kemppi: Userdoc.

Avisos generales: Userdoc.
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1.1 SEGURIDAD EN LA SOLDADURA

La soldadura siempre se clasifica como trabajo en caliente, y el equipo de soldadura suele contener cir-
cuitos de alto voltaje. Si no esta familiarizado con la soldadura y sus principios, se recomienda que adquiera
formacion en soldadura o reciba orientacidn profesional antes de empezar a soldar. El equipo de soldadura
mencionado en este manual esta destinado a un uso profesional en un entorno industrial.

A Por su propia seguridad y la de su entorno de trabajo, preste especial atencion a las instrucciones
de sequridad entregadas con el equipo.

También puede acceder a las instrucciones de seguridad y descargarlas utilizando estos enlaces:
e Seguridad
(https://kemp.cc/safety/general)

e Pistolas de soldar y antorchas

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 DESCRIPCION DEL EQUIPO

X5 FastMig tiene varias opciones de fuente de potencia y alimentador de alambre para elegir. El panel de
control siempre esta fijado al alimentador de alambre.

X5 FastMig admite la calibracion del cable de soldadura sin un cable de sensor de voltaje adicional.

De manera predeterminada, las fuentes de potencia X5 FastMig incluyen un conjunto estandar de pro-
gramas de soldadura (paquete de trabajo) que estan disponibles con los procesos 1-MIG y Pulse, seguin
corresponda. Los datos técnicos del equipo y los programas de soldadura incluidos en los paquetes de tra-
bajo X5 FastMig se muestran aqui: "Datos técnicos" en pagina 193 y "Paquetes de trabajo de programas de
soldadura" en pagina 226.

Fuentes de potencia X5 (400 A):

X5 Power Source 400

>> Fuente de potencia estandar compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con los pro-
cesos MAX Speed y MAX Cool

X5 Power Source 400 MV

>> Fuente de potencia multivoltaje compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con los pro-
cesos MAX Speed y MAX Cool.

X5 Power Source 400 Pulse

>> Fuente de potencia Pulse compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con todos los pro-
cesos MAX

X5 Power Source 400 Pulse+

>> Fuente de potencia Pulse compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con todos los pro-
cesos Wise y MAX

X5 Power Source 400 MV Pulse+

>> Fuente de potencia Pulse multivoltaje compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con
todos los procesos Wise y MAX.

Para ver la descripcién de las piezas de la fuente de potencia, consulte "X5 Power Source 400 y 500" en
pagina 14.

Fuentes de potencia X5 (500 A):

X5 Power Source 500

>> Fuente de potencia estandar compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con los pro-
cesos MAX Speed y MAX Cool

X5 Power Source 500 Pulse

>> Fuente de potencia Pulse compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con todos los pro-
cesos MAX

X5 Power Source 500 Pulse+

>> Fuente de potencia Pulse compatible con el proceso 1-MIG automatico, asi como con todos los pro-
cesos Wise y MAX.

Para ver la descripcidn de las piezas de la fuente de potencia, consulte "X5 Power Source 400 y 500" en
pagina 14.

Alimentadores de alambre X5 (Manuales):

X5 Wire Feeder 200 Manual

>> Incluye un panel de control de membrana de 2 perillas (panel de control manual)

>> Diametro maximo de la bobina de alambre: 200 mm

>> Apilable con fuente de potencia X5 solo si se utiliza el marco de tubos de acero adicional
>> Versidon opcional del modelo con rotdmetro para gas incorporado disponible.

© Kemppi
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¢ X5 Wire Feeder 300 Manual
>> Incluye un panel de control de membrana de 2 perillas (panel de control manual)
>> Didmetro maximo de la bobina de alambre 300 mm
>> Incluye soporte de subalimentador.

Para las descripciones de las piezas de X5 Wire Feeder 200, consulte "X5 Wire Feeder 200" en pagina 16,
"Carrete de alambre y soporte (200)" en pagina 26 y "Mecanismo de alimentacién del alambre" en
pagina 27.

Para las descripciones de las piezas de X5 Wire Feeder 300, consulte "X5 Wire Feeder 300" en pagina 20,
"Carretes de alambre y soportes (300)" en pagina 22 y "Mecanismo de alimentacion del alambre" en
pagina 23.

Para las descripciones del panel de control, consulte "Panel de control de X5 WF 200 Manual" en pagina 33
(WF 200) y "Panel de control de X5 WF 300 Manual y HD200 Manual" en pagina 33 (WF 300).

Alimentadores de alambre X5 (AP/APC)

e X5 Wire Feeder 300 APC

>> Incluye un panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas (panel de control APC)

>> Incluye el proceso 1-MIG automatico que admite programas de soldadura, asi como procesos y fun-
ciones Wise/MAX

>> Incluye funciones de conectividad inaldmbrica (para la Especificacidon de procedimiento de soldadura
digital (dWPS) y WeldEye)

>> Incluye Weld Assist

>> Diametro maximo de la bobina de alambre 300 mm

>> Incluye soporte de subalimentador

>> Incluye soporte de cable de sensor de voltaje adicional

>> Funcion de copia de seguridad USB.

e X5 Wire Feeder 300 AP

>> Incluye un panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas (panel de control AP)

>> Incluye el proceso 1-MIG automatico que admite programas de soldadura, asi como procesos y fun-
ciones Wise/MAX

>> Incluye Weld Assist

>> Diametro maximo de la bobina de alambre 300 mm

>> Incluye soporte de subalimentador

>> Incluye soporte de cable de sensor de voltaje adicional

>> Funcion de copia de seguridad USB.

Para las descripciones de las piezas de X5 Wire Feeder 300, consulte "X5 Wire Feeder 300" en pagina 20,
"Carretes de alambre y soportes (300)" en pagina 22 y "Mecanismo de alimentacidon del alambre" en
pagina 23.

Para las descripciones del panel de control, consulte "Panel de control AP/APC" en pagina 34.

Alimentadores de alambre X5 (HD200)

e X5 Wire Feeder HD200 M
>> Incluye un panel de control de membrana de 2 perillas (panel de control manual)
>> Diametro maximo de la bobina de alambre: 200 mm
>> Apilable con la fuente de potencia X5 cuando se utilizan las correderas de proteccion adicionales
>> Versién opcional del modelo con rotdmetro para gas incorporado disponible.
e« X5 Wire Feeder HD200 AP
>> Incluye un panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas (panel de control AP)
>> Incluye proceso automatico 1-MIG compatible con programas de soldadura, asi como con las fun-
ciones y procesos Wise/MAX, excepto WiseRoot+ y WiseThin

© Kemppi 10 1920960 / 2612
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>> Incluye Weld Assist

>> Didametro maximo de la bobina de alambre: 200 mm

>> Apilable con la fuente de potencia X5 cuando se utilizan las correderas de proteccién adicionales

>> Funcion de copia de seguridad USB

>> Version opcional del modelo con rotdmetro para gas incorporado disponible.

X5 Wire Feeder HD200 APC

>> Incluye un panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas (panel de control APC)

>> Incluye proceso automatico 1-MIG compatible con programas de soldadura, asi como con las fun-
ciones y procesos Wise/MAX, excepto WiseRoot+ y WiseThin

>> Incluye funciones de conectividad inaldmbrica (para la Especificacion de procedimiento de soldadura
digital (dWPS) y WeldEye)

>> Incluye Weld Assist

>> Diametro maximo de la bobina de alambre: 200 mm

>> Apilable con la fuente de potencia X5 cuando se utilizan las correderas de proteccion adicionales

>> Funcién de copia de seguridad USB

>> Version opcional del modelo con rotametro para gas incorporado disponible.

Para las descripciones de las piezas de X5 Wire Feeder HD200, consulte "X5 Wire Feeder HD200" en
pagina 24, "Carrete de alambre y soporte (200)" en pagina 26 y "Mecanismo de alimentacion del alambre"
en pagina 27.

Para las descripciones del panel de control, consulte "Panel de control AP/APC" en pagina 34 y "Panel de
control de X5 WF 300 Manual y HD200 Manual" en pagina 33.

Alimentadores de alambre X5 (HD300)

X5 Wire Feeder HD300 M

>> Alimentador de alambre para trabajo pesado para entornos mas exigentes

>> Incluye un panel de control de membrana de 2 perillas (panel de control manual)

>> Diametro maximo de la bobina de alambre 300 mm

>> Luces de trabajo LED integradas con baterfa (se cargan cuando se conectan a la red eléctrica)

>> Incluye soporte de subalimentador.

X5 Wire Feeder HD300 APC

>> Alimentador de alambre para trabajo pesado para entornos mas exigentes

>> Incluye un panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas (panel de control APC)

>> Incluye el proceso 1-MIG automatico que admite programas de soldadura, asi como procesos y fun-
ciones Wise/MAX

>> Incluye funciones de conectividad inaldmbrica (para la Especificacion de procedimiento de soldadura
digital (dWPS) y WeldEye ArcVision)

>> Incluye Weld Assist

>> Luces de trabajo LED integradas con baterfa (se cargan cuando se conectan a la red eléctrica)

>> Diametro maximo de la bobina de alambre 300 mm

>> Incluye soporte de subalimentador

>> Incluye soporte de cable de sensor de voltaje adicional

>> Funcién de copia de seguridad USB.

X5 Wire Feeder HD300 AP

>> Alimentador de alambre para trabajo pesado para entornos mas exigentes

>> Incluye un panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas (panel de control AP)

>> Incluye el proceso 1-MIG automatico que admite programas de soldadura, asi como procesos y fun-
ciones Wise/MAX

>> Incluye Weld Assist

>> Luces de trabajo LED integradas con bateria (se cargan cuando se conectan a la red eléctrica)

>> Diametro maximo de la bobina de alambre 300 mm

>> Incluye soporte de subalimentador

© Kemppi
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>> Incluye soporte de cable de sensor de voltaje adicional
>> Funcion de copia de seguridad USB.

Para las descripciones de las piezas de X5 Wire Feeder HD300, consulte "X5 Wire Feeder HD300" en
pagina 28 y "Mecanismo de alimentacién del alambre" en pagina 23.

Para las descripciones del panel de control, consulte "Panel de control AP/APC" en pagina 34 y "Panel de
control de X5 WF 300 Manual y HD200 Manual" en pdgina 33.

Unidades de refrigeracion X5:

e Unidad de refrigeracion X5, 1 kW.
« X5 Cooler 1400, 1,4 kW
e« X5 Cooler MV, 1 kW, multivoltaje.

Para ver las descripciones de las piezas de la unidad de refrigeracion, consulte "Unidad de refrigeracion de
X5 (opcional)" en pagina 40.

Antorchas de soldadura MIG:
e Antorchas de soldadura MIG Flexlite GX/GXe.

Para mas informacion sobre las antorchas de soldadura MIG Flexlite, consulte el Kemppi Userdoc.

Programas de soldadura:

@ Los programas de soldadura y las funciones Wise son compatibles con los alimentadores de alam-
bre automdticos habilitados para 1-MIG. Los procesos WiseRoot+, WiseThin+ y MAX Position requie-
ren un sistema de soldadura pulsada. Con los procesos Wise, se requiere especificamente una
fuente de potencia Pulse+.

@ A excepcion de WiseSteel y WiseFusion, las funciones de software MAX y Wise son opciones de ren-
dimiento con costo adicional (extras opcionales).

o Paquete de trabajo del programa de soldadura (instalado de fabrica de forma predeterminada)

* Funciones Wise 1-MIG: WiseSteel y WiseFusion (con paquete de trabajo de programa de soldadura)

« Funciones Wise 1-MIG: WisePenetration (extra opcional)

e Programas de soldadura 1-MIG adicionales (extras opcionales)

e Procesos de soldadura avanzados adicionales: WiseThin+, WiseRoot+, MAX Cool, MAX Speed y MAX
Position (extras opcionales).

Para obtener mas informacion sobre la adquisicién de programas de soldadura adicionales y procesos de
soldadura opcionales, pongase en contacto con su distribuidor local de Kemppi.

Subalimentadores:

@ Todos los nuevos modelos X5 Wire Feeder 300 y HD300 disponen de subalimentador.

e Subalimentador SuperSnake GTX.

Consulte Kemppi Userdoc para obtener mas informacién sobre el subalimentador SuperSnake GTX.

Para obtener mas informacién sobre los accesorios opcionales, consulte "Accesorios opcionales" en
pagina 41 o péngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi.
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IDENTIFICACION DEL DISPOSITIVO

Numero de serie

El nimero de serie del dispositivo esta marcado en la placa de identificacion o en otra ubicacidn dis-
tintiva del dispositivo. Es importante indicar correctamente el nimero de serie del producto cuando
se solicitan repuestos o se hacen reparaciones.

Codigo de respuesta rapida (QR)

El niumero de serie y otras informaciones de identificacién del dispositivo también se puede guardar
en forma de cédigo QR (o cddigo de barras) en el dispositivo. Este cddigo se puede leer con la
camara de un smartphone o con un lector de cédigos que proporciona un acceso rapido a la infor-
macion especifica del dispositivo.

© Kemppi 13 1920960 / 2612
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1.3 X5 POWER SOURCE 400 Y 500

En esta seccion se describe la estructura de los modelos X5 Power Source 400 y X5 Power Source 500.

Parte delantera:

1. Panelindicador *
2. Mango de transporte (no disefiado para elevacion mecanica)
3. Interfaz de bloqueo frontal (bloqueo en la parte superior de la unidad de refrigeracién o en el carro)

* Panel indicador

O 6 6 0 0o

/
/
S

1. Indicador VRD (dispositivo de reduccién de voltaje)
>> EILED es verde cuando el VRD esta encendido y el voltaje sin carga esta por debajo de los 35 V.
>> EILED parpadea en rojo cuando el VRD esta encendido y el voltaje sin carga supera los 35 V.
>> EILED se apaga cuando el VRD estd apagado o durante la soldadura.
>> EILED parpadea en verde cuando el modo de ahorro de energia MMA o Resanado esta activado (el
modo de ahorro de energia se activa automaticamente después de 15 minutos de inactividad).

@ El VRD estd en uso solo con los modos de MMA y Resanado.

2. Indicador de temperatura alta (sobrecalentamiento)
>> EILED seilumina de amarillo cuando la unidad se esta recalentando.

Cuando la fuente de potencia se sobrecalienta, el corte térmico apaga la unidad y no permite que el
usuario la emplee hasta que se haya enfriado.

3. Indicador potencia on/off
>> EILED seilumina de verde cuando la unidad esta encendida.
4. Alerta sobre la temperatura del refrigerante
>> EILED se ilumina de amarillo cuando la unidad de refrigeracion se esta recalentando.

Cuando el liquido refrigerante se sobrecalienta, el corte térmico apaga el sistema de soldadura y no
permite que el usuario lo emplee hasta que se haya enfriado.
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5. Alerta sobre la circulacion del refrigerante
>> EILED se ilumina de verde cuando la circulacién del refrigerante funciona con normalidad.
>> EILED se ilumina de rojo cuando existe un problema con la circulacion del refrigerante.

A Cuando la circulacion del liquido refrigerante se obstaculiza, un corte térmico apaga el sistema de
soldadura. Compruebe y arregle el problema antes de volver a usar el sistema de soldadura.

Parte posterior:

Interruptor de alimentacion

Conector del cable de sensor de voltaje (solo para las fuentes de potencia Pulse+)
Conector del cable de control

Conector del cable de control

Cable de red eléctrica

Conector de cable de corriente de soldadura, conector positivo (+)

Conector de cable de retorno a tierra, conector negativo (-)

Interfaz de bloqueo trasero

>> Para bloquear en la parte superior de la unidad de refrigeracion o en el carro.

PNOG A WN
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1.4 X5 WIRE FEEDER 200

En esta seccidén se describe la estructura de X5 Wire Feeder 200 Manual.

Mantenga cerradas las cubiertas del alimentador de alambre durante la soldadura para reducir el
riesgo de lesiones o descarga eléctrica. Mantenga cerradas también las cubiertas en otros momen-
tos para mantener limpio el alimentador de alambre.

A El mango estd disefiado para el transporte manual en cortas distancias. Se permite suspender el
equipo temporalmente del mango con eslingas (por ejemplo, para mover).

1. Panel de control

>> Para obtener méas informacion sobre el panel de control de X5 Wire Feeder 200 Manual, consulte
"Panel de control de X5 WF 200 Manual" en pdgina 33.

Conector Euro para la conexion del cable de soldadura

Conectores de entrada y salida de refrigerante (codificados por color)

Conector del cable de control

Lado del armario de alimentacion de alambre

Lado del armario de cables de interconexion

R S o

Al interior del alimentador de alambre (compartimento del alimentador de alambre)

[

‘b "

1. Mecanismo de los rodillos de alimentacion del alambre
2. Soporte para carrete de alambre
>> Para obtener mas informacion sobre los carretes de alambre, consulte "Carrete de alambre y soporte
(200)" en péagina 26.
3. Seguro de la puerta del armario del alimentador de alambre

© Kemppi 16 1920960 / 2612
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Al interior del alimentador de alambre (compartimento del cable de interconexion)

—

Ventanilla del armario de cables de interconexion y seguro de bloqueo

>> La parte trasera de la ventanilla sirve también para aliviar la tension del cable
Conector para la manguera de gas de proteccion

Conector del cable de control

Conexidn para cable de corriente de soldadura

Ranura de montaje de la manguera de refrigerante

akrODN

Para instalar y conectar los cables, consulte "Cable de interconexion de X5" en pagina 36 y "Instalacion de
los cables (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" en pagina 67.

Accesorios de fijacion del alimentador de alambre

X5 Wire Feeder 200 puede equiparse con un marco de tubos de acero para obtener una mayor protecciony
opciones de instalacién. Cuando se utiliza el marco de tubos de acero, X5 Wire Feeder 200 también puede
instalarse sobre X5 Power Source utilizando los mismos juegos de accesorios de fijacion opcionales que
con X5 Wire Feeder 300.

1.4.1 CARRETE DE ALAMBRE Y SOPORTE (200)

El carrete de alambre puede liberarse y retirarse abriendo el bloqueo y empujando los clips de bloqueo
hacia el centro. Los clips de cierre se bloquean girando la perilla de cierre entre las palancas de cierre:
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Ajuste del freno del carrete:

1.4.2 MECANISMO DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE

Mecanismo de alimentacion del alambre de X5 Wire Feeder 200:

1. Rodillos motrices y tapas de montaje del rodillo motriz
2. Clip de bloqueo del tubo guia central

© Kemppi 18 1920960 / 2612
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Tubo guia central

Tubo guia interior

Manillas de presién

Rodillos de presion y pasadores de montaje del rodillo de presidn
Brazos de bloqueo de los rodillos de presién

Tubo guia de salida.

©® NGO A W

Para sustituir los rodillos de alimentacion de alambre, consulte "Instalacidn y sustitucion de rodillos de ali-
mentacién" en pagina 100.

Para sustituir los tubos de alambre, consulte "Instalacién y sustitucion de tubos de guia de alambre" en
pagina 103
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1.5 X5 WIRE FEEDER 300

En esta seccion se describe la estructura de X5 Wire Feeder 300 Manual y 300 AP/APC.

@ Puede haber variaciones especificas del modelo.

1. Panel de control (y cubierta de la pantalla del panel de control)
>> Para obtener mas informacion sobre el panel de control de X5 Wire Feeder 300 AP/APC, consulte
"Panel de control AP/APC" en péagina 34.
>> Para obtener mas informacién sobre el panel de control de X5 Wire Feeder 300 Manual, consulte
"Panel de control de X5 WF 300 Manual y HD200 Manual" en pagina 33.
2. Cubierta superior
>> Puerta del compartimento del alimentador de alambre
>> Mango
A Mantenga cerrada la cubierta superior del alimentador de alambre durante la soldadura para reducir
el riesgo de lesiones o choque eléctrico. Mantenga la cubierta superior cerrada también en otros
momentos para mantener limpio el interior del alimentador de alambre.

A El mango estd disefiado para el transporte manual en cortas distancias. Se permite suspender el
equipo temporalmente del mango con eslingas (por ejemplo, para mover).

Seguro de cubierta superior

Conector Euro para la conexion del cable de soldadura

Conector del cable de control

Conectores de entrada y salida de refrigerante (codificados por color)
Conector de sincronizacién del subalimentador

Solo para X5 Wire Feeder 300 AP/APC: Conector de cable sensor de voltaje

®No Ok

@ Consulte la configuracion del panel de control para conocer los subalimentadores compatibles.
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Alimentador de alambre interno (compartimento del alimentador de alambre)

1. Carrete de alambre
>> Para obtener mas informacion sobre los carretes de alambre, consulte "Carretes de alambre y sopor-
tes (300)" en la pagina siguiente.
2. Cubierta de bloqueo del carrete del alambre
3. Mecanismo de los rodillos de alimentacion del alambre
4. Botdn de avance de alambre
>> Haga avanzar al alambre de relleno (con el arco apagado).
5. Botdn de prueba de gas
>> Pruebe el flujo de gas de proteccion y purgue la linea de gas.

Al interior del alimentador de alambre (compartimento del cable de interconexion)

Puerta y pestillo del compartimento del cable de interconexion
Conector para la manguera de gas de proteccion

Conector del cable de control

Conexion para cable de corriente de soldadura

Ranura de montaje de la manguera de refrigerante

Alivio de tensidn del cable de interconexion

oo pwN
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7. X5 Wire Feeder 300 AP/APC: Conector del cable de deteccion de voltaje para el cable de interconexion

Parainstalar y conectar los cables, consulte "Cable de interconexion de X5" en pagina 36 y "Instalacion de
los cables (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" en pagina 67.

Si se incluye el rotdmetro para gas integrado, también se encuentra en el armario del cable de inter-
conexion.
Accesorios de fijacion del alimentador de alambre

X5 Wire Feeder 300 se puede instalar sobre una fuente de potencia X5 con los siguientes juegos de acce-
sorios de fijacion opcionales:

e Placas fijas y mecanismo de bloqueo para un alimentador de alambre

e Placa giratoria con mecanismo de bloqueo para un alimentador de alambre

e Placa giratoria doble con dos mecanismos de bloqueo para dos alimentadores de alambre
* Placa giratoria con brazo de contrapeso para un alimentador de alambre.

1.5.1 CARRETES DE ALAMBRE Y SOPORTES (300)

X5 Wire Feeder 300 dispone de tres opciones de soporte para carrete de alambre para diferentes bobinas
de alambre:

o Carrete estandar (A)

e Soporte para carrete de alambre pequefio (B)
>> Fije las piezas de extension en las mitades del carrete estandar.

* Soporte para carrete de alambre con un orificio central grande (C) (por ejemplo, el borde de una cesta o
tambor de alambre)

Todas las piezas se envian con el alimentador de alambre.

© Kemppi 22 1920960 / 2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Manual de instrucciones - ES

Afloje y separe las mitades del soporte del carrete para retirarlas.

1.5.2 MECANISMO DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE

Mecanismo de alimentacion del alambre de X5 Wire Feeder 300:

NGk WNS

Rodillos motrices y tapas de montaje del rodillo motriz

Clip de bloqueo del tubo guia central

Tubo guia central

Tubo guia interior

Manillas de presién

Rodillos de presion y pasadores de montaje del rodillo de presién
Brazos de bloqueo de los rodillos de presion

Tubo guia de salida.

Para sustituir los rodillos de alimentacion de alambre, consulte "Instalacidn y sustitucion de rodillos de ali-
mentacién" en pagina 100.

Para sustituir los tubos de alambre, consulte "Instalacion y sustitucidn de tubos de guia de alambre" en
pagina 103

© Kemppi
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1.6 X5 WIRE FEEDER HD200

Esta seccidn describe la estructura del Manual, AP y APC del alimentador de alambre X5 Wire Feeder
HD200.

A Mantenga cerradas las cubiertas del alimentador de alambre durante la soldadura para reducir el
riesgo de lesiones o descarga eléctrica. Mantenga cerradas también las cubiertas en otros momen-
tos para mantener limpio el alimentador de alambre.

1. Panel de control (y cubierta de la pantalla del panel de control *)

>> Para obtener mas informacion sobre el panel de control de X5 Wire Feeder HD200 Manual, consulte
"Panel de control de X5 WF 300 Manual y HD200 Manual" en pdagina 33.

>> Para obtener mas informacién sobre el panel de control de X5 Wire Feeder HD200 AP/APC, consulte
"Panel de control AP/APC" en pagina 34.

Cubierta del panel de control *

Conector Euro para la conexion del cable de soldadura

Conectores de entrada y salida de refrigerante (codificados por color)

Conector del cable de control (10 patillas)

Armario de alimentacion de alambre y pestillo de la puerta del armario.

oA wN

* Las cubiertas de la pantalla y del panel de control vienen de serie. Cualquiera de ellas puede retirarse
segun sus necesidades.

Armario de alimentacion de alambre

1. Mecanismo de los rodillos de alimentacién del alambre
2. Soporte para carrete de alambre
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>> Para obtener mas informacion sobre los carretes de alambre, consulte "Carrete de alambre y soporte
(200)" en la pagina siguiente.

Asa del alimentador de alambre

4. Puerta del compartimento del alimentador de alambre

w

Botones de avance de alambre y prueba de gas

Valvula reguladora del flujo de gas de proteccion

Interruptor del calentador de armario (el calentador de armario es Opcional).

@ También esta disponible una versién de modelo independiente con rotametro incorporado para gas.

En ese caso, la vdlvula del regulador del flujo de gas se sustituye por la perilla de ajuste del rotd-
metro y la escala.

No o

Conexiones del cable de interconexion

Conector de la manguera de gas de proteccion
Conector del cable de corriente de soldadura (DIX)
Conector del cable de control

Conectores de manguera de refrigerante *.

Soporte del conector de entrada y salida de refrigerante
Soportes para conductos de manguera de refrigerante.

Sap 0N

* Con el alimentador de alambre X3 HD200, las mangueras de refrigerante se conectan a las mangueras de
continuacion que se guian hacia delante.

Para instalar y conectar los cables, consulte "Cable de interconexion de X5" en pagina 36 y “Instalacion de
los cables (X5 WF HD200)" en pagina 73.
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Accesorios de fijacion del alimentador de alambre

El alimentador de alambre X5 Wire Feeder HD200 puede equiparse con correderas de proteccién del ali-
mentador de alambre para una proteccién adicional y opciones de instalacién. Cuando se utilizan las corre-
deras de proteccidn, el alimentador de alambre HD200 X5 también puede instalarse encima de las fuentes
de potencia X5 utilizando los mismos juegos de accesorios de fijacidn opcionales que con el alimentador de
alambre 300 X5. Con las correderas de proteccién, también es posible la conexién directa al carro del ali-
mentador de alambre y al carro de 2 ruedas.

1.6.1 CARRETE DE ALAMBRE Y SOPORTE (200)

El carrete de alambre puede liberarse y retirarse abriendo el bloqueo y empujando los clips de bloqueo
hacia el centro. Los clips de cierre se bloquean girando la perilla de cierre entre las palancas de cierre:

Ajuste del freno del carrete:
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1.6.2 MECANISMO DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE

Mecanismo de alimentacidon del alambre de X5 Wire Feeder 200:

[\,

Rodillos motrices y tapas de montaje del rodillo motriz

Clip de blogueo del tubo guia central

Tubo guia central

Tubo guia interior

Manillas de presion

Rodillos de presion y pasadores de montaje del rodillo de presién
Brazos de bloqueo de los rodillos de presién

Tubo guia de salida.

©®ND O HON

Para sustituir los rodillos de alimentacion de alambre, consulte "Instalacidn y sustitucion de rodillos de ali-

mentacién" en pagina 100.

Para sustituir los tubos de alambre, consulte "Instalacién y sustitucion de tubos de guia de alambre" en

pagina 103
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1.7 X5 WIRE FEEDER HD300

Este apartado describe la estructura de X5 Wire Feeder HD300.

@ Puede haber variaciones especificas del modelo.

X5 Wire Feeder HD300:

1. Panel de control (y cubierta de la pantalla del panel de control)
>> Para obtener mas informacién sobre el panel de control de X5 Wire Feeder 300 Manual, consulte
"Panel de control de X5 WF 300 Manual y HD200 Manual" en pagina 33.
>> Para obtener mas informacion sobre el panel de control de X5 Wire Feeder 300 AP/APC, consulte
"Panel de control AP/APC" en pédgina 34.
2. Puerta del compartimento del alimentador de alambre
A Mantenga cerrada la puerta del armario del alimentador de alambre durante la soldadura para redu-
cir el riesgo de lesiones o choque eléctrico. Mantenga la puerta del armario cerrada también en
otros momentos para mantener limpio el interior del alimentador de alambre.
Seguro de la puerta del armario del alimentador de alambre
Conector Euro para la conexion del cable de soldadura
Conector del cable de control
Conectores de entrada y salida de refrigerante (codificados por color)
Conector de sincronizacion del subalimentador
@ Consulte en "Panel de control AP/APC: Configuracion del dispositivo" en pdgina 149 la lista completa
de subalimentadores compatibles.

Noapw

8. Solo para modelos AP/APC: Conector de cable sensor de voltaje

9. Mango

A Es posible la suspension del equipo del mango con accesorios de suspension dedicados (es decir,
para levantar o mover).

10. Luces de trabajo LED con interruptor de luz en el centro
>> Interruptor de luz: la primera pulsacion enciende las luces (brillo total), la segunda pulsacion atenua
las luces (brillo medio) y la tercera pulsacién apaga las luces
>> Incluye bateria incorporada (se carga cuando el equipo esta conectado a la red eléctrica).
11. Ventanilla del armario de cables de interconexion
12. Pestillos de la ventanilla del armario de cables de interconexion
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Al interior de alimentador de alambre (compartimento del alimentador de alambre)

1. Soporte para carrete de alambre
>> Para obtener mas informacion sobre el carrete de alambre, consulte "Instalar y cambiar el alambre
(X5 WF HD300)" en pagina 96.
Mecanismo de los rodillos de alimentacion del alambre
3. Botdn de prueba de gas
>> Pruebe el flujo de gas de proteccién y purgue la linea de gas.
4. Botdn de avance de alambre
>> Haga avanzar al alambre de relleno (con el arco apagado).
5. Apertura para el conducto del kit de tambor de alambre (opcional)
6. Conector USB
>> Para actualizar el software/firmware.

N

7. Almacenamiento de piezas
>> Para el almacenamiento temporal de piezas mas pequefias.

Si se usa el rotdmetro para gas integrado opcional, también se encuentra en el armario del alimentador de
alambre.
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Si se usa el calentador de armario opcional, su interruptor de encendido/apagado se encuentra en el arma-
rio del alimentador de alambre.

Al interior del alimentador de alambre (compartimento del cable de interconexion)

Conexion para cable de corriente de soldadura
Conector del cable de control

Conector de cable sensor de voltaje

Conector de la manguera de gas de proteccion

Ranura de montaje de la manguera de refrigerante
Alivio de tensién del cable de interconexién (ajustable)

ouhrwbhd=

Para instalar y conectar los cables, consulte "Cable de interconexion de X5" en pagina 36 y "Instalacion de
los cables (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF HD300)" en pagina 67.

@ Con X5 Wire Feeder HD300, la puerta del armario del alimentador de alambre se abre por un lado.
Esto se debe tener en cuenta al considerar la instalacion de una configuracion doble de ali-
mentadores de alambre en una placa giratoria doble.

1.7.1 CARRETES DEL ALAMBRE (HD300)

X5 Wire Feeder HD300 utiliza los carretes de alambre estandar (A) sin adaptadores adicionales. Los carre-
tes de alambre con un orificio central grande, por ejemplo, el borde de una cesta o tambor de alambre (B),
requieren un adaptador de carrete adicional (disponible como accesorio de Kemppi):
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@ Las dimensiones del borde de las cestas de alambre pueden variar, por lo que no se puede garan-
tizar en todos los casos la compatibilidad con el alimentador de alambre HD300 y el adaptador de
carrete adicional.

El carrete de alambre estandar mas estrecho de 200 mm también se puede utilizar con el alimentador de
alambre X5 HD, cuando se utiliza junto con adaptadores espaciadores (disponibles como accesorio de Kem-
ppi (SP008959)):

@ Alinstalarlo, el pasador situado junto al soporte para carrete de alambre en el alimentador de alam-
bre debe alinearse e introducirse en el orificio del carrete o del adaptador de carrete.

"Instalar y cambiar el alambre (X5 WF HD300)" en pagina 96
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1.7.2 MECANISMO DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE

Mecanismo de alimentacion del alambre de X5 Wire Feeder HD300:

e{\
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Rodillos motrices y tapas de montaje del rodillo motriz

Clip de bloqueo del tubo guia central

Tubo guia central

Tubo guia interior

Manillas de presién

Rodillos de presion y pasadores de montaje del rodillo de presion
Brazos de bloqueo de los rodillos de presion

Tubo guia de salida.

Para sustituir los rodillos de alimentacion de alambre, consulte "Instalacion y sustitucién de rodillos de ali-
mentacién" en pagina 100.

Para sustituir los tubos de alambre, consulte "Instalacion y sustitucidn de tubos de guia de alambre" en
pagina 103

© Kemppi

32

1920960 /2612



X5 FastMi
. KEMPPI Manual de instruccion:t— Elg

1.8 PANELES DE CONTROL X5

1.8.1 PANEL DE CONTROL DE X5 WF 200 MANUAL

Esta seccidn describe los controles y funciones del panel de control de X5 Wire Feeder 200 Manual (X5 FP
200R).

Perilla de control izquierda

Perilla de control derecha

Seleccidn légica del disparador (gatillo) (2T/4T)
Seleccion del proceso (MIG/MMA/Resanado/TIG)
Boton Inicio (modo de soldadura predeterminada)
Boton de Datos de soldadura

Botdn de configuracion

Botdn de prueba de gas

Botdn de avance de alambre

©COoNoGgArRONS

Para utilizar el panel de control, consulte "Uso del panel de control manual X5" en pdagina 112.

1.8.2 PANEL DE CONTROL DE X5 WF 300 MANUAL Y HD200 MANUAL

Esta seccidn describe los controles y caracteristicas del panel de control del X5 Wire Feeder 300 Manual y
del X5 Wire Feeder HD200 Manual (X5 FP 300R).
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Perilla de control izquierda

Perilla de control derecha

Seleccidn légica del disparador (gatillo) (2T/4T)
Seleccién del proceso (MIG/MMA/Resanado/TIG)
Boton Inicio (modo de soldadura predeterminada)
Boton de Datos de soldadura

Botdn de configuracion

Noohswh=

Para utilizar el panel de control, consulte "Uso del panel de control manual X5" en pagina 112.

1.8.3 PANEL DE CONTROL AP/APC

Esta seccidn describe las caracteristicas del panel de control (X5 FP 300 AP/APC) de los siguientes ali-
mentadores de alambre:

e X5 Wire Feeder 300 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD200 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD300 AP/APC.
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Perilla de control izquierda (con funcién de botdn)

Perilla de control derecha (con funcidn de boton)

Seleccion del canal de memoria (botdn de acceso directo)
Seleccion de vista (botdon de acceso directo)

Vista de parametros de soldadura (botén de acceso directo).

o R wN S

Para utilizar el panel de control, consulte "Usar el panel de control de X5 AP/APC" en pagina 121.
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1.9 CABLE DE INTERCONEXION DE X5

Los cables de interconexién X5 FastMig vienen en muchas longitudes y configuraciones diferentes para
adaptarse a la configuracién de su equipo.

Para instalar el cable de interconexion, consulte "Instalacién de los cables (X5 WF 200, X5 WF 300, X5 WF
HD300)" en pagina 67 y "Instalacion de los cables (X5 WF HD200)" en pagina 73.

Con refrigeracion por liquido

2
o = ) gs\o
hi=— =
1]
PS @ & 0
o 0= v
- £ o

(PS = extremo de la fuente de potencia del cable de interconexion, WF = extremo del alimentador de alambre
del cable de interconexion.)

1. Manguera de gas de proteccion

Cable de control

Cable de corriente de soldadura

Manguera de refrigerante (salida/entrada, codificada por colores)

Manguera de refrigerante (salida/entrada, codificada por colores)

Collarin de alivio de tensién (en el extremo de la fuente de potencia)

Bloque de alivio de tensidn (en el extremo de alambre).

NoaprwhN

Sin enfriamiento por liquido

WEF
2
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(PS = extremo de la fuente de potencia del cable de interconexion, WF = extremo del alimentador de alambre
del cable de interconexion.)

1. Manguera de gas de proteccion

Cable de control

Cable de corriente de soldadura

Collarin de alivio de tensién (en el extremo de la fuente de potencia)

Bloque de alivio de tensidn (en el extremo de alambre).

akrODN
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Con cable de sensor de voltaje y refrigeracion por agua

(PS = extremo de la fuente de potencia del cable de interconexion, WF = extremo del alimentador de alambre
del cable de interconexion.)

1. Manguera de gas de proteccion

Cable de control

Cable de corriente de soldadura

Manguera de refrigerante (salida/entrada, codificada por colores)
Manguera de refrigerante (salida/entrada, codificada por colores)
Collarin de alivio de tensién (en el extremo de la fuente de potencia)
Bloque de alivio de tensidn (en el extremo del alimentador de alambre)
Cable de sensor de voltaje.

®NoGaRWN

Con cable de sensor de voltaje, sin refrigeracion por agua

(PS = extremo de la fuente de potencia del cable de interconexion, WF = extremo del alimentador de alambre
del cable de interconexion.)

1. Manguera de gas de proteccion

Cable de control

Cable de corriente de soldadura

Collarin de alivio de tensién (en el extremo de la fuente de potencia)

Bloque de alivio de tensidn (en el extremo del alimentador de alambre)

Cable de sensor de voltaje.

o0 pwN

Cable adaptador para la instalacion de alimentador de alambre doble

El cable adaptador para una instalacién de 2 alimentadores de alambre divide un cable de interconexién
para 2 alimentadores de alambre.
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Especificaciones del cable de interconexion

X57002MW 70 mm?2 Refrigerado por | 10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57005MW 70mm2 | 5m Refrigerado por | 10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57010MW 70mm?2 | 10m Refrigerado por | 10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57015MW 70mm?2 | 15m Refrigerado por | 10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57020MW 70mm2 | 20m Refrigerado por | 10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57030MW 70mm2 | 30m Refrigerado por | 10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57040MW 70mm?2 | 40m Refrigerado por | 10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
liquido (corriente)

X57002MG 70mm?2 | 2m Refrigerada por | 10 pines (control), presién (gas), DIX (corriente)
gas

X57005MG 70mm2 | 5m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)
gas

X57010MG 70mm2 | 10m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)
gas

X57015MG 70mm?2 | 15m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)
gas

X57020MG 70mm?2 | 20m Refrigerada por | 10 pines (control), presién (gas), DIX (corriente)
gas

X57025MG 70mm2 | 25m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)
gas

X57030MG 70mm2 | 30m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)
gas

X57035MG 70mm?2 | 35m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)
gas

X57005MWV 70mm2 | 5m Refrigerado por | 10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
liquido (corriente), 2 pines (sensor de voltaje)

X57010MGV 70mm2 | 10m Refrigerada por | 10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente), 2

gas

pines (sensor de voltaje)
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X57010MWV

X57002MGV

X57002MWV

X57005MGV

X57020MGV

X57020MWV

X57030MGV

X57030MWV

X59502MW

X59502MWV

X59505MW

X59510MW

X59502MG

X59505MG

X59510MG

X59502MWV

* Cable de corriente de soldadura

70 mm?2

70 mm?2

70 mm?2

70 mm?

70 mm?2

70 mm?2

70 mm?2

70 mm?

95 mm?2

95 mm?

95 mm?

95 mm?

95 mm?

95 mm?

95 mm?2

95 mm?

10m

2m

2m

5m

20m

20m

30m

30m

2m

5m

10m

2m

5m

10m

2m

Refrigerado por
liquido

Refrigerada por
gas
Refrigerado por
liquido
Refrigerada por
gas

Refrigerada por
gas

Refrigerado por
liquido
Refrigerada por
gas
Refrigerado por
liquido
Refrigerado por
liquido
Refrigerado por
liquido
Refrigerado por
liquido
Refrigerado por
liquido
Refrigerada por
gas

Refrigerada por
gas

Refrigerada por
gas

Refrigerado por
liquido

10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
(corriente), 2 pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente), 2
pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
(corriente), 2 pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presién (gas), DIX (corriente), 2
pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presién (gas), DIX (corriente), 2
pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
(corriente), 2 pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente), 2
pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
(corriente), 2 pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
(corriente)

10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
(corriente), 2 pines (sensor de voltaje)

10 pines (control), presion (liquido/gas), DIX
(corriente)

10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
(corriente)

10 pines (control), presién (gas), DIX (corriente)
10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)

10 pines (control), presion (gas), DIX (corriente)

10 pines (control), presién (liquido/gas), DIX
(corriente), 2 pines (sensor de voltaje)
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1.10 UNIDAD DE REFRIGERACION DE X5 (OPCIONAL)

Parte delantera:

Tapa del compartimento de la unidad de refrigeracion

Indicador de nivel del liquido refrigerante

Interfaz de bloqueo frontal (para bloquear en el carro)

Interfaz de bloqueo frontal (para bloquear a la fuente de potencia)
Interfaz de bloqueo trasero (para bloquear a la fuente de potencia)
Botdn de circulacion de liquido refrigerante

>> Mantener el botén presionado activa la bomba y hace circular el liquido refrigerante por todo el sis-
tema. Una vez liberada, la bomba se detiene.

oo pwN

Parte posterior:

7. Conector de entrada/salida de refrigerante (codificado por color)
8. Conector de entrada/salida de refrigerante (codificado por color)
9. Interfaz de bloqueo trasero (para bloquear en el carro)

10. Unidad de refrigeracién a conectores de fuente de potencia

11. Soporte de alivio de tensién adicional.
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1.11 ACCESORIOS OPCIONALES

X5PS | X5WF X5 WF X5 WF X5 WF X5 WF
X5CU | 300 300 Manual 200 Manual HD200 HD300
AP/APC M/AP/APC M/AP/APC
Carro de 4 ruedas con o o o 0 00 o
estante de botellas de
gas'
Carro de 2 ruedas’ o o o o] 00 o
Control remoto HR40 - o o o o o
(control de 2 mandos)
Control remoto HR43 - o o (] o (]
(control de 1 mando)
Control remoto HR55 - o o o o o
(digital)
Gabeta para accesorios o - - - - -
Calentador del com- - o o o [ ] o
partimento del ali-
mentador de alambre
Rotametro para gas incor- - ([ J [ ®3 [ J (]
porado
Guardian de gas - - - - - o
Subalimentador Supe- - ([ J [ - - ()
rSnake GTX
Carro del alimentador de - o o o] 00 o
alambre, de 4 ruedas
Carro del alimentador de - o o - 00 (]
alambre, de 2 ruedas
Placa giratoria del ali- - (] [ ] o} 00 ([ ]
mentador de alambre,
individual y doble
Dispositivo de sus- - ([ J [ - - (
pension del alimentador
de alambre para brazo
articulado, individual y
doble?
Brazo de contrapeso del - o o o] - -
alimentador de alambre
Portaantorchas - [ ) [ ] - - -
Kit de tambor de alambre - o o - - o
Marco de tubos de acero - - - o - -
adicional
Correderas de pro- - ([ J ([ - [ (]
teccion del alimentador
de alambre
Kit remoto colgante - ([ ] [ ] - - -
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Soporte para fuente de ( - - - - -
potencia
Filtro de aire de la fuente [ - - - - -
de potencia

@ = disponible

0 = se puede utilizar con el marco de tubo de acero adicional

00 = se puede utilizar con las correderas de proteccion adicionales del alimentador de alambre.
- = no disponible o no aplicable

") Disefiado para su uso con un sistema completo (equipos apilados uno encima del otro).

2) El dispositivo de suspensidn doble de alimentador de alambre para brazo articulado no esta disponible con
los modelos X5 Wire Feeder HD300.

3) No se puede instalar después, hay disponible un modelo de alimentador de alambre independiente con el
rotdmetro instalado de fabrica.

Lea también las siguientes notas de instalacion: "Instalacion" en pagina 49.

Los accesorios descritos aqui se entregan con instrucciones de instalacion especificas.

Kit de tambor de alambre (para X5 WF 300)

Para usar el kit de tambor del alambre, haga un agujero en la parte posterior de la cubierta transparente de
X5 Wire Feeder 300.

Dispositivo de suspension del alimentador de alambre para brazo articulado (para X5 WF 300)

El gancho del alimentador de alambre para brazo facilita la soldadura donde es dificil llevar el sistema de sol-
dadura X5 FastMig completo.

A No cuelgue el alimentador de alambre desde la manilla. En su lugar, use el dispositivo de suspension
del alimentador de alambre para el brazo articulado.
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Dispositivo de suspension del alimentador de alambre para brazo articulado (para X5 WF HD300)

El gancho del alimentador de alambre para brazo facilita la soldadura donde es dificil llevar el sistema de sol-
dadura X5 FastMig completo.

A No cuelgue el alimentador de alambre desde la manilla. En su lugar, use el dispositivo de suspension
del alimentador de alambre para el brazo articulado.

Brazo de contrapeso del alimentador de alambre (para X5 WF 300)

El brazo de contrapeso del alimentador de alambre reduce el peso del haz de cables sobre el drea de tra-
bajo.
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Placa giratoria para alimentador de alambre (para X5 WF 300)

La placa giratoria para alimentador de alambre Unico permite utilizar un alimentador de alambre en una
fuente de potencia.

Placa giratoria doble para alimentador de alambre (para X5 WF 300)

La placa giratoria doble del alimentador de alambre permite el uso de dos alimentadores de alambre en una
fuente de potencia.

Adaptador de cable doble de interconexion

El adaptador del cable doble de interconexion permite conectar dos alimentadores de alambre a una fuente
de potencia.
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Carro del alimentador de alambre (para X5 WF 300)

El carro del alimentador de alambre permite un mejor movimiento del alimentador de alambre en el lugar de
trabajo.

Gabeta para accesorios

La gaveta para accesorios alberga las piezas pequefias y la herramientas necesarias para la soldadura. Ins-
talar en el lateral de la soldadora.

Calentador del compartimento del alimentador de alambre

El calentador del compartimento del alimentador de alambre mantiene la temperatura mas alta para evitar
que la humedad se condense dentro del compartimento.
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Kit remoto colgante de panel de control (del X5 WF 300)

El kit remoto colgante de panel de control permite quitar el panel de control del alimentador de alambre del
dispositivo del alimentador de alambre y usarlo de forma remota, dentro de la distancia de longitud del

cable remoto.

W [—

i
o
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Correderas de proteccion del alimentador de alambre (del X5 WF 300/HD300)

Se pueden usar correderas de proteccidn debajo del alimentador de alambre para que no se dafie la parte
inferior del alimentador de alambre. Con las correderas de proteccion del X5 Wire Feeder HD300, un
soporte adicional también proporciona soporte mecanico para la conexién del cable de soldadura.

Esta ilustracidn es solo para referencia general. Es posible que los distintos modelos de alimentadores de
alambre requieran correderas de proteccion especificas para cada modelo. Para mds informacidn, pdngase
en contacto con su representante de Kemppi mds cercano.

Correderas de proteccion del alimentador de alambre (para X5 WF HD200)

Se pueden usar correderas de proteccidn debajo del alimentador de alambre para que no se dafie la parte
inferior del alimentador de alambre. Las correderas de proteccién del alimentador de alambre X5 Wire Fee-
der HD200 también son necesarias cuando el alimentador de alambre se instala encima de la fuente de
potencia X5 (con los accesorios de fijacidn de la fuente de potencia). Las correderas de proteccion también
permiten utilizar el carro del alimentador de alambre X5 con el alimentador de alambre X5 Wire Feeder

HD200.
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Para obtener mas informacion sobre los accesorios opcionales, pdngase en contacto con su distribuidor
local de Kemppi.

Para instalar los accesorios opcionales, consulte las instrucciones de instalacion entregadas con el equipo.
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1.12 INTRODUCCION A WELDEYE

WeldEye es una solucién de software universal para gestionar la produccién de soldadura. Ha sido dise-
flado para facilitar las tareas cotidianas de los departamentos de soldadura, calidad y produccién. Ofrece
herramientas basadas en la nube para gestionar las especificaciones de procedimiento de soldadura (EPS)
y los WPQR, el personal de soldadura y sus cualificaciones, la documentacion de soldadura, las érdenes de
trabajo, la supervisién de los parametros de soldadura y la verificacidn de la entrada de calor.

La estructura modular de WeldEye se basa en distintas funciones practicas que cubren las necesidades de
los sectores mas diversos y las tareas relacionadas con la soldadura:

* Procedimientos de soldadura
>> Incluye la libreria digital y la gestion de plantillas de pEPS, ICPS y EPS conforme a los estandares de
soldadura mas relevantes.
« Personaly cualificaciones
>> Incluye los procesos de gestion y renovacion de los certificados de cualificacion de todo el personal
(soldadores e inspectores).
e Gestién de la calidad
>> Incluye funciones de verificacion de la calidad con EPS digitales y el control del cumplimiento de las
cualificaciones con respecto a los datos de soldadura recopilados automaticamente en formato digi-
tal.

Opciones de WeldEye con el equipo X5 FastMig:

* "WeldEye" en pagina 167
>> Ordenes de trabajo, informes de finalizacion de trabajo y entrada de calor, verificacién del cum-
plimiento de la EPS (Especificacion de procedimiento de soldadura), verificacion de la cualificacion
del soldador.
« "Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS)" en pagina 167
>> Verificaciéon del cumplimiento de la EPS.
* "WeldEye ArcVision" en pagina 168
>> Seguimiento integrado de las operaciones de soldadura realizadas con el equipo de soldadura.
o "WeldEye con DCM" en pagina 169
>> Seguimiento de las operaciones de soldadura realizadas con el equipo de soldadura mediante un dis-
positivo Digital Connectivity Module (DCM) vy la aplicacion movil WeldEye App.

Para obtener mas informacion sobre WeldEye, consulte weldeye.com o pongase en contacto con su repre-
sentante de Kemppi.
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2. INSTALACION

No conecte el equipo a la red eléctrica antes de que se complete la instalacion.

No modifique los equipos de soldadura de ningun modo, salvo por los cambios y ajustes con-
templados en las instrucciones del fabricante.

No intente mover o colgar el equipo mecanicamente (por ejemplo, con un montacargas) desde el
mango de la unidad de fuente de potencia o de la unidad del alimentador de alambre. Los mangos
son solamente para movimiento manual. En el caso de los alimentadores de alambre, esto se aplica
a los modelos que no son HD. Los modelos de alimentadores de alambre HD permiten la elevacion
mecanica desde el mango cuando no estan fijados en la parte superior de la fuente de potencia.

Alinstalar el set completo de equipos apilados formando una torre (unidad de refrigeracidn por
liquido en la parte inferior, fuente de potencia en el medio y alimentador de alambre en la parte supe-
rior), instale y asegure siempre el equipo en un carro Kemppi compatible con X5 FastMig o bien ase-
gure el equipo con otro soporte adecuado.

A Alinstalar el set completo de equipos apilados formando una torre y usar la placa giratoria del ali-

mentador de alambre doble o el brazo de contrapeso, use siempre la placa de soporte de cilindro
frontal mas ancha despachada con el equipo. Esto se aplica al carro de 4 ruedas.

© Kemppi
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®

Coloque la maquina sobre una superficie horizontal, estable y limpia. Proteja la maquina de la lluvia y
de la luz directa del sol. Compruebe que haya suficiente espacio para la circulacion de aire de refri-
geracion en las proximidades de la mdquina.

Antes de la instalacion

Asegurese de informarse y seguir las normativas locales y nacionales con respecto a la instalacién y el
uso de las unidades de alto voltaje.

Compruebe el contenido de los paquetes y asegurese de que las piezas no estén dafiadas.

Antes de instalar la fuente de potencia en su sitio, consulte los requisitos para el tipo de cable de ali-
mentacion y la capacidad del fusible.

Red de distribucion

®

A

El equipo de Clase A no esta disefiado para su uso en entornos residenciales, donde la energia eléc-
trica es suministrada por una red publica de baja tension. Puede haber dificultades para garantizar la
compatibilidad electromagnética en esos lugares, debido a perturbaciones de radiofrecuencia con-
ducidas y radiadas.

Siempre que la potencia de cortocircuito del sistema publico de baja tension en el punto de aco-
plamiento comun sea superior a la mencionada en la siguiente tabla (*), el equipo cumple las normas
IEC 61000-3-11:2017 e IEC 61000-3-12:2011 y se puede conectar a sistemas publicos de baja ten-
sion. Es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurar, consultando si es necesario a
la empresa de la red de distribucion, que la impedancia del sistema cumpla con las restricciones de
impedancia.

Equipo &
X5 power source 400A: 5,8 MVA
X5 power source 500A: 6,4 MVA

Fuente de potencia pulsada X5 de 400 A: | 6,3 MVA
Fuente de potencia pulsada X5 de 500 A: | 6,7 MVA
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2.1 INSTALACION DEL ENCHUFE DE LA FUENTE DE POTENCIA

A Solo un electricista autorizado puede instalar el cable de alimentacion y el enchufe.
A Conecte la soldadora unicamente a una red eléctrica con puesta a tierra.

A No conecte la mdquina a la red eléctrica antes de que se complete la instalacion.

Instale el enchufe trifasico de acuerdo con la fuente de potencia X5 FastMig y los requisitos del lugar. Con-
sulte también "Datos técnicos" en pagina 193 para obtener informacion técnica especifica sobre la fuente
de potencia.

El cable de alimentacion incluye los alambres siguientes:

1. Marron: L1
2. Negro:L2
3. Gris: L3

4. Amarillo-verde: Tierra de proteccion

Tabla. Requisitos del tipo de cable y capacidad del fusible:

400 A 4 mm?2 25A
500 A 6 mm?2 32A

400 A MV | 6 mm? | 32A/25A

*MV = multivoltaje
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2.2 INSTALACION DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION
(OPCIONAL)

A La unidad de refrigeracidon X5 debe ser instalada por personal autorizado.

Herramientas necesarias:

1.

2. Dirijalos cables de conexidén de la unidad de refrigeracion para que sigan siendo accesibles en los
siguientes pasos.

3. Levante la fuente de potencia en la parte superior de la unidad de refrigeracion para que las placas de
fijacion se alineen y entren en sus ranuras.

Aseglrese de que los cables de conexion de la unidad de refrigeracion no queden atrapados o dafia-
dos por los bordes.
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sera.
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@ No haga fuerza, pero asegurese de que los conectores estén bien conectados.

6. Vuelva a colocar la tapa del conector.
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2.3 INSTALACION DE EQUIPOS EN EL CARRO (OPCIONAL)

X5 FastMig tiene dos opciones de unidad de transporte: un carro de 4 ruedas con estante para cilindros de
gas y un carro de 2 ruedas sin estante para cilindros de gas. El equipo X5 FastMig se puede instalar en el
carro con o sin la unidad de refrigeracion.

Para obtener mas informacion sobre la interfaz de conexién y sobre cémo instalar la fuente de potencia en
la parte superior de la unidad de refrigeracién, consulte "Instalacion de la unidad de refrigeracién (opcio-
nal)" en pagina 52.

@ El principio de instalacion del equipo y la interfaz de seguridad son los mismos para ambos carros.
Solo la instalacion del soporte de conexidn del carro superior es diferente.

A Al instalar el set completo de equipos apilados formando una torre y usar la placa giratoria del ali-
mentador de alambre doble o el brazo de contrapeso, use siempre la placa de soporte de cilindro
frontal mas ancha despachada con el equipo. Esto se aplica al carro de 4 ruedas.

Herramientas necesarias:
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1. Instale la unidad de enfriamiento en el carro.

2. Fije la unidad de enfriamiento al carro con dos tornillos (M5x12) en la parte delantera y dos tornillos
(M5x12) en la parte trasera.

3. Instale la fuente de potencia en la parte superior de la unidad de enfriamiento. Consulte "Instalacién de
la unidad de refrigeracion (opcional)" en pagina 52 para obtener los detalles de la instalacion.
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4. Carro de 4 ruedas: asegure el equipo al carro con el soporte de conexién posterior (placa de fijacién tra-
sera, larga). Tornillos traseros: M8x16, tornillos superiores: M6x30.

5. Carro de 2 ruedas: asegure el equipo al carro con los dos soportes de conexién de los lados.

@ Los soportes de conexion de los lados del carro de 2 ruedas utilizan los orificios para tornillos supe-
riores de la placa lateral de la fuente de potencia X5 para asegurar. Reemplace los tornillos supe-
riores de la placa lateral con los que se entregan con los soportes de conexidn de los lados del carro
de 2 ruedas.

Para obtener mas informacion sobre la fijacién de placas y alimentadores de alambre, consulte "Instalacion
del alimentador de alambre con placa fija" en la pagina siguiente.

Para levantar el equipo, consulte "Equipos de elevacion" en pagina 179.
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2.4 INSTALACION DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE CON
PLACA FIJA

En esta seccion se describe la instalacion fija de X5 Wire Feeder 300 (sobre la fuente de potencia).
@ Para la instalacion en torre se requiere un soporte adicional. Lea las siguientes notas de instalacion:
"Instalacion" en pagina 49.

Herramientas necesarias:

O 49
/4

A

4

1. Retire temporalmente los tornillos de la cubierta superior de la fuente de potencia.

2. Coloque la placa de fijacion frontal en la fuente de potencia y fijela con dos de los tornillos (M6x30) de
la cubierta superior de la fuente de potencia.
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3. Coloque la placa de fijacion trasera y el mecanismo de bloqueo del alimentador de alambre en la fuente
de potencia. Fijelos con los dos tornillos (M6x40) suministrados con el mecanismo de bloqueo.

@ Dependiendo de su configuracion X5 FastMig, hay disponibles dos opciones diferentes de placa de
fijacion trasera. Ambos incluyen una interfaz para el mecanismo de alivio de tension del cable de
interconexidn, pero el mds largo actua también como soporte de conexidn del carro.

4. Deslice el alimentador de alambre hacia la parte trasera hasta que la barra situada en la parte posterior
de la unidad encaje en el mecanismo de bloqueo de la fuente de potencia.
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5. Compruebe que también la parte frontal del alimentador de alambre esté fijo en su posicién (al borde
delantero de la placa de fijacion).
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2.5 INSTALACION DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE CON
PLACA GIRATORIA ESTANDAR

En esta seccidn se describe la instalacidon de X5 Wire Feeder 300 (sobre la fuente de potencia) con la placa
giratoria estandar. Consulte también las instrucciones de instalacion suministradas con la placa giratoria.

@ Para la instalacion en torre se requiere un soporte adicional. Lea las siguientes notas de instalacion:
“Instalacion" en pagina 49 y "Accesorios opcionales" en pagina 41.

Herramientas necesarias:

D A4S
W 4

A

yd

1. Retire temporalmente los tornillos de la cubierta superior de la fuente de potencia.

2. Coloque la placa giratoria del alimentador de alambre en la parte superior de la fuente de potencia.

@ Si la placa de fijacion trasera aun no se ha instalado en este punto, instalela junto con la placa gira-
toria.

@ Dependiendo de su configuracion X5 FastMig, hay disponibles dos opciones diferentes de placa de
fijacion trasera. Ambos incluyen una interfaz para el mecanismo de alivio de tensién del cable de
interconexion, pero el mas largo actua también como soporte de conexion del carro.
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3. Fije la placa giratoria (junto con la placa de fijacién trasera) con los tornillos (M6x30) de la cubierta supe-
rior de la fuente de potencia.

Consejo: Para tener acceso a los orificios de fijacion de la placa inferior, gire la placa superior.

4. Deslice el alimentador de alambre hacia la parte trasera hasta que la barra situada en la parte posterior
de la unidad encaje en el mecanismo de bloqueo de la placa giratoria.
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5. Compruebe que la parte frontal de la unidad también se haya bloqueado en su posicién (en el borde
frontal de la placa giratoria).

El bloqueo trasero se libera tirando de la palanca del mecanismo de bloqueo:
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2.6 INSTALACION DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE CON
PLACA GIRATORIA BLOQUEABLE

En esta seccidn se describe la instalacidon de X5 Wire Feeder 300 (sobre la fuente de potencia) con la placa
giratoria bloqueable. Consulte también las instrucciones de instalacidn suministradas con la placa giratoria.

@ La instalacion de la placa giratoria del alimentador de alambre es idéntica a la instalacion de la placa
de rotacion doble en la parte superior de la fuente de potencia. Sin embargo, para la instalacion en
torre se requiere un soporte adicional. Lea las siguientes notas de instalacion: "Instalacion" en
pagina 49 y "Accesorios opcionales" en pagina 41.

Herramientas necesarias:

1.

2. Coloque la placa giratoria del alimentador de alambre en la parte superior de la fuente de potencia.

@ Si la placa de fijacion trasera aun no se ha instalado en este punto, instalela junto con la placa gira-
toria.
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@ Dependiendo de su configuracion X5 FastMig, hay disponibles dos opciones diferentes de placa de
fijacion trasera. Ambos incluyen una interfaz para el mecanismo de alivio de tensidn del cable de
interconexion, pero el mas largo actua también como soporte de conexion del carro.

3. Fije la placa giratoria (junto con la placa de fijacién trasera) con los tornillos (M6x30) de la cubierta supe-
rior de la fuente de potencia.

Consejo: Para acceder a los orificios de fijacidn de la placa inferior, y para girar la placa giratoria, tire
de la palanca de liberacidn situada debajo del borde delantero de la placa giratoria del alimentador
de alambre y gire la placa superior:
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4. Deslice el alimentador de alambre hacia la parte trasera hasta que la barra situada en la parte posterior
de la unidad encaje en el mecanismo de bloqueo de la placa giratoria.

5. Compruebe que la parte frontal de la unidad también se haya bloqueado en su posicién (en el borde
frontal de la placa giratoria).

El bloqueo trasero se libera tirando de la palanca del mecanismo de bloqueo:
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2.7 INSTALACION DE LOS CABLES (X5 WF 200, X5 WF 300,
X5 WF HD300)

Primero conecte el cable de interconexidn en el alimentador de alambre y, a continuacién, en la fuente de
potencia. Para conocer las descripciones de los conectores y su ubicacién, consulte "X5 Wire Feeder 200"
en pagina 16, "X5 Wire Feeder 300" en pagina 20 o "X5 Wire Feeder HD300" en pdgina 28 (segun el modelo
de su alimentador de alambre).

Conexion del cable de interconexidn al alimentador de alambre

1. Abrala ventanilla del armario de cables para ver los conectores.

2. Conecte el cable de corriente de soldadura (4) al alimentador de alambre. Introduzca el cable todo lo
que pueda y gire el conector en sentido de las agujas del reloj para apretar el cable en su sitio.

A Apriete a mano el cable de corriente de soldadura todo lo que pueda. Sila conexicn del cable de
corriente de soldadura esta suelta, se puede sobrecalentar.

3. Empuje la manguera del gas de proteccidn (2) hacia el conector de la manguera de gas de proteccién
hasta que quede bloqueada.

4. Conecte el cable de control (3) al conector. Gire el collarin en el sentido de las agujas del reloj para blo-
quearlo en su sitio.

5. Sitiene la unidad de enfriamiento opcional, coloque los conectores de la manguera de liquido refri-
gerante (5, 6) en laranuray a través de la abertura.

>> Comprima el cierre de muelle para colocar los conectores de la manguera en su lugar. Una vez libe-
rado, asegurese de que el muelle de cierre encaje en su lugar en las hendiduras del conector de la
manguera.
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6. Siel cable de sensor de voltaje (1) esta en uso, enchufelo al conector del cable de sensor de voltaje den-
tro del armario.

@ El cable de sensor de voltaje independiente solo es compatible con las fuentes de potencia Pulse+.

7. Fije la proteccion contra tirones del cable.

>> X5 Wire Feeder 200: Coloque el cable en la ranura del alimentador de alambre y fijelo en su lugar
cerrando la ventanilla y bloqueando los pestillos.

>> X5 Wire Feeder 300: Coloque el aliviador de tensiones del cable en la ranura del alimentador de alam-
bre y asegurelo en su lugar cerrando y bloqueando el pestillo del aliviador de tensidn.
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@ Compruebe el apriete del pomo de bloqueo expansivo y apriételo si es necesario:
U ‘ ‘\‘ I y 1)/

Consejo: Fijacion adicional de la proteccion contra tirones de X5 Wire Feeder 300 (tornillo M6x16),
opcional:

8. X5 Wire Feeder 300: cierre y bloquee la puerta del armario de cables.

@ Al conectar los cables al alimentador de alambre, pase los cables cuidadosamente de manera que la
puerta del armario de cables se cierra adecuadamente.

A El cable de interconexion se calienta durante la soldadura. La puerta del compartimento del cable
del alimentador de alambre debe mantenerse cerrada durante la soldadura, los cables deben
moverse con precaucion si la puerta del compartimento se abre justo después de soldar.
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Conexion del cable de interconexion y el cable de retorno a tierra a la fuente de potencia

Fije el alivio de tensidn del cable (1) a la placa de fijacion trasera.

Conecte el cable de corriente de soldadura al conector positivo (+) (2) en la fuente de potencia.
Conecte el cable de retorno a tierra al conector negativo (-) (5) en la fuente de potencia.
Conecte el cable de control (3) a la fuente de potencia.

Conecte la manguera de gas protector (4) al cilindro de gas.

> o s w N

Si tiene la unidad de enfriamiento opcional, conecte las mangueras de liquido de refrigerante (6). Las
mangueras estan codificadas por colores.
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7. Solo para la fuente de potencia Pulse+: Si el cable de sensor de voltaje estd en uso, enchufelo al conec-
tor (7) en la parte posterior de la fuente de potencia.

@ La mayoria de las aplicaciones MIG/MAG y alambres de relleno usan el cable de corriente de sol-
dadura de la unidad de alimentacion de alambre conectado al terminal positivo de la fuente de poten-
cia. La polaridad se puede seleccionar conectando el cable de corriente de soldadura y el cable de
conexion a tierra, segun corresponda, al conector positivo o negativo de la fuente de potencia.

@ Para la soldadura TIG, se debe cambiar la polaridad (+/-). La polaridad se puede seleccionar conec-
tando el cable de corriente de soldadura y el cable de conexidn a tierra, segun corresponda, al
conector positivo o negativo de la fuente de potencia.

@ Para la instalacion de un alimentador de alambre doble, use el cable de interconexion indicado para
dos alimentadores de alambre.

A Aseglrese de haber conectado y apretado todos los cables correctamente.

Sustitucion del aliviador de tension

Extraccion y sustitucién del alivio de tensidn en el extremo de la fuente de potencia del cable de inter-
conexion:
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2.8 INSTALACION DE LOS CABLES (X5 WF HD200)

Primero conecte el cable de interconexion en el alimentador de alambre y, a continuacién, en la fuente de
potencia. Para ver las descripciones de los conectores y sus ubicaciones, consulte "X5 Wire Feeder HD200"
en pagina 24.

Conexion del cable de interconexion al alimentador de alambre

1. Conecte el cable de corriente de soldadura al alimentador de alambre. Introduzca el cable todo lo que
pueda y gire el conector en sentido de las agujas del reloj para apretar el cable en su sitio.

Apriete a mano el cable de corriente de soldadura todo lo que pueda. Sila conexion del cable de
corriente de soldadura estd suelta, se puede sobrecalentar.

2. Empuje la manguera de gas de proteccién hacia el conector de la manguera de gas de proteccion para
que se bloquee.

3. Conecte el cable de control al conector. Gire el collarin en el sentido de las agujas del reloj para blo-
quearlo en su sitio.

4. Sidispone de la unidad de refrigeracion opcional, conecte las mangueras de liquido refrigerante a los
conectores de manguera de continuacion. Los conectores de salida y entrada estan codificados por
colores.
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5. Fije la proteccion contra tirones del cable.

>> Suelte los tornillos del bloque de alivio de tension para abrir la seccidn superior. A continuacién, colo-
que el paquete de cables en el bloque y fijelo cerrando la seccidn superior y volviendo a colocar los
tornillos.

>> Sialn no lo ha hecho, conecte el blogque de alivio de tensién a la interfaz de la parte trasera del ali-
mentador de alambre.

@ Cuando conecte los cables al alimentador de alambre, hdgalo de forma ordenada.

A El cable de interconexidn se calienta durante la soldadura, los cables deben manipularse con pre-
caucion.
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Conexion del cable de interconexion y el cable de retorno a tierra a la fuente de potencia

Fije el alivio de tensidn del cable (1) a la placa de fijacion trasera.

Conecte el cable de corriente de soldadura al conector positivo (+) (2) en la fuente de potencia.
Conecte el cable de retorno a tierra al conector negativo (-) (5) en la fuente de potencia.
Conecte el cable de control (3) a la fuente de potencia.

Conecte la manguera de gas protector (4) al cilindro de gas.

> 0P wN 2

Si tiene la unidad de enfriamiento opcional, conecte las mangueras de liquido de refrigerante (6). Las
mangueras estan codificadas por colores.

@ La mayoria de las aplicaciones MIG/MAG y alambres de relleno usan el cable de corriente de sol-
dadura de la unidad de alimentacion de alambre conectado al terminal positivo de la fuente de poten-
cia. La polaridad se puede seleccionar conectando el cable de corriente de soldadura y el cable de
conexion a tierra, segun corresponda, al conector positivo o negativo de la fuente de potencia.

@ Para la soldadura TIG, se debe cambiar la polaridad (+/-). La polaridad se puede seleccionar conec-
tando el cable de corriente de soldadura y el cable de conexion a tierra, segun corresponda, al
conector positivo o negativo de la fuente de potencia.
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@ Para la instalacion de un alimentador de alambre doble, use el cable de interconexion indicado para
dos alimentadores de alambre.

A Aseglrese de haber conectado y apretado todos los cables correctamente.

Sustitucion del aliviador de tension

Extraccion y sustitucidn del alivio de tensién en el extremo de la fuente de potencia del cable de inter-
conexion:

1.
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2.9 CONEXION DE LA ANTORCHA DE SOLDADURA

X5 FastMig esta disefiado para utilizarse con las antorchas de soldadura MIG Flexlite de Kemppi. Para obte-
ner las instrucciones de funcionamiento de Flexlite, consulte userdoc.kemppi.com.

@ Compruebe siempre que el conductor del alambre, la punta de contacto y la boquilla de gas son los
adecuados para el trabajo.

Para conectar la antorcha de soldadura al alimentador de alambre X5, proceda de la siguiente manera:

1. Introduzca el conector de la antorcha de soldadura en el conector de la antorcha de soldadura del ali-
mentador de alambre y apriete a mano el collarin.

2. Sisuinstalacion incluye una antorcha de soldadura refrigerada por agua, conecte las mangueras de
liquido refrigerante al alimentador de alambre. Las mangueras estan codificadas por colores.

3. Instale y cargue el alambre de relleno como se describe aqui (segun el modelo de su alimentador de
alambre):
>> "Instalary cambiar el alambre (X5 WF 200)" en pagina 80
>> "Instalar y cambiar el alambre (X5 WF 300)" en pagina 85
>> "Instalacion y cambio de alambre (X5 WF HD200)" en pagina 91
>> "Instalar y cambiar el alambre (X5 WF HD300)" en pagina 96

4. Compruebe el flujo de gas. Consulte "Instalacién de la bombona de gas y prueba del flujo de gas" en
pagina 105 para obtener mas informacion.

Consejo: Cuando no use la antorcha de soldadura, manténgala en el portaantorchas, en el ali-
mentador de alambre. Consulte "Instalacion del soporte de la antorcha de soldadura" a continuacion
para obtener mas informacion.

@ La soldadura TIG requiere el uso de las correspondientes antorchas TIG Flexlite TX.

2.9.1 INSTALACION DEL SOPORTE DE LA ANTORCHA DE SOLDADURA

El alimentador de alambre X5 Wire Feeder 300 puede equiparse con un soporte de antorcha de soldadura
para sujetar la antorcha de soldadura cuando no se esté soldando.
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1. Fije el soporte del mango de pistola con la pieza central dentada y los tornillos al alimentador de alam-
bre.
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2.10 INSTALACION DEL CONTROL REMOTO

Los controles remotos son opcionales. Para activar el funcionamiento remoto, conecte el dispositivo de con-
trol remoto al equipo de soldadura X5 FastMig.

Control remoto HR43/HR40

1. Conecte el cable del control remoto al conector del cable de control del alimentador de alambre.

2. Para ajustar los parametros del control remoto, consulte la configuracion del panel de control.

El modo de control remoto se puede configurar y ajustar en la configuracion del panel de control ("Panel de
control AP/APC: Configuracion del dispositivo" en pagina 149 o "Panel de control manual: Configuracion" en
pagina 114). .

Control remoto HR55

1. Conecte el cable del control remoto al conector del cable de control del alimentador de alambre.

@ Las selecciones de control remoto en los ajustes del panel de control no son necesarias con el con-
trol remoto HR55. Cuando esta conectado, el control remoto HR55 se utiliza automaticamente.
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211 INSTALAR Y CAMBIAR EL ALAMBRE (X5 WF 200)

En esta seccion se describe como instalar el alambre y el carrete en X5 Wire Feeder 200.

@ Instale la pistola de soldar en el alimentador de alambre antes de montar el carrete del alambre.

@ Al cambiar el carrete de alambre, retire el alambre de relleno restante de la pistola de soldar y del
mecanismo de alimentacion del alambre antes de quitar el carrete de alambre.

A Compruebe siempre que los rodillos de alimentacion sean adecuados para el alambre de relleno (dia-
metro y material) en cuestion. Consulte también "Instalacion y sustitucion de rodillos de ali-
mentacion" en pdgina 100.

Para quitar el carrete de alambre:
1. Abra la ventanilla lateral del alimentador de alambre.

2. Libere el bloqueo del soporte y empuje los clips de bloqueo del carrete de alambre hacia el centro.

Para instalar un nuevo carrete de alambre:
1. Abrala ventanilla lateral del alimentador de alambre.

2. Siaunno lo ha hecho, libere el bloqueo del soporte para que los clips de bloqueo puedan moverse hacia
el centro.

3. Inserte el carrete de alambre en el soporte del alimentador de alambre.

@ Aseglrese de que el carrete del alambre mira en la direccion adecuada, el alambre de relleno va
desde la parte superior del carrete hasta los rodillos de alimentacion.

@ Aseglrese de que los clips de bloqueo del soporte se bloqueen una vez que el carrete de alambre
esté en su lugar.

© Kemppi 80 1920960 / 2612



X5 FastMi
‘ KEMPPI Manual de instruccion: - Elg

v

Si es necesario, ajuste el freno de carrete girando el tornillo (con la llave Allen) en el centro del mecanismo
de bloqueo del soporte.

Para instalar el alambre de relleno:

1. Suelte el extremo del alambre de relleno del carrete y corte cualquier tramo deformado de manera que
el extremo quede recto.

@ Cuide que el alambre de relleno no se desborde del carrete al soltarlo.
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2. Lime la punta del alambre de relleno.
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A Los bordes afilados de la punta del alambre de relleno pueden dafar el conductor flexible de alam-

bre.

3. Suelte los brazos de presidn para separar los rodillos de alimentacion.

4. Pase el alambre de relleno por el tubo de entrada (a) y el tubo guia de alambre intermedio (b) y por el

tubo de salida (c), que alimenta el alambre de relleno hacia la pistola de soldar.

5. Introduzca el alambre de relleno manualmente dentro de la pistola, de manera que el alambre alcance el

conductor flexible de alambre (aprox. 20 cm).
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6. Cierre los brazos de presidn de manera que el alambre de relleno quede blogueado entre los rodillos de
alimentacidn. Asegurese de que el alambre de relleno asienta en el acanalado del rodillo de ali-

mentacion.

7. Ajuste la presién de los rodillos de alimentacidn con las ruedas de regulacién de la presidn. La presion
es la misma en ambos pares de rodillos de alimentacién.

Las escalas graduadas del asa de presién indican la presién aplicada en los rodillos de alimentacién. Ajuste

la presién de los rodillos de alimentacion conforme a la tabla inferior.

Fe/Ac. inox. sdlido HendiduraenV 0.8-1.0 1.5-2.0

V >1.2 2.0-2.5

Sdlido y con fundente | Hendidura enV, estriada >1.2 1.0-2.0

Autoprotejido (sin Hendidura en V, estriada =16 2.0-3.0
gas) V J—

Aluminio Hendiduraen U 1.0 0.5-1.0

U 12 1.0-1.5

1.4 1.5-2.0

>1.6 2.0-2.5

A La presion excesiva puede provocar el aplastamiento del alambre de relleno y dafar los alambres
tubulares o con fundente en el nicleo. También puede provocar el desgaste indebido de los rodillos

de alimentacidn y aumentar la carga en la caja de engranajes.
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8. Pulse el botén de avance de alambre para llevar el alambre de relleno hasta la pistola de soldar. Pare
cuando el alambre llegue a la punta de contacto de la pistola de soldar.

>> En X5 Wire Feeder 200, el botdn de avance de alambre se encuentra en el panel de control.

A Tenga cuidado con el alambre cuando llegue a la punta de contacto y salga de la pistola.

9. Antes de soldar, compruebe que la configuracidn y los pardmetros de soldadura en el panel de control
se ajusten a su configuracién de soldadura.

>> Consulte "Uso del panel de control manual X5" en pagina 112 y "Usar el panel de control de X5
AP/APC" en pagina 121 para obtener mas informacion.

"Carrete de alambre y soporte (200)" en pagina 26
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2.12 INSTALAR Y CAMBIAR EL ALAMBRE (X5 WF 300)

En esta seccion se describe como instalar el alambre y el carrete en X5 Wire Feeder 300.

@ Instale la pistola de soldar en el alimentador de alambre antes de montar el carrete del alambre.
@ Al cambiar el carrete de alambre, retire el alambre de relleno restante de la pistola de soldar y del
mecanismo de alimentacion del alambre antes de quitar el carrete de alambre.

A Compruebe siempre que los rodillos de alimentacion sean adecuados para el alambre de relleno (dia-
metro y material) en cuestion. Consulte también "Instalacion y sustitucion de rodillos de ali-
mentacion" en pdgina 100.

Para quitar el carrete de alambre:

1. Abrala cubierta superior del alimentador de alambre.

2. Empuje la cubierta de bloqueo del carrete de alambre hacia atras.
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4. Para quitar el soporte del freno del carrete, suelte la perilla de ajuste del freno del carrete en el centro
del freno y separe las mitades del freno.

Para instalar un nuevo carrete de alambre:

1. Abra la cubierta superior del alimentador de alambre y la cubierta de bloqueo del carrete de alambre.

2. Monte las mitades de los frenos del carrete del alambre en el carrete del alambre nuevo empujandolas
juntas dentro del carrete del alambre. Asegurelos juntos girando la perilla de ajuste en el centro del
freno.

@ Conecte el soporte del freno del carrete al carrete del alambre para que la perilla de ajuste se
encuentre en la derecha, mirando desde el frente.

3. Coloque el carrete de alambre en su posicion.

@ Aseglrese de que el carrete del alambre mira en la direccion adecuada, el alambre de relleno va
desde la parte superior del carrete hasta los rodillos de alimentacion.
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4. Asegure el carrete de alambre en su lugar cerrando la cubierta de bloqueo del carrete de alambre.

Para instalar el alambre de relleno:

1. Suelte el extremo del alambre de relleno del carrete y corte cualquier tramo deformado de manera que
el extremo quede recto.

@ Cuide que el alambre de relleno no se desborde del carrete al soltarlo.

2. Lime la punta del alambre de relleno.

A Los bordes afilados de la punta del alambre de relleno pueden dafar el conductor flexible de alam-
bre.

3. Suelte los brazos de presion para separar los rodillos de alimentacién.
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4. Pase el alambre de relleno por el tubo de entrada (a) y el tubo guia de alambre intermedio (b) y por el
tubo de salida (c), que alimenta el alambre de relleno hacia la pistola de soldar.

5. Introduzca el alambre de relleno manualmente dentro de la pistola, de manera que el alambre alcance el
conductor flexible de alambre (aprox. 20 cm).

6. Cierre los brazos de presion de manera que el alambre de relleno quede bloqueado entre los rodillos de
alimentacién. Asegurese de que el alambre de relleno asienta en el acanalado del rodillo de ali-
mentacion.
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7. Ajuste la presion de los rodillos de alimentacién con las ruedas de regulacién de la presién. La presion
es la misma en ambos pares de rodillos de alimentacion.

Las escalas graduadas del asa de presién indican la presién aplicada en los rodillos de alimentacién. Ajuste
la presién de los rodillos de alimentacion conforme a la tabla inferior.

Fe/Ac. inox. sdlido HendiduraenV 0.8-1.0 1.5-2.0

V >1.2 2.0-2.5

Sdlido y con fundente | Hendidura enV, estriada >12 1.0-2.0

Autoprotejido (sin Hendidura en V, estriada =16 2.0-3.0
gas) V J—

Aluminio Hendiduraen U 1.0 0.5-1.0

U 1.2 1.0-1.5

1.4 1.5-2.0

>1.6 2.0-2.5

A La presion excesiva puede provocar el aplastamiento del alambre de relleno y dafar los alambres
tubulares o con fundente en el nicleo. También puede provocar el desgaste indebido de los rodillos
de alimentacion y aumentar la carga en la caja de engranajes.

8. Pulse el botdn de avance de alambre para llevar el alambre de relleno hasta la pistola de soldar. Pare
cuando el alambre llegue a la punta de contacto de la pistola de soldar.

A Tenga cuidado con el alambre cuando llegue a la punta de contacto y salga de la pistola.
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9. Antes de soldar, compruebe que la configuracién y los pardmetros de soldadura en el panel de control
se ajusten a su configuracién de soldadura.

>> Consulte "Uso del panel de control manual X5" en pagina 112 y "Usar el panel de control de X5
AP/APC" en pagina 121 para obtener mas informacion.

"Carretes de alambre y soportes (300)" en pdgina 22
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2.13 INSTALACION Y CAMBIO DE ALAMBRE (X5 WF HD200)

Esta seccidn describe como instalar el alambre y el carrete en el alimentador de alambre X5 Wire Feeder
HD200.

@ Instale la antorcha de soldadura en el alimentador de alambre antes de instalar el carrete de alam-
bre.

@ Al cambiar el carrete de alambre, retire el alambre de relleno restante de la pistola de soldar y del
mecanismo de alimentacion del alambre antes de quitar el carrete de alambre.

A Compruebe siempre que los rodillos de alimentacion sean adecuados para el alambre de relleno (dia-
metro y material) en cuestion. Consulte también "Instalacion y sustitucion de rodillos de ali-
mentacion" en pdgina 100.

Para quitar el carrete de alambre:
1. Abrala ventanilla lateral del alimentador de alambre.
2. Libere el bloqueo del soporte y empuje los clips de bloqueo del carrete de alambre hacia el centro.

3. Retire el carrete de alambre del alimentador de alambre.

Para instalar un nuevo carrete de alambre:

1. Abrala ventanilla lateral del alimentador de alambre.

2. Siaunno lo ha hecho, libere el bloqueo del soporte para que los clips de bloqueo puedan moverse hacia
el centro.

3. Inserte el carrete de alambre en el soporte del alimentador de alambre.

@ Aseglrese de que el carrete del alambre mire en la direccion correcta, el alambre de relleno va
desde la parte inferior del carrete hasta los rodillos de alimentacion.
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@ Aseglrese de que los clips de bloqueo del soporte se bloqueen una vez que el carrete de alambre
esté en su lugar.

Si es necesario, ajuste el freno de carrete girando el tornillo (con la llave Allen) en el centro del mecanismo
de bloqueo del soporte.

Para instalar el alambre de relleno:

1. Suelte el extremo del alambre de relleno del carrete y corte cualquier tramo deformado de manera que
el extremo quede recto.

@ Cuide que el alambre de relleno no se desborde del carrete al soltarlo.
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2. Lime la punta del alambre de relleno.

A Los bordes afilados de la punta del alambre de relleno pueden dafar el conductor flexible de alam-
bre.

3. Suelte los brazos de presidn para separar los rodillos de alimentacion.

4. Guie el alambre de relleno a través del tubo de entrada (a) y el tubo guia de alambre central (b) y dentro
del tubo de salida (c), que alimenta el alambre de relleno a la antorcha de soldadura.
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5. Introduzca el alambre de relleno manualmente dentro de la pistola, de manera que el alambre alcance el

conductor flexible de alambre (aprox. 20 cm).

6. Cierre los brazos de presion de manera que el alambre de relleno quede blogueado entre los rodillos de
alimentacién. Asegurese de que el alambre de relleno asienta en el acanalado del rodillo de ali-

mentacion.

7. Ajuste la presién de los rodillos de alimentacion con las ruedas de regulacién de la presion. La presion
es la misma en ambos pares de rodillos de alimentacion.

Las escalas graduadas del asa de presién indican la presién aplicada en los rodillos de alimentacion. Ajuste

la presion de los rodillos de alimentacién conforme a la tabla inferior.

Fe/Ac. inox. sdlido HendiduraenV 0.8-1.0 1.5-2.0
V >1.2 2.0-2.5
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Sdlido y con fundente Hendidura en V, estriada =12 1.0-2.0
(MC/FC) V —

Autoprotejido (sin gas) Hendidura en V, estriada =16 2.0-3.0

Aluminio Hendiduraen U 1.0 0.5-1.0

U 1.2 1.0-15

1.4 1.5-2.0

>1.6 2.0-2.5

A La presion excesiva puede provocar el aplastamiento del alambre de relleno y dafiar los alambres
tubulares o con fundente en el nicleo. La presion excesiva también puede provocar el desgaste
indebido de los rodillos de alimentacion y aumentar la carga en la caja de engranajes.

8. Pulse el botdn de avance de alambre para introducir el alambre de relleno en la antorcha de soldadura.
Deténgase cuando el alambre alcance la punta de contacto de la antorcha de soldadura.

>> En el alimentador de alambre X5 Wire Feeder HD200, el botdn de avance de alambre se encuentra en
el armario de alimentacién de alambre.

SN

A Tenga cuidado con el alambre cuando llegue a la punta de contacto y salga de la antorcha de sol-
dadura.

9. Antes de soldar, compruebe que la configuracién y los parametros de soldadura en el panel de control
se ajusten a su configuracién de soldadura.

>> Consulte "Uso del panel de control manual X5" en pagina 112 y "Usar el panel de control de X5
AP/APC" en pagina 121 para obtener mas informacion.

"Carrete de alambre y soporte (200)" en pagina 26
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2.14 INSTALAR Y CAMBIAR EL ALAMBRE (X5 WF HD300)

En esta seccion se describe como instalar el alambre y el carrete en X5 Wire Feeder HD300.

@ Instale la pistola de soldar en el alimentador de alambre antes de montar el carrete del alambre.

@ Al cambiar el carrete de alambre, retire el alambre de relleno restante de la pistola de soldar y del
mecanismo de alimentacion del alambre antes de quitar el carrete de alambre.

A Compruebe siempre que los rodillos de alimentacion sean adecuados para el alambre de relleno (dia-
metro y material) en cuestion. Consulte también "Instalacion y sustitucion de rodillos de ali-
mentacion" en pdgina 100.

Para quitar el carrete de alambre:
1. Abra la puerta del armario de alimentacidn de alambre.
2. Afloje y retire el sujetador del carrete y retire el carrete de alambre.

Para instalar un nuevo carrete de alambre:

1. Abra la puerta del armario de alimentacién de alambre.
2. Inserte el carrete de alambre en el soporte para carrete. Asegure el carrete de alambre en su lugar inser-
tando y apretando el sujetador del carrete.

@ Asegdrese de que el carrete del alambre mire en la direccidn correcta, el alambre de relleno va
desde la parte inferior del carrete hasta los rodillos de alimentacion.
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3. Siesnecesario, ajuste el freno del carrete girando la perilla de ajuste del freno del carrete en el centro
del soporte para carrete.

Para instalar el alambre de relleno:

1. Suelte el extremo del alambre de relleno del carrete y corte cualquier tramo deformado de manera que
el extremo quede recto.

@ Cuide que el alambre de relleno no se desborde del carrete al soltarlo.

2. Lime la punta del alambre de relleno.

\

A Los bordes afilados de la punta del alambre de relleno pueden dafar el conductor flexible de alam-
bre.

3. Suelte los brazos de presion para separar los rodillos de alimentacién.
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4. Pase el alambre de relleno por el tubo de entrada (a) y el tubo guia de alambre intermedio (b) y por el
tubo de salida (c), que alimenta el alambre de relleno hacia la pistola de soldar.

5. Introduzca el alambre de relleno manualmente dentro de la pistola, de manera que el alambre alcance el
conductor flexible de alambre (aprox. 20 cm).

6. Cierre los brazos de presion de manera que el alambre de relleno quede bloqueado entre los rodillos de
alimentacion. Asegurese de que el alambre de relleno asienta en el acanalado del rodillo de ali-
mentacion.
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7. Ajuste la presién de los rodillos de alimentacidn con las ruedas de regulacién de la presion. La presion
es la misma en ambos pares de rodillos de alimentacion.

Las escalas graduadas del asa de presién indican la presién aplicada en los rodillos de alimentacién. Ajuste
la presién de los rodillos de alimentacion conforme a la tabla inferior.

Alambre de relleno

Fe/Ac. inox. sdlido

Sdlido y con fundente

(MC/FC)

Autoprotejido (sin gas)

Aluminio

Perfil del rodillo de ali-
mentacion

HendiduraenV

\'%

Hendidura en V, estriada
V=

Hendidura en V, estriada
V=

Hendiduraen U

U

Diametro del alambre de relleno
(mm)

0.8-1.0

1.0
1.2

>1.6

Ajuste
(x100N)

1.5-2.0
2.0-2.5

1.0-2.0

2.0-3.0

0.5-1.0
1.0-1.5

1.5-2.0
2.0-2.5

A La presion excesiva puede provocar el aplastamiento del alambre de relleno y dafar los alambres
tubulares o con fundente en el nicleo. La presion excesiva también puede provocar el desgaste

indebido de los rodillos de alimentacion y aumentar la carga en la caja de engranajes.

8. Pulse el botdén de avance de alambre para llevar el alambre de relleno hasta la pistola de soldar. Pare
cuando el alambre llegue a la punta de contacto de la pistola de soldar.

A Tenga cuidado con el alambre cuando llegue a la punta de contacto y salga de la pistola.

9. Antes de soldar, compruebe que la configuracién y los pardmetros de soldadura en el panel de control
se ajusten a su configuracion de soldadura.

>> Consulte "Usar el panel de control de X5 AP/APC" en pagina 121 para obtener mas informacion.

© Kemppi

99

1920960 /2612



X5 FastMi
' KEMPPI Manual de instruccionggt— Elg

2.15 INSTALACION Y SUSTITUCION DE RODILLOS DE
ALIMENTACION

@ El método de instalacion aqui descrito es el mismo tanto con X5 Wire Feeder 200 como con X5 Wire
Feeder 300. Pueden producirse variaciones especificas del modelo en el aspecto visual y la posi-
cion.

Cambie los rodillos alimentadores de alambre cuando el material y el didmetro del alambre de relleno varie.

Seleccione los nuevos rodillos alimentadores de alambre conforme a las siguientes tablas: "Consumibles
para el alimentador de alambre" en pagina 223.

Para cambiar rodillos alimentadores de alambre:

1. Abra el armario del alimentador de alambre.

2. Suelte las manillas de presién en el mecanismo de alimentacién del alambre.
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4. Retire los pasadores de montaje del rodillo de alimentacidén de presién tirando de ellos.

@ Los pasadores de montaje de los rodillos de presion tienen ejes centrales unidos a ellos, mientras
que los ejes centrales de los rodillos motrices actuan como ejes de accionamiento unido direc-
tamente al mecanismo /motor de alimentacidn del alambre.

5. Retire los rodillos de alimentacién de presidn.

6. Retire las tapas de montaje del rodillo de alimentacién motriz girdndolas y tirando de ellas.
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7. Retire los rodillos de alimentacion motrices.

8. Siga los pasos anteriores a la inversa para instalar los rodillos de alimentacidn del alambre. Alinee la inci-
sion de la base del rodillo motriz con el pasador del eje de transmision.

9. Vuelva a montar los pasadores y tapas de montaje para fijar en su sitio los rodillos motrices y de pre-
sion.
10. Cierre los brazos de bloqueo y baje las manillas de presién de los rodillos de alimentacion. Consulte "Ins-

talar y cambiar el alambre (X5 WF 300)" en pagina 85y "Instalar y cambiar el alambre (X5 WF 200)" en
pagina 80 para obtener mas informacién sobre la instalacion del alambre.

11. Cierre el armario del alimentador de alambre.
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2.16 INSTALACION Y SUSTITUCION DE TUBOS DE GUIA DE
ALAMBRE

El mecanismo de alimentacién del alambre incluye tres tubos de guia de alambre. Cambielos cuando el dia-
metro del alambre de relleno crezca o el material cambie.

@ Al reemplazar el tubo de guia de salida, la pistola de soldar debe estar separada.

a. Tubo guia interior
b. Tubo guia central
c. Tubo guia exterior

Seleccione los nuevos tubos guia de alambre de acuerdo con las siguientes tablas: "Consumibles para el ali-
mentador de alambre" en pagina 223.

Para reemplazar los tubos de guia de alambre:
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Separe los brazos de presién y retire el alambre de relleno del sistema.
Extraiga el tubo guia de entrada (a) y coloque uno nuevo en su lugar.

Gire el clip de bloqueo a un lado para sacar el tubo guia medio (b) para reemplazarlo.

PN

Coloque un nuevo tubo de guia central en su ranura y empujelo hasta su posicion correcta. Aseglrese
de que la flecha de la marca apunta a la direccion del alambre.

5. Gire el clip de bloqueo hacia atrds para bloquear el nuevo tubo del medio.

6. Vuelva a colocar el tubo guia de salida (c) empujando el viejo tubo de salida hacia afuera en cualquier

direccion.
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2.17 INSTALACION DE LA BOMBONA DE GAS Y PRUEBA DEL
FLUJO DE GAS

A Tenga cuidado al manipular las botellas de gas. jExiste riesgo de lesiones si la botella de gas o la val-
vula de la botella estdn dafiadas!

A Asegure siempre la botella de gas correctamente en posicion vertical a un soporte especial en la
pared o en el carro del equipo de soldadura. Mantenga siempre la vdlvula de la botella de gas
cerrada cuando no esté soldando.

@ - Si se utiliza una unidad de transporte con espacio para cilindros de gas, primero instale el cilindro
de gas en la unidad de transporte y luego realice las conexiones.
- Instale la antorcha de soldadura en el alimentador de alambre antes de instalar y probar el cilindro
de gas.
- No utilice todo el contenido del cilindro.
- Use siempre un regulador y un medidor de flujo aprobado y controlado.

Péngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi para elegir el gas y el equipo.

1. Sin carro para el cilindro de gas: coloque el cilindro de gas en un lugar adecuado y seguro.

2. Con el carro para el cilindro gas: desplace el cilindro en el soporte de la unidad de transporte y fijelo en
su sitio con las correas y los puntos de sujecién proporcionados.

3. Siaunno lo ha hecho, conecte la antorcha de soldadura al alimentador de alambre.
4. Conecte la manguera de gas al alimentador de alambre.
@ En una configuracion estandar, la manguera de gas se incluye en el paquete de cables de inter-

conexidn (para obtener mas informacion, consulte "Instalacidn de los cables (X5 WF 200, X5 WF
300, X5 WF HD300)" en pdgina 67 o "“Instalacion de los cables (X5 WF HD200)" en padgina 73).

5. Abra la valvula del cilindro de gas.

6. Presione el botdn de prueba de gas en el armario del alimentador de alambre para eliminar el gas de pro-
teccidén anterior y hacer que el nuevo gas acceda al sistema.

>> Con X5 Wire Feeder 200 Manual, el botén de prueba de gas se encuentra en el panel de control:
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>> Con X5 Wire Feeder 300, el botén de prueba de gas se encuentra en el armario de alimentacion de
alambre:

>> Con X5 Wire Feeder HD200, el botdn de prueba de gas se encuentra en el armario de alimentacion
de alambre:

>> Con X5 Wire Feeder HD300, el boton de prueba de gas se encuentra en el armario de alimentacion
de alambre:
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7. Presione el botdn de prueba de gas nuevamente para ajustar el flujo de gas. Utilice el rotametro incor-
porado o un regulador y medidor de flujo externo para medir y ajustar.

@ Use también el botdn de prueba de gas para comprobar que los gases fluyen adecuadamente por el
sistema.

Flujo de gas recomendado (solo a titulo orientativo):

TIG* MIG**
Argdn 5..151/min | 10...25I/min
Helio 15..30I/min | -
Argoén + 18-25 % de CO2 | - 10...25 I/min
C02 - 10...25 I/min

* Segun el tamafio de la boquilla de gas.

** Segun el tamafio de la boquilla de gas y la corriente de soldadura.

Ajuste del guardian de gas (opcional)

El nivel de sensibilidad del guardian de gas opcional (sélo con X5 Wire Feeder HD300) puede ajustarse de la
siguiente manera.

1. Abra el armario del cable de interconexion.

2. Gire el tornillo de ajuste del guardian de gas con un destornillador plano para ajustar la sensibilidad en la
direccién deseada (+/-).

3. Compruebe que el guardian de gas funciona correctamente con el nuevo ajuste.

El guardidn de gas puede activarse y desactivarse en los ajustes del panel de control: "Panel de control
manual: Configuracion" en pagina 114 y "Panel de control AP/APC: Configuracién del dispositivo" en
pagina 149.
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2.18 COMO OBTENER PROGRAMAS DE SOLDADURA

@ El uso de programas de soldadura y funciones y procesos Wise y MAX es posible con las con-
figuraciones del sistema X5 FastMig Auto y Pulse (consulte "General" en pdgina 5). Los procesos
WiseRoot+, WiseThin+ y MAX Position requieren un sistema de soldadura pulsada (con los procesos
Wise se requiere especificamente una fuente de potencia Pulse+).

De manera predeterminada, el equipo viene con un paquete de trabajo de programas de soldadura preins-
talado. Estos paquetes de trabajo cubren las tareas de soldadura basicas con los procesos de soldadura pul-
sada y 1-MIG automatica.

Los programas de soldadura adicionales, los procesos Wise (WiseRoot+, WiseThin+) y los procesos MAX
(MAX Cool, MAX Speed, MAX Position) de cada equipo X5 FastMig individual se instalan en el momento de
la compra de acuerdo con sus requisitos de soldadura especificos. Esto puede hacerlo su distribuidor local
de Kemppi. Los programas de soldadura, asi como las funciones de soldadura avanzadas, también se pue-
den agregar mas adelante.

Para obtener mas informacion sobre las opciones del programa de soldadura X5 FastMig disponibles y la
instalacion de programas de soldadura o actualizaciones de software, pdngase en contacto con su dis-
tribuidor local de Kemppi o visite Kemppi.com.

El procedimiento MIG manual no requiere programas de soldadura adicionales.

Para aplicar los programas de soldadura instalados en su equipo X5 FastMig, consulte "Panel de control
AP/APC: Aplicacién de programas de soldadura" en pagina 153 (AP/APC).

La lista de programas de soldadura instalados en su equipo se puede ver en la vista Info del panel de control
bajo Software de soldadura.

Los programas de soldadura incluidos en los paquetes de trabajo X5 FastMig se muestran aqui: Datos téc-
nicos > "Paquetes de trabajo de programas de soldadura" en pagina 226.
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3.USO

Antes de usar el equipo, asegurese de que se hayan completado todas las acciones de instalacion nece-
sarias de acuerdo con la configuracion e instrucciones del equipo.

A

© © b b b

Conecte la soldadora Unicamente a una red eléctrica con puesta a tierra.

iLa soldadura esta prohibida en lugares donde existe un peligro inmediato de incendio o explosidn!

El cable de interconexion se calienta durante la soldadura. La puerta del compartimento del cable
del alimentador de alambre debe mantenerse cerrada durante la soldadura, los cables deben
moverse con precaucion si la puerta del compartimento se abre justo después de soldar.

Compruebe que haya suficiente espacio para la circulacion de aire de refrigeracion en las pro-
ximidades de la mdquina.

Si el equipo de soldadura no se utiliza durante un periodo mas prolongado, desconecte el enchufe
de la red eléctrica.

Antes de utilizar la mdquina, compruebe siempre que el cable de interconexion, la manguera de gas
de proteccion, el conector de retorno a tierra y el cable de alimentacidn estén en buenas con-
diciones de uso. Compruebe que los conectores estén ajustados correctamente. Los conectores flo-
jos pueden afectar el rendimiento de la soldadura y dafiar los conectores.
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3.1 PREPARACION DEL SISTEMA DE SOLDADURA

Antes de comenzar a usar el equipo de soldadura

o Asegurese de que la instalacién se haya completado

« Enciende el equipo de soldadura

e Prepare la unidad de refrigeracién

e Conecte el cable de conexidn a tierra a la pieza de trabajo

« Conecte el cable de sensor de voltaje a la pieza de trabajo, si corresponde (disponible con la fuente de
potencia Pulse+)

e Calibre el cable de soldadura (solo en modo de operacion MIG)
>> Consulte "Calibrado del cable de soldadura" en la pagina siguiente para obtener instrucciones.

Activacion del sistema de soldadura

Para encender el equipo de soldadura, coloque el interruptor principal de la fuente de potencia en ON (I).

Gire el interruptor principal para iniciar y apagar el equipo de soldadura. No use el enchufe como interruptor.

@ Sila soldadora va a dejar de usarse durante mucho tiempo, desconecte el enchufe de la corriente.

Preparacion de la unidad de refrigeracion

Llene el depdsito de refrigerante de la unidad de refrigeracion con liquido refrigerante Kemppi. Para obtener
instrucciones sobre cdmo rellenar la unidad de refrigeracion, consulte "Llenado de la unidad de refri-
geracion y refrigerante circulante" en la pagina siguiente. Para soldar, debe bombear el refrigerante a través
del sistema presionando el botdn de circulacion del refrigerante en el panel frontal de la unidad de enfria-
miento.

Conexion de cable de puesta a tierra

Mantenga la pieza de soldadura unida o conectada a tierra para reducir el riesgo de lesiones a los
usuarios o dafios al equipo eléctrico.

Conecte la pinza de puesta a tierra a la pieza de trabajo.

Compruebe que la superficie de contacto con la pieza de trabajo esté libre de 6xido metalico y pintura 'y que
la pinza esté bien sujeta.

Seleccidon del modo de operacion y el procedimiento

Para seleccionar el modo de funcionamiento (MIG/TIG/MMA/Resanado), consulte "Uso del panel de control
manual X5" en pagina 112 o "Panel de control AP/APC: Configuracién del dispositivo" en pagina 149, depen-
diendo de la configuracion de su equipo.
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@ Reemplace también el cable de soldadura en consecuencia y quite o reemplace el alambre de
relleno del alimentador de alambre.

@ Para la soldadura TIG, se debe cambiar la polaridad (+/-). La polaridad se puede seleccionar conec-
tando el cable de corriente de soldadura y el cable de conexion a tierra, seguin corresponda, al
conector positivo o negativo de la fuente de potencia.

3.1.1 LLENADO DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION Y REFRIGERANTE
CIRCULANTE

Llene la unidad de refrigeracién con la solucidn refrigerante premezclada. La proporcion de mezcla debe
ser del 20...50% como estandar. Utilice sélo mezcla de etileno o propilenglicol destinada a sistemas de refri-
geracion de soldadura, por ejemplo liquido refrigerante Kemppi.

A No afada agua a la solucidn refrigerante premezclada. No utilice soluciones refrigerantes para auto-
mdviles ni mezclas a base de etanol.

@ Especialmente si se utiliza un cable de soldadura largo, compruebe el nivel del refrigerante y rellé-
nelo si es necesario.

1. Abra la tapa de la unidad de refrigeracion.

2. Llene la unidad de refrigeracion con liquido refrigerante. No rebase la linea marcada.

3. Cierre la tapa de la unidad de refrigeracion.

Para hacer circular el refrigerante:

Presione el botdn de circulacién de refrigerante situado en el panel frontal de la unidad de refrigeracién.
Este activa el motor, lo cual bombea el refrigerante a las mangueras y la antorcha de soldadura.

Complete la operacién de circulacion de refrigerante cada vez que cambie la antorcha de soldadura.

3.1.2 CALIBRADO DEL CABLE DE SOLDADURA

Con X5 FastMig, la resistencia del cable de soldadura se puede medir utilizando la funcién de calibracion de
cable incorporada sin cable de medida adicional. Esta funcién de calibracién solo esta disponible en el
modo de operacion MIG.
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Conecte el cable de retorno a tierra entre la fuente de potencia y la pieza de trabajo.
Retire la boquilla de gas de la antorcha de soldadura.
Conecte la antorcha de soldadura al alimentador de alambre.

Encienda el equipo de soldadura.

gk wbd =

En el panel de control, vaya a configuracion y active la calibracion del cable.

>> Para obtener mas informacion, consulte "Panel de control manual: Configuracion" en pagina 114 o
"Panel de control AP/APC: Configuracion del dispositivo" en pagina 149.

6. Toque la pieza de trabajo limpia brevemente con la punta de contacto de la antorcha de soldadura.

@ No es necesario apretar el gatillo. La funcidn del gatillo estd desactivada en esta fase.

7. Alusar el panel de control, confirme los valores medidos.

3.1.3 USO DEL CABLE DE SENSOR DE VOLTAJE

Disponible con fuentes de potencia Pulse+.

Si bien el uso continuo del cable de sensor de voltaje por separado no es necesario con X5 Fastmig, el cable
de sensor de voltaje es necesario para los procesos WiseRoot+ y WiseThin+ avanzados. Estos procesos se
basan en la medicién precisa del voltaje del arco.

Antes de soldar mediante el proceso WiseRoot+ o WiseThin+, conecte el cable de sensor de voltaje a la
pieza de trabajo. Para una medicién dptima del voltaje, el cable de puesta a tierra y el cable sensor de vol-
taje han de estar conectados cerca entre si y alejados de los demas cables de la unidad de soldadura.

Cuando el cable de sensor de voltaje no esté conectado o esté averiado, se mostrard un mensaje de error.

3.2 USO DEL PANEL DE CONTROL MANUAL X5

Los paneles de control de X5 Wire Feeder 200 Manual y 300 Manual incluyen las caracteristicas y funciones
mas esenciales para la soldadura MIG con la opcién de utilizar X5 FastMig también para la soldadura TIG
(CC) y MMAy el resanado.

© Kemppi 12 1920960 / 2612



& KEMPPI

X5 FastMig

Manual de instrucciones - ES

Panel de control de X5 Wire Feeder 300 Manual (X5 FP 300R)

N

Perilla de control izquierda

>> En modo MIG: Velocidad de alimentacién del alambre

>> En modo MMA: Perilla de ajuste de corriente de soldadura

>> En modo resanado: Ajuste de la corriente

Perilla de control derecha

>> En modo MIG: Ajuste de voltaje de soldadura

>> En modo MIG (pulsador): cambia entre el voltaje de soldadura y el ajuste de la dindamica
>> En el modo MMA: ajuste de dindmicas

Seleccidn légica de disparador

>> Cambia entre los modos logicos de disparador 2Ty 4T

Proceso de soldadura/seleccién del modo de operacion

>> Cambia entre los modos MIG, MMA y Resanado

>> Pulsacion larga para modo TIG

Boton de Inicio (Home)

>> Cambia a la vista/modo de soldadura predeterminado

Botdn de Datos de soldadura

>> Muestra la duracion, la corriente y el voltaje de la Ultima soldadura
Botdn de menu de configuracion

Visor principal

>> Muestra la velocidad de alimentacion del alambre, la corriente y/o el voltaje (el contenido mostrado

depende del procedimiento de soldadura seleccionado).

Para cambiar la configuracion del panel de control y los parametros de soldadura, consulte "Panel de con-
trol manual: Configuracién" en la pagina siguiente.

Bloqueo de seguridad: si se presionan prolongadamente las perillas de control 1y 2 simultdneamente, el
dispositivo se puede bloquear por seguridad. Esto impide soldar y manejar el dispositivo por accidente sin

tener que apagar el equipo. Desbloquee el dispositivo presionando las perillas de control 1y 2 simul-

tdneamente durante 2 segundos.
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Panel de control de X5 Wire Feeder 200 Manual (X5 FP 200R)

1. Perilla de control izquierda
>> En modo MIG: Velocidad de alimentacion del alambre
>> En modo MMA: Perilla de ajuste de corriente de soldadura
>> En modo resanado: Ajuste de la corriente
2. Perilla de control derecha
>> En modo MIG: Ajuste de voltaje de soldadura
>> En modo MIG (pulsador): cambia entre el voltaje de soldadura y el ajuste de la dindmica
>> En el modo MMA: ajuste de dinamicas
3. Seleccion légica de disparador
>> Cambia entre los modos logicos de disparador 2T y 4T
4. Proceso de soldadura/seleccion del modo de operacién
>> Cambia entre los modos MIG, MMA y Resanado
>> Pulsacion larga para modo TIG
5. Boton de Inicio (Home)
>> Cambia a la vista/modo de soldadura predeterminado
6. Boton de Datos de soldadura
>> Muestra la duracion, la corriente y el voltaje de la uUltima soldadura
7. Botén de menu de configuracién
8. Botdn de prueba de gas
>> Prueba el flujo de gas de proteccién y purga la linea de gas
9. Botdn de avance de alambre
>> Hace avanzar al alambre de relleno (con el arco apagado)
10. Visor principal
>> Muestra la velocidad de alimentacion del alambre, la corriente y/o el voltaje (el contenido mostrado
depende del procedimiento de soldadura seleccionado).

Para cambiar la configuracion del panel de control y los parametros de soldadura, consulte "Panel de con-
trol manual: Configuracién" a continuacién.

Bloqueo de seguridad: si se presionan prolongadamente las perillas de control 1y 2 simultdneamente, el
dispositivo se puede bloquear por seguridad. Esto impide soldar y manejar el dispositivo por accidente sin
tener que apagar el equipo. Desbloquee el dispositivo presionando las perillas de control 1y 2 simul-
tdneamente durante 2 segundos.

3.2.1 PANEL DE CONTROL MANUAL: CONFIGURACION

Para acceder y usar el menu Configuracion:
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Presione el botdn de menu Configuracion.

Cambie entre los elementos del menu girando la perilla de control.

gk wbd =

Seleccione un elemento de menu para el ajustarlo presionando el botdn de la perilla de control.
Ajuste el valor del pardmetro (u otro valor de configuracion) girando la perilla de control.

Salga del cuadro de didlogo de ajuste presionando nuevamente el botdn de la perilla de control.

@ Los elementos de configuracion raramente utilizados estdn ocultos por defecto. Estos estdn dis-
ponibles en el menu de configuracidon avanzada. Para ingresar al menu de Configuracion avanzada,
presione el botdn Configuracion durante aprox. 5 segundos.

Parametros de soldadura, configuracion y descripciones de caracteristicas

Configuracion MIG

Los pardmetros enumerados aqui estan disponibles para el ajuste con el procedimiento MIG.

Parametro Valor del pardmetro Descripcion
Pregas Min./Max. = 0 - 9,9 s, intervalos de | Funcién de soldadura que inicia el
0,1s flujo de gas de proteccion antes de
0 = OFF gue se encienda el arco. Esto garan-
Predeterminado = auto tiza que el metal no entre en con-
tacto con el aire al inicio de Ia
soldadura. El valor del tiempo es
preprogramado por el usuario. Se
utiliza para todos los metales, pero
especialmente para acero ino-
xidable, aluminio y titanio.
Postgas Min./Max. = 0 - 9,9 s, intervalosde | Funcion de soldadura que mantiene

Nivel de Partida Lenta

01s
0 = OFF
Predeterminado = auto

Min./Max. = 10 - 90 %, intervalos de
1%
Predeterminado = auto

el flujo de gas de proteccion des-
pués de que el arco se haya extin-
guido. Esto asegura que la
soldadura en caliente no entre en
contacto con el aire después de
que se extinga el arco, protegiendo
la soldadura y también el electrodo.
Usado para todos los metales. Espe-
cialmente el acero inoxidable y el
titanio requieren tiempos de pos-
tgas mas prolongados.

La funcion de Partida Lenta esta-
blece la velocidad de alimentacién
del alambre antes que se encienda
el arco de soldadura, es decir,
antes de que el alambre de relleno
entre en contacto con la pieza de
trabajo. Cuando el arco se
enciende, la velocidad de ali-
mentacién del alambre pasa auto-
maticamente a la velocidad normal
configurada por el usuario. La fun-
cion de Partida Lenta estd siempre
encendida.
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Touch Sense Ignition

Relleno de crateres

- Tiempo de relleno de crateres

- Velocidad de alimentacion del
alambre relleno de crateres

- Voltaje de relleno de crateres

Modo detencion WF

Dindmicas

Corriente posterior

Velocidad de alimentacién del alam-
bre minima

Velocidad de alimentacién del alam-

bre maxima

Voltaje min

Voltaje max

Modo remoto

ON/OFF
Predeterminado = OFF

ON/OFF
Predeterminado = OFF

Min./Max. = 0,1 -5 s, intervalos de
01s
Predeterminado=1,0s

Min./Méx. = 0,5 - 25 m/min
Incremento: 0,05 (sila velocidad de
alimentacion del alambre

<5 m/min), 0,1 (si la velocidad de ali-
mentacién del alambre >= 5 m/min)
Predeterminado: 5 m/min

Min./Méax. = 8 - 60V, intervalos de
01V
Predeterminado =18V

ON/OFF
Predeterminado = OFF

Min./Max. = -10,0 - +10,0, inter-
valos de 0,2
Predeterminado = 0

-30 - +30, intervalos de 1
Predeterminado = 0

Min./Max. = 0,5 - 25 m/min, inter-
valos de 0,1
Predeterminado = 0,5 m/min

Min./Max. = 0,5 - 25 m/min, inter-
valos de 0,1
Predeterminado = 25 m/min

Min./Max. = segun las espe-
cificaciones del equipo de sol-
dadura, paso 0.1

Min./Max. = segun las espe-
cificaciones del equipo de sol-
dadura, paso 0.1

OFF/Remoto/Pistola
Predeterminado = OFF

Touch Sense Ignition (Encendido
sensor tactil) arroja una salpicadura
minima y estabiliza el arco inme-
diatamente después de la ignicion.

Al soldar con una potencia elevada,
normalmente se forma un crater al
final de la soldadura. La funcién de
Relleno de Crateres disminuye la
potencia de soldadura y la velo-
cidad de alimentacion del alambre
al final del trabajo de soldadura, de
manera que el crater puede relle-
narse empleando un nivel de poten-
cia inferior. El nivel de llenado del
crater, el voltaje y el tiempo (solo
en el modo gatillo 2T) estan pre-
determinados por el usuario.

La funcion del paso final en la ali-
mentacién del alambre evita que el
alambre de relleno se adhiera ala
punta de contacto cuando finaliza
la soldadura.

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor
sea el valor, mas suave sera el arco,
cuanto mayor sea el valor, mas
aspero sera el arco.

La configuracion de la corriente
posterior afecta la longitud del alam-
bre en el extremo de la soldadura.
Esto también permite la longitud
Optima del alambre para el inicio de
la préxima soldadura.

Limites minimos y maximos para el
ajuste de la velocidad de ali-
mentacién del alambre.

Limites minimos y maximos para el
ajuste de voltaje de soldadura.

Si el control remoto no esta conec-
tado, esta seleccién no esta dis-
ponible.

Nota: Este ajuste no afecta ni se ve
afectado por el control remoto
HR55.
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Unidad de refrigeracion

Retroceso alambre

- Demora de retroceso

- Longitud de retroceso

Promedio datos de soldadura

Modo indicador de voltaje

Avance seguro del alambre

Calibracion del cable

Subalimentador
(solo con X5 Wire Feeder
300/HD300)

Parametros de soldadura TIG

OFF/Auto/ON
Predeterminado = OFF

OFF/ON

2 -10 s, intervalos de 1
Predeterminado=5s

1-10cm, intervalos de 1
Predeterminado = 2 cm

Sin inclinaciones/Soldadura com-
pleta
Predeterminado = Sin inclinaciones

Voltaje terminal / voltaje del arco
Predeterminado = Voltaje del arco

ON/OFF
Predeterminado = OFF

Calibrar/Cancelar

Modelo de subalimentador | OFF
Predeterminado = OFF

Es una funcién de retroceso auto-
matico del alambre. Una vez que se
apaga el arco, el alambre se retrae
para mayor seguridad. El usuario
puede cambiar la configuracion de
la demora del retroceso y la lon-
gitud de retraccion del alambre.

Esta funcion permite al usuario cam-
biar la forma en que se calculan los
promedios de los datos de sol-
dadura: con o sin las fases de incli-
naciones al principio y al final de la
soldadura.

Esta configuracién afecta al calculo
de los promedios para lo siguiente:
el voltaje de soldadura (voltaje del
terminal y del arco), la corriente de
soldadura, la potencia de soldadura
y la velocidad de alimentacion del
alambre.

Define qué aparece en la pantalla
del panel de control: voltaje de ter-
minal o de arco.

Cuando estd encendido (ON) y el
arco no se enciende, el alambre de
relleno se alimenta 5 cm. Cuando
estd en OFF, se alimentan 5 m del
alambre de relleno.

También se muestra la fechay el
tiempo y la informacion de la cali-
bracién anterior.

Consulte "Calibrado del cable de
soldadura" en pagina 111 para obte-
ner la calibracién del cable.

Sihay un subalimentador com-
patible conectado, seleccione el
subalimentador de la lista.
Subalimentadores compatibles:
SuperSnake GTX/GT02S (10 m,
15m, 20 m, 25 m), Binzel PP401D,
Binzel PP36D.

Nota: Con los modelos SuperSnake
GTO02S, solo se admite la sin-
cronizacién del motor.

Los parametros enumerados aqui estan disponibles en el ajuste con el proceso TIG.

Parametro

Valor del pardmetro

Descripcion
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Postgas 0.0...30.0 s, paso 0,1 Funcioén de soldadura que mantiene
0,0 = OFF el flujo de gas de proteccién des-
pués de que el arco se haya extin-
guido. Esto asegura que la
soldadura en caliente no entre en
contacto con el aire después de
que se extinga el arco, protegiendo
la soldadura y también el electrodo.
Usado para todos los metales. Espe-
cialmente el acero inoxidable y el
titanio requieren tiempos de pos-
tgas mas prolongados.

Limite corriente min. Min./Max. = 10 - tamafio de Limites minimos y maximos para el
maquina A, intervalos de 1 ajuste de la corriente.
Predeterminado =10 A

Limite corriente max. Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado =10 A

Unidad de refrigeracion OFF/Auto/ON
Predeterminado = OFF

Ajustes de MMA y resanado

Los parametros aqui indicados se pueden ajustar con el proceso de soldadura MMA y el proceso de resa-

nado.
Hot start Min./Méax. = -30 - +30, intervalos Funcién de soldadura que utiliza
de1 una corriente de soldadura mas alta
Predeterminado = 0 0 mas baja al comienzo de la sol-
dadura. Durante el periodo de arran-
que en caliente (Hot Start), la
corriente cambia al nivel normal de
corriente de soldadura. El valor del
Hot start afecta el nivel y la dura-
cién de la corriente. Uselo para evi-
tar que el electrodo se adhiera a la
pieza de trabajo.
VRD OFF/12V/24V El dispositivo de reduccién de vol-
Predeterminado = OFF taje (VRD) reduce el voltaje de cir-
cuito abierto para mantenerlo por
debajo de un determinado valor.
Limite corriente min. Min./Méax. = Tamafio de maquina Limites minimos y maximos para el
(A), intervalos de 1 ajuste de la corriente.
Limite corriente max. Min./Max. = Tamafio de maquina
(A), intervalos de 1

Configuracion general

Los pardmetros enumerados aqui son configuraciones generales del sistema.

Datos de soldadura Min./Méax. = 0 - 10 s, intervalos de 1 | Esto define cuanto tiempo se mues-
0 = OFF tra el resumen de datos de sol-
Predeterminado =5s dadura después de cada soldadura.
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Guardian de gas

Visor off

Fecha

Tiempo

Contador de tiempo total

Contador de tiempo desde

Reiniciar contador de tiempo
Idioma

Ayuda

Registro de errores *

Informacién *

Versién del software *

OFF/ON
Predeterminado = OFF

Min./Max. = 5 - 120 min, intervalos
de1
Predeterminado = 5 min

Fecha actual

Tiempo actual

>>>

>>>

Reiniciar

Idiomas disponibles

>>>

>>>

>>>

>>>

El protector de gas evita la sol-
dadura sin gas de proteccion. Este
ajuste no esta disponible si el guar-
didn de gas no esta instalado.

No disponible con MMA o resa-
nado.

Ajustar fecha:

Seleccione el dia presionando la
perilla

Ajuste el dia girando la perilla
(Min./Max. =1-28/29/30/31)
Seleccione el mes presionando la
perilla

Ajuste el mes girando la perilla
(Min./Méax. =1-12)

Seleccione el afio presionando la
perilla

Ajuste el afio girando la perilla
(Min./Max. = 2000 - 2099)
Presione el botdn de la perilla para
finalizar el ajuste.

Ajustar tiempo:

Seleccione las horas presionando la
perilla

Ajuste las horas girando la perilla
(Min./Méax. =0 - 23)

Seleccione los minutos pre-
sionando la perilla

Ajuste los minutos girando la perilla
(Min./Max. = 0 - 59)

Presione el botdn de la perilla para
finalizar el ajuste.

Esto muestra el tiempo de arco
total y el tiempo de funcionamiento.

Esto muestra el tiempo de arco
total y el tiempo de funcionamiento
desde el Ultimo reinicio.

Reinicia el contador de tiempo.

El visor del panel muestra el codigo
QR para acceder rapidamente a la
informacién del Usuario Kemppi en
un dispositivo movil.

Muestra el cédigo de error, fecha 'y
tiempo y una breve descripcion del
error.

Muestra los numeros de serie del
alimentador de alambre y la fuente
de potencia conectada.

Muestra los nimeros de version del
software.
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Restablecimiento de fabrica *

Restablecer/Cancelar
Predeterminado = Cancelar

* Estos estdn disponibles en el menu de configuracion avanzada.

Esto realiza un restablecimiento
completo a la configuracion de
fabrica.

© Kemppi

120

1920960 /2612



V KEMPPI Manual de instruc?iirljs:t—wgg

3.3 USAR EL PANEL DE CONTROL DE X5 AP/APC

Panel de control X5 AP/APC (X5 FP 300 AP/APC) se incluye en:

e X5 Wire Feeder 300 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD200 AP/APC
e X5 Wire Feeder HD300 AP/APC.

El alimentador de alambre X5 AP/APC y el panel de control incluyen caracteristicas y funciones avanzadas
para soldadura MIG con la opcidn de utilizar el X5 FastMig también para soldadura TIG (CC) y MMA y tor-
chado.

El proceso automatico 1-MIG esta disponible junto con los programas de soldadura de Kemppi y las fun-
ciones y procesos Wise y MAX (opcional). Consulte la seccién "Cémo obtener programas de soldadura" en
pagina 108 para obtener mas informacion.

Panel de control de X5 AP/APC

A HOME

Fe 1.0 mm M

+ Ar +18% CO,
Touch sense
Ignition T\ Crater fill
1 Wire feed
v S | zws
Hotstart [\— ° °
|

General

1. Perilla de controlizquierda
>> Ajuste y seleccion
2. Perilla de control derecha
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>> Ajustey seleccion
3. Botdn canales de memoria
>> Acceso directo a la seleccion del canal de memoria
>> Los parametros de soldadura modificados se pueden guardar de manera rapida en el canal de memo-
ria activo manteniendo presionado el boton Canales de memoria durante unos 2 segundos. Esto fun-
ciona en cualquier vista.
4. Botdn Menu vistas
>> Entrar en seleccion de vista
>> Simantiene presionado el botén volverd a la vista Inicio o, si ya estd en la vista Inicio, a la Ultima vista
utilizada.
5. Botdn de parametros de soldadura
>> Acceso directo a la vista de pardmetros de soldadura
6. Seleccion de vista
>> Cambie la vista girando la perilla de control (2)
>> Confirme el cambio de vista presionando la perilla de control (2).

Bloqueo de seguridad: si se presionan prolongadamente las perillas de control 1y 2 simultdneamente, el
dispositivo se puede bloquear por seguridad. Esto impide soldar y manejar el dispositivo por accidente sin
tener que apagar el equipo. Desbloquee el dispositivo presionando las perillas de control 1y 2 simul-
tdneamente durante 2 segundos.

Vistas (7)

Vista Weld Assist

Vista Canales de memoria

Vista EPS (disponible con el modelo APC)
Vista WeldEye (disponible con el modelo APC)
Vista de parametros de soldadura

Vista Historial de soldadura

Vista Configuracién del sistema

Vista WLAN (disponible con el modelo APC)

tTIOMMOO®>»

@ Después de cada soldadura, se muestra brevemente un resumen de soldadura (Datos de
soldadura).

3.3.1 PANEL DE CONTROL AP/APC: VISTA INICIO

La vista inicio del panel de control de X5 AP/APC es también la vista principal de soldadura.
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>0 PN

8.
9.

# HOME

1 F0O3
Fe 1.0 mm JL"-

)} Ar +18% CO,
Touch sense
Ignition 1, 2T T\ Craterfill

| 4" Wire feed
Upslope /= lL end step
o o

Hotstart [\—

Informacion acerca del canal de memoria

Funciones y parametros de soldadura aplicados

Velocidad de alimentacion de alambre (MIG) o corriente (TIG, MMA, Resanado)

Proceso de soldadura activo

Configuracion del dispositivo aplicada (p. €j., control remoto o subalimentador)

Voltaje de soldadura

>> Con el proceso 1-MIG se muestra el ajuste fino de la tension

>> Con el proceso Wise/MAX se muestra el ajuste del parametro Wise/MAX correspondiente.

Funcidén configurable para el botdn de la perilla de control derecha

>> Para definir un acceso rapido, mantenga presionado el botén de la perilla de control derecha durante
3 segundos y seleccione la funcién de acceso rapido de la lista de opciones disponibles.

>> Una vez definido, el acceso rapido se usa presionando brevemente el botén de la perilla de control
derecha en la vista Inicio.

Usuario activo

Modo de funcionamiento activo.

Funciones de la perilla de control en la vista Inicio

Perilla de control izquierda:

Manual MIG: Ajuste de la velocidad de alimentacion del alambre

1-MIG: Ajuste de la velocidad de alimentacién del alambre

MIG pulsada: ajuste de la velocidad de alimentacién de alambre

DPulse MIG: ajuste de velocidad de alimentacion de alambre y cambio entre niveles de pulso con el
botdn de la perilla de control

TIG/MMA: Perilla de ajuste de corriente de soldadura

Resanado: Ajuste de corriente.

Perilla de control derecha:

Manual MIG: Ajuste de voltaje de soldadura

1-MIG: ajuste fino del voltaje de soldadura o ajuste de pardametros Wise/MAX

MIG pulsada: Ajuste fino del voltaje de soldadura o ajuste de parametros Wise/MAX
DPulse MIG: Ajuste fino del voltaje de soldadura

Ajuste de dinamicas MMA.
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Con las funciones Wise, los procesos Wise o MAX activados, las funciones de la perilla de control en
la vista Inicio y durante la soldadura pueden ser diferentes de las anteriores. Para obtener mas infor-
macion sobre estas funciones y procesos, consulte "Guia adicional para funciones y caracteristicas"
en pdgina 156.

Vista de datos de soldadura durante la soldadura

WELDING...

2T rc 24.1V
00:00:10 1 91 A Term:;al 24.1v

3.3.2 PANEL DE CONTROL AP/APC: WELD ASSIST (ASISTENTE DE
SOLDADURA)

Weld Assist esta disponible con X5 Wire Feeder AP/APC.

Weld Assist es una utilidad similar a un asistente, para seleccionar facilmente los parametros de soldadura.
La utilidad guia al usuario paso a paso a través de la seleccién de los pardmetros necesarios.

en Weld Assist, las selecciones se realizan con las dos perillas de control.

Para usar Weld Assist con soldadura MIG:

La informacion sobre el programa de soldadura seleccionado actualmente, incluido el alambre de
relleno y el gas de proteccion, se muestra y se utiliza como base en Weld Assist. Si es necesario, se
puede cambiar el programa de soldadura antes de continuar seleccionando "Cambiar programa de
soldadura".

Si el programa de soldadura seleccionado actualmente (en el canal de memoria activo) no es com-
patible con Weld Assist, se guia al usuario para que cambie el programa de soldadura.

Para empezar, dirijase a la vista Weld Assist y seleccione "Siguiente" con el botén de la perilla de con-
trol.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Seleccionar:

>> Tipo de junta de soldadura: junta a tope / junta en esquina / junta de borde / junta en traslape / junta
en T /junta de tubo / junta de tubo + placa.

>> La posicion de soldadura: PA/PB/PC/PD/PE/PF /PG

>> El espesor de la placa (1...10 mm). Nota: Con la posicion PG, el espesor maximo de la placa es de
3 mm.
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/ WELD ASSIST A WELD ASSIST A WELD ASSIST

n <3 (7 S

2

Joint type

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Weld Assist le da una recomendacion para estos parametros de soldadura:

>> Proceso de soldadura

>> Velocidad de alimentacion del alambre

>> Flujo de gas

>> Velocidad de desplazamiento

>> Valores independientes para los pases de raiz y relleno (si corresponde).

Guarde la recomendacion de Weld Assist para los ajustes de soldadura seleccionando "Guardar".

A WELD ASSIST

RECOMMENDED

paol
1-MIG

im 15 L/min

w18 cm/min

110

286 A 33.7V

SAVE

Seleccione la ranura del canal de memoria para guardar.

Una vez guardado, el canal de memoria se puede utilizar seleccionando Usar en Weld Assist, o mas
tarde en la vista Canales de memoria.

Los parametros de soldadura creados con Weld Assist se pueden seguir ajustando normalmente.

Consejo: puede retroceder paso a paso en Weld Assist, presionando el botén la perilla de control
izquierda.

3.3.3 PANEL DE CONTROL AP/APC: CANALES

Se puede acceder a la vista Canal de memoria a través de la seleccidn de vista del panel o presionando el
botdn de acceso rapido del canal de memoria encima de la pantalla (consulte "Usar el panel de control de
X5 AP/APC" en pagina 121 para obtener mas informacion).
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La cantidad de canales de memoria disponibles varia en los diferentes modos de operacién: MIG (100 cana-
les), TIG (10 canales), MMA (10 canales) y resanado (10 canales).

~ El modo de funcionamiento establecido en el panel de control determina para qué pro-
ceso de soldadura principal se muestran los canales de memoria.

() CHANNELS

Fe 1.6 mm
Ar +18% CO3

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

~
QO ACTIONS
=

Cambio de canal de memoria

Gire la perilla de control derecha para resaltar el canal de memoria deseado. El canal de memoria resaltado
se activa automaticamente.

Manejo de los canales de memoria
Los canales de memoria se gestionan a través del menu Acciones.

Acceda al menu de acciones presionando la perilla de control derecha.
Gire la perilla de control para resaltar la accidén deseada.
Seleccione la accién presionando la perilla de control derecha.

Haga mas selecciones segun sea necesario.

Acciones disponibles:

e Guardar cambios: Guardar cambios en el canal seleccionado actualmente
« Guardar en: Guardar la configuracidén actual en otro canal
« Cambiar nombre: Cambiar el nombre del canal
e Borrar: borra el canal seleccionado actualmente
« Link a EPS: enlaza el canal seleccionado actualmente a un pase de soldadura en un documento de
especificacion de procedimiento de soldadura digital (dWPS). (Opcional. La funcién EPS esta dis-
ponible con X5 Wire Feeder APC).
« Crear canal: crea un nuevo canal basado en el programa o programas de soldadura
>> Solo para MIG: los programas de soldadura se pueden filtrar por material de base, material del alam-
bre, diametro del alambre, gas de proteccién y proceso. Consulte la seccién "Panel de control
AP/APC: Aplicacion de programas de soldadura" en pagina 153 para obtener mas informacion.
+ Crear desde programas: crea nuevos canales basados en todos los programas de soldadura no uti-
lizados disponibles (solo en modo MIG)
+ Borrar todo: borra todos los canales.
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El niumero de canal mostrado en la esquina superior izquierda de la seleccién de canal indica que los para-
metros de soldadura configurados son diferentes de los que estan actualmente guardados en el canal de
memoria activo:

FOO03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO,

Consejo: los parametros de soldadura modificados se pueden guardar de manera rapida en el canal
de memoria activo manteniendo presionado el botén Canales de memoria durante unos 2 segundos.
Esto funciona en cualquier vista.

3.3.4 PANEL DE CONTROL APC: VISTA EPS

El uso del EPS digital (Especificacion de procedimiento de soldadura, dEPS) y del servicio en la nube Wel-
dEye requiere el modelo APC del alimentador de alambre X5 y una suscripcion valida a Kemppi WeldEye con
el médulo Procedimientos de soldadura. El equipo X5 incluye un enlace a un registro de prueba gratuito, que
también incluye una opcidn de prueba gratuita para WeldEye ArcVision. Para obtener mas informacion
sobre WeldEye, consulte 0 pdngase en contacto con su representante de Kemppi.

Para utilizar la funcion de EPS digital, el equipo debe estar conectado a Internet a través de la conexion ina-
l[dmbrica integrada (WLAN). Consulte "Conexidn inaldambrica (WLAN)" en pagina 165 para obtener ins-
trucciones.

Registro de prueba

X5 FastMig con alimentador de alambre APC viene preinstalado con una licencia de prueba para el médulo
WeldEye Welding Procedures. La licencia de prueba se puede activar siguiendo estos pasos:

En el panel de control de X5 APC, vaya a la vista EPS.

Use un lector de cédigos QR de su dispositivo mévil para abrir el enlace web de WeldEye o vaya ala
direccion "https://register.weldeye.io/weldeye" en su navegador web.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Complete el proceso de registro como se indica en la pagina de registro.

Se le pedird que indique el numero de serie y el pin de seguridad de cuatro digitos de su fuente de
potencia X5. Se pueden encontrar en la placa de caracteristicas de la fuente de potencia.

El registro de prueba gratuito incluye los mddulos WeldEye Welding Procedures y WeldEye ArcVi-
sion.
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Uso de dEPS

La vista EPS muestra las EPS digitales con uno o mas pases de soldadura asignados al soldador o estacion
de soldadura del servicio en la hube Kemppi WeldEye.

Para utilizar un dEPS:

Seleccione el dWPS que desee para ver y elegir un pase de soldadura girando la perilla de control dere-
chay presionando el botdn de la perilla de control derecha.

Siuna dEPS y un pase de soldadura ya se han vinculado anteriormente al canal de memoria activo,
la vista EPS se abre directamente en dicha EPS. Para abrir la lista de dEPS disponibles, seleccione
"Cambiar EPS".

Seleccione un pase de soldadura en la dEPS girando la perilla de control derecha y entre en el menu de
acciones presionando el botdn de la perilla de control derecha.

CHANGE WPS S O ACTIONS
= 7

>> El canal de memoria vinculado establecido como predeterminado se resalta (de color azul brillante)
para cada pase de soldadura.
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Si ya se ha vinculado un canal de memoria al pase de soldadura, puede activar el pase de soldadura
seleccionado y el canal de memoria predeterminado eligiendo "Activar".

QW

O  seect

Siun canal de memoria no se ha vinculado previamente al pase de soldadura, puede vincular el pase de
soldadura a un canal de memoria existente ("Seleccionar canal vinculado").

Un canal de memoria también se puede vincular a un pase de soldadura en un dEPS a través de la
vista Canales de memoria seleccionando "Link a EPS" en el menu de acciones del canal de memo-
ria.

Una vez activado un pase de soldadura en un dEPS, el canal de memoria predeterminado vinculado a él se
selecciona automaticamente. Esto también se indica en la vista de inicio y en la pantalla durante la sol-
dadura.

Los parametros de soldadura se siguen pudiendo ajustar manualmente, pero los rangos de ajuste definidos
en la EPS activa se indican en la pantalla (1). Si ajusta los parametros de soldadura fuera del rango de ajuste
de la EPS, el panel de control muestra una advertencia (2) en la pantalla:

SHORTCUT

La EPS activa se puede desactivar seleccionando "Dejar de usar" en el menu de acciones del pase de sol-
dadura de la EPS.

Puede encontrar mads descripciones de caracteristicas aqui:

>> "Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS)" en pagina 167
>> "WeldEye ArcVision" en pagina 168

© Kemppi 1920960 /2612



v KEMPPI

>> "WeldEye" en pagina 167

3.3.5 PANEL DE CONTROL APC: WELDEYE

©

WELDEYE

Este capitulo trata sobre la funcion opcional WeldEye en los modelos de alimentador de alambre X5 APC.

El uso de esta funcion WeldEye y del servicio en la nube requiere un equipo X5 FastMig actualizado y una
suscripcidn valida a Kemppi WeldEye Quality Management. Para obtener mas informacion sobre WeldEye,
consulte 0 pdngase en contacto con su representante de Kemppi.

La funcion WeldEye integrada recopila y transmite datos de soldadura, manteniéndolos sincronizados entre
el equipo de soldadura y el servicio en la nube WeldEye. Se puede acceder al servicio en la nube WeldEye
mediante un ordenador de sobremesa y un navegador de Internet.

Para utilizar la funcion WeldEye, el equipo debe estar conectado a Internet a través de la conexién ina-
l[ambrica integrada (WLAN). Consulte "Conexidn inaldambrica (WLAN)" en pagina 165 para obtener ins-
trucciones.

El equipo de soldadura también debe afiadirse a su cuenta WeldEye en el servicio en la nube WeldEye. Una
vez que el equipo esta conectado a Internet y afiadido a WeldEye, el equipo inicia sesién en WeldEye auto-
maticamente. Para obtener mas informacidn sobre el uso del servicio en la nube WeldEye, consulte la docu-
mentacién de WeldEye en el servicio en la nube WeldEye de su organizacion.

Las selecciones en la vista de WeldEye se realizan de antemano para la soldadura o el trabajo en
cuestion. A continuacion, los datos de soldadura se guardan junto con estas selecciones en el ser-
vicio en la nube WeldEye una vez finalizado el trabajo.

Si el equipo de soldadura pierde la conexion a Internet durante el trabajo, los datos de soldadura se
guardan localmente y se sincronizan con el servicio en la nube WeldEye una vez restablecida la
conexion.

Sila EPS a la que se hace referencia en la orden de trabajo seleccionada se especifica para otro
modo de soldadura (por ejemplo, TIG) distinto del que esta seleccionado actualmente (por ejemplo,
MIG), se indica en la vista WeldEye como una recomendacion de cambio de modo de soldadura. Ade-
mas, la EPS a la que se hace referencia no esta disponible en el menu de seleccidn de EPS hasta que
se cambia el modo de soldadura para que se corresponda con el proceso de EPS.

WeldEye es un software de gestion de soldadura altamente configurable. En funcidn de la con-
figuracidn de su servicio en la nube WeldEye, es posible que algunos de los atributos o funciones
aqui mencionados estén desactivados o no se utilicen en su organizacion. Consulte a su admi-
nistrador de WeldEye para obtener mas informacion.
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Seleccion del soldador

La vista de WeldEye permite seleccionar el soldador para el trabajo de soldadura en cuestién. Los sol-
dadores estan predefinidos en el servicio en la nube WeldEye.

Vaya a la vista WeldEye y seleccione «Soldador» girando y pulsando la perilla de control derecha.

) WELDEYE

/A Unknown :
Welder not

Working

Select
Select

Select
Select

Select

~
S O SELECT

Selecciona tu nombre en la lista.

®

WELDER

@ Welder A

o
= SELECT

Si sunombre no estd en la lista, puede dejar el soldador sin seleccionar (desconocido).

La seleccion del soldador de WeldEye no estd vinculada a la seleccion del usuario en la con-
figuracion del dispositivo.
Selecciodn del estado

El estado del soldador también se puede informar en la vista de WeldEye. Esto se utiliza principalmente para
informar cuando el trabajo de soldadura real se ha interrumpido temporalmente, normalmente debido al
mantenimiento o a algun otro motivo. Las opciones de estado (cédigos de motivo) se especifican en el ser-
vicio en la nube WeldEye.

Por defecto, el estado no estd definido, lo que se indica con el texto «Indefinido».

En la vista WeldEye, seleccione «Estado» girando y pulsando la perilla de control derecha.

Seleccione el estado en el mend.

Cuando comience la soldadura, el estado se restablecera automaticamente a indefinido.
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Seleccidn de la orden de trabajo y la soldadura

En la vista WeldEye puede seleccionar las érdenes de trabajo digitales que se le hayan asignado en el ser-
vicio en la nube Kemppi WeldEye. La funcién de érdenes de trabajo estéd activada por defecto.

En caso de que se haya desactivado el uso de drdenes de trabajo en los ajustes de WeldEye, las sol-
daduras se seleccionan directamente de una lista (categorizada por proyectos y/o listas de sol-
daduras), y no se aplica el filtrado de soldaduras especifico del soldador.

En la vista WeldEye, seleccione «Orden de trabajo» girando y pulsando la perilla de control derecha.

Seleccione una orden de trabajo de la lista.

WORK ORDERS

@ No work order

GAS PIPE PROJECT

1033 L093415 > Small pipe

1034 D098463 > Big pipe

SELECT

Si la orden de trabajo incluye mas de una soldadura o pasada de soldadura, seleccione también la sol-
dadura o pasada de soldadura especifica que se va a soldar.

WELDS

Selected work order

1033 L093415 > Small pipe

GAS PIPE PROJECT > L093415 > SMALL PIPE

|

2

SELECT

Las soldaduras y pasadas de soldadura de la orden de trabajo pueden tener adjuntas WPS digitales (espe-
cificaciones de procedimiento de soldadura). Cuando se selecciona una orden de trabajo, y tiene una o
varias EPS incluidas, se muestra una fila de EPS en la vista WeldEye.

Una EPS digital puede contener uno o varios requisitos o recomendaciones para la cualificacion del
soldador y el material de relleno y el gas que deben utilizarse. Si el soldador o los materiales selec-
cionados no cumplen los criterios de la orden de trabajo, se indica con un simbolo de precaucion.

Aplicacion de EPS digitales

Sila soldadura seleccionada en la orden de trabajo incluye una EPS digital que ya ha sido vinculada a un
canal de memoria, dicho canal de memoria se activa automaticamente. Para mas informacién sobre las EPS
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digitales en el equipo X5, consulte "Panel de control APC: Vista EPS" en pdagina 127.

Si se cambia el usuario a nivel de dispositivo en los ajustes del dispositivo, también cambian los
canales de memoria guardados. Por lo tanto, la vinculacion de EPS digital con canales de memoria
debe establecerse para cada usuario de nivel de dispositivo por separado.

Si no se selecciona ninguna EPS, puede ir a la fila de EPS en la vista de WeldEye y seleccionar una EPS dis-
ponible.

También se puede realizar la vinculacion o revinculacién de EPS directamente desde la vista WeldEye. Para
vincular o volver a vincular EPS:

En la vista WeldEye, seleccione la soldadura y la pasada de soldadura debajo de la fila EPS girando y pul-
sando la perilla de control derecha.

& WELDEVE

WELD STATUS

@ wes WPS 131-BW-1

(=] Pass [ Root |

@ Acve WPS VIEW

Select
Select

Select

a
S O  sELECT

En el menu que se abre, seleccione la pasada de soldadura y la vinculacién EPS que desea editar.

& WELDEVE

& wps 131-BW-1
SELECT PASS

o ()

Fill

¥ O ACTIONS
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Abra el menu de acciones y seleccione «Enlace al canal».

& WELDEYE

@D wes 131-BW-1
SELECT PASS

Link to channel 4’)

O AcTIONS

En la lista de canales de memoria, seleccione el canal de memoria con el que desea vincular el EPS.

>> Sies necesario, selecciona «Filtrar lista de canales» para filtrar los canales de memoria en funcién de
las especificaciones de EPS.

SELECT

Puedes acceder a la seleccién de pasadas de soldadura de la EPS activa seleccionando la fila de pasadas
de soldadura en la vista WeldEye. En el cuadro de didlogo de seleccion que se abre, se enumeran todas las
pasadas de soldadura y cada una de ellas se puede vincular a un canal de memoria.

Cuando una EPS estd vinculada a un canal de memoria, ese canal se aplica automaticamente.

Introduccion de informacion sobre el material

La seccidn inferior de la vista WeldEye muestra la informacidn sobre el material de alambre de relleno y el
gas, incluida su identificacion de lote (si es necesario).

La informacion sobre el material que se introduce en la vista WeldEye debe coincidir siempre con el
material de relleno y el gas utilizados en la soldadura (es decir, lo que esta instalado en el equipo de
soldadura).

Una EPS digital puede incluir varias recomendaciones de material de relleno y gases. Puede com-
probar y cambiar los materiales recomendados en la vista WeldEye.

Una EPS digital puede incluir uno o varios requisitos o recomendaciones para la cualificacion del sol-
dador y/o el material de relleno y el gas que se deben utilizar. Si el soldador o los materiales selec-
cionados no cumplen los criterios, se indica con un simbolo de precaucion.

© Kemppi 1920960 /2612



V KEMPPI Manual de instruc?iirljs:t—wgg

Seleccione el material de relleno y el gas en los menus correspondientes girando y pulsando la perilla de
control derecha.

& WELDEYE
FILLER MATERIAL

=] Pass [ Root

° ACTIVE WPS VIEW WPS RECOMMENDATION

S @ steel core @ 1.1mm

@ Filler material Select :

Select
Select
Select

Select

A
S O  SELECT s SELECT

Seleccione o introduzca también la informacion del lote si es necesario con la perilla de control derecha.

>> Se utiliza un teclado virtual para introducir manualmente la identificacion del lote de relleno o de gas,
silaidentificacidn correcta del lote no figura ya en la lista. Una vez que se ha introducido la infor-
macién de identificacion del lote por primera vez, queda disponible como opcidn de lista precargada
para su uso posterior.

Filler batch
number

N\, 123456789

SELECT

Asegurese de que el material de relleno y el gas seleccionados estan instalados y listos para soldar.

Seleccion de la pieza de trabajo

También la informacion de la pieza de trabajo puede utilizarse y guardarse en WeldEye. Si esta funcion esta
activada en la configuracion del servicio en la nube de WeldEye, la seleccién de la pieza de trabajo estara
disponible en la vista de WeldEye.
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& WELDEVE

Select

Select

Enter

Enter

Enter

Piece 2 batch Enter :

Enter

Enter

A
© O  SELECT

Seleccione la pieza de trabajo girando y pulsando la perilla de control derecha.

Introduzca la informacion de la pieza de trabajo utilizando el teclado virtual con la perilla de control dere-
cha.

[

Piece

N, ABCDEFG

Finalizacion del trabajo

SELECT

Una vez finalizado el trabajo (orden de trabajo, soldadura, pasada de soldadura), puede confirmarse en la
vista de estado de la soldadura que se abre justo después de finalizar una soldadura. Esta vista también sus-

tituye a la vista estandar de datos de soldadura en el uso de WeldEye.

Si el trabajo no se ha marcado como finalizado justo después de terminar la soldadura, puede hacerse tam-
bién en la vista WeldEye:
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Vaya al trabajo terminado y seleccione «Estado de la soldadura» girando y pulsando la perilla de control
derecha.

En el cuadro de didlogo de estado de soldadura, selecciona «Finalizar pase», «Finalizar soldadura» o
«Finalizar orden de trabajo», dependiendo de la fase de trabajo que estés terminando.

WELD STATUS WELD STATUS WELD STATUS

1033 L093415 > Small pipe 10331093415 > Small pipe 1033 L093415 > Small pipe

Y a Y a Y

( COMPLETE PASS #1 ) ( COMPLETE WELD ) Q COMPLETE WORK ORDER )

™ 9, 110 A HEATINPUT
00:38 14788 173V 062 4k PASS #1 Y1219 WELD COMPLETED

14.3.2025 10:19:47
v HEAT INPUT Welder 1
- S 4 mm
o315 | 0312) | 0310 i 0.62 an

PASS #1 v 12019

S O SETLENGTH G O  SELECT S O  SELECT

Al finalizar una pasada de soldadura, se puede introducir la longitud de la soldadura en la vista de estado de

la soldadura seleccionando el simbolo de longitud y «Ajustar longitud» con el botén derecho del mando de
control.

< Weld length

~100mm

—\_ "
\ '@ SET LENGTH

~ Aunque todas las soldaduras individuales estén marcadas como completadas, la propia orden de tra-
bajo también debe estar completada en la vista WeldEye.

e Es posible marcar soldaduras y érdenes de trabajo como completadas aunque contengan pasadas
‘ de soldadura y/o soldaduras incompletas. Asegurese de que todo el trabajo de soldadura se ha com-
pletado segun lo requerido antes de completar soldaduras u drdenes de trabajo en WeldEye.

Mads descripciones de funciones relacionadas aqui:

>> "Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS)" en pagina 167
>> "WeldEye ArcVision" en pagina 168

>> "WeldEye" en pagina 167

>> "WeldEye con DCM" en pagina 169
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3.3.6 PANEL DE CONTROL AP/APC: PARAMETROS SOLDADURA

La vista Parametros de soldadura incluye una curva de inicio y parada para ver y ajustar los parametros mas
importantes de una soldadura. La seccién inferior de la vista enumera los ajustes disponibles para el pro-
ceso de soldadura seleccionado. La seleccion del proceso de soldadura se basa en el canal de memoria
activo y sus configuraciones.

Muchos de los parametros de soldadura son especificos del proceso de soldadura, son visibles y
estadn disponibles para su ajuste.

WELDING
7™ pARAMETERS

= Hot Start
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Ajuste de los parametros de soldadura

Gire la perilla de control derecha para resaltar el pardmetro de soldadura deseado.

Presione la perilla de control derecha para seleccionar el pardmetro de soldadura que desea ajustar.

Gire la perilla de control derecha para ajustar el valor del parametro de soldadura.

>> Dependiendo del parametro que se vaya a ajustar, consulte también la tabla de pardmetros de sol-
dadura mostrada abajo para obtener mas detalles.

Confirme el nuevo valor/seleccion y cierre la vista de ajuste presionando la perilla de control derecha.

Guardar parametros de soldadura para su uso posterior

Se crea automaticamente un canal de trabajo para los parametros de soldadura modificados. Para guardar
los parametros de soldadura establecidos en un canal de memoria, realice una de las siguientes acciones:

e Opcidn de canal activo rapido: Mantenga presionado el botdn de acceso directo de Canales durante
aproximadamente 2 segundos.
>> Esto guardara la configuracion de los parametros en el canal actualmente activo, reemplazando la
configuracion de los parametros anteriores.
o Opcidn de vista de canales: vaya a la vista de canales y guarde la configuracion de los parametros en
un nuevo canal.
>> Consulte "Panel de control AP/APC: Canales" en pagina 125 para obtener mas informacion.
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Parametros de soldadura y descripciones de caracteristicas

Parametros de soldadura MIG y 1-MIG

Los pardmetros enumerados aqui estan disponibles para el ajuste con los procesos MIG y 1-MIG.

Parédmetro

Proceso

Légica del gatillo

Temporizador de ciclo

- Tiempo de arco de ciclo

- Pausa de ciclo

- Tiempo de pausa de ciclo

Pregas

Valor del parametro

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

2T, 47

ON/OFF
Predeterminado = OFF

0.0..60,0s
Predeterminado = 2.0 s

ON/OFF
Predeterminado = OFF

0.1...3,0s,intervalo 0,1s
Predeterminado = 0,1s

0.0...9,9 s, Auto, intervalo de 0,1
0,0 = OFF

Descripcion

Esta seleccion del proceso de sol-
dadura MIG depende del programa
de soldadura activo, asi como del
tipo de equipo utilizado.

Para obtener méas informacion
sobre procesos adicionales, con-
sulte "Guia adicional para funciones
y caracteristicas" en pagina 156.

Las pistolas de soldar pueden tener
varios modos alternativos de ope-
racion del gatillo (I6gicas del dis-
parador). Los mas comunes son 2T
y 4T. En el modo 2T, usted man-
tiene presionado el gatillo durante
la soldadura. En el modo 4T, usted
presionay suelta el gatillo para ini-
ciar o detener la soldadura. Con-
sulte la seccion "Funciones de la
|6gica del disparador" en

pagina 156 para obtener mas infor-
macion.

El temporizador de ciclo es una fun-
cion de soldadura que produce
automaticamente una o varias sol-
daduras de duracién predefinida.
Consulte la seccion "Temporizador
de ciclo" en pagina 173 para obte-
ner mas informacion.

Funcion de soldadura que inicia el
flujo de gas de proteccion antes de
que se encienda el arco. Esto garan-
tiza que el metal no entre en con-
tacto con el aire al inicio de Ia
soldadura. El valor del tiempo es
programado por el usuario. Se uti-
liza para todos los metales, pero
especialmente para acero ino-
xidable, aluminio y titanio.
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Arranque lento

TSI

Velocidad de alimentacién del alam-
bre

Velocidad de alimentacién del alam-
bre minima

Velocidad de alimentacién del alam-
bre maxima

Voltaje

Dinamicas

10...90 %, Auto, intervalo de 1

AUTO/ON/OFF

0.50 ... 25 m/min, intervalo de 0,05
00,1
Predeterminado = 5,00 m/min

Min./Méx. = 0,5 ... 25 m/min, inter-
valo de 0,1
Predeterminado = 0,5 m/min

Min./Max. = 0,5 ... 25 m/min, inter-
valo de 0,1
Predeterminado = 25 m/min

Min./Max. = segun las espe-
cificaciones del equipo de sol-
dadura, paso 0.1

-10.0 ... +10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado = 0

La funcion de Partida Lenta esta-
blece la velocidad de alimentacion
del alambre antes que se encienda
el arco de soldadura, es decir,
antes de que el alambre de relleno
entre en contacto con la pieza de
trabajo. Cuando el arco se
enciende, la velocidad de ali-
mentacion del alambre pasa auto-
maticamente a la velocidad normal
configurada por el usuario. La fun-
cion de Partida Lenta estd siempre
encendida.

Touch Sense Ignition (TSI) entrega
un minimo de salpicaduras y esta-
biliza el arco inmediatamente des-
pués de la ignicion.

Ajuste de la velocidad de ali-
mentacion del alambre. Cuando la
velocidad de alimentacion del alam-
bre es menor a 5 m/min, el paso de
ajuste es 0,05y cuando la velo-
cidad de alimentacion del alambre
es 5 m/min o mas, el paso de ajuste
es0,1.

Limites minimos y maximos para el
ajuste de la velocidad de ali-
mentacién del alambre.

Ajuste del voltaje de soldadura y los
limites minimo y maximo para el
ajuste del voltaje de soldadura.
Estos pardmetros solo estdn dis-
ponibles para el ajuste en MIG. en
1-MIG el voltaje es definido por el
programa de soldadura.

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor
sea el valor, mas suave sera el arco,
cuanto mayor sea el valor, mas
aspero sera el arco.

(No disponible con WiseRoot+,

MAX Cool y MAX Speed).
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Relleno de crateres

- Tiempo de relleno de crateres

- Velocidad de alimentacidn del
alambre relleno de crateres

- Voltaje de relleno de crateres

Corriente posterior

Modo de detencion de ali-
mentacion del alambre (Modo de
detencion WF)

Postgas

ON/OFF

0.0...10,0 s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado=1,0s

0.5 ... 25,0 m/min, Auto, intervalo
de 0,0500,1
Predeterminado = 5 m/min

400 A:8...45V, Auto
500A:8...50V, Auto
Intervalos de 0,1V
Predeterminado =18 V

-30...+30

OFF/ON
Predeterminado = OFF

0.0...9,9 s, Auto, intervalo de 0,1
0,0 = OFF

Al soldar con una potencia elevada,
normalmente se forma un crater al
final de la soldadura. La funcién de
Relleno de Crateres disminuye la
potencia de soldaduray la velo-
cidad de alimentacion del alambre
al final del trabajo de soldadura, de
manera que el crater puede relle-
narse empleando un nivel de poten-
cia inferior. Con el proceso manual
MIG, el usuario preestablece la
duracién de llenado del créter, la
velocidad de alimentacion del alam-
brey el voltaje.

Cuando la velocidad de ali-
mentacion del alambre es menor a
5 m/min, el paso de ajuste es 0,05y
cuando la velocidad de ali-
mentacién del alambre es 5 m/min
0 mas, el paso de ajuste es 0,1.

Consulte la seccion "Funciones de
partida en caliente y relleno de cra-
ter" en pagina 158 para obtener
mas informacién.

Para otros procesos, consulte las
tablas de pardmetros siguientes.

La configuracion de la corriente
posterior afecta la longitud del alam-
bre al final de la soldadura, por
ejemplo, para evitar que el alambre
se detenga demasiado cerca del
bafio de fusion. Esto también per-
mite la longitud dptima del alambre
para el inicio de la préxima sol-
dadura.

La funcion de modo de detencién
de alimentacién del alambre evita
que el alambre de relleno se
adhiera a la punta de contacto
cuando finaliza la soldadura.

Funcion de soldadura que mantiene
el flujo de gas de proteccién des-
pués de que el arco se haya extin-
guido. Esto asegura que la
soldadura en caliente no entre en
contacto con el aire después de
que se extinga el arco, protegiendo
la soldadura y también el electrodo.
Usado para todos los metales. Espe-
cialmente el acero inoxidable y el
titanio requieren tiempos de pos-
tgas mas prolongados.
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Parametros de soldadura 1-MIG

Los parametros enumerados aqui estan disponibles en el ajuste con el proceso 1-MIG.
Parametro Valor del pardmetro Descripcion

Ldgica del gatillo 2T, 4T, Powerlog (2 o 3 niveles) Las pistolas de soldar pueden tener
varios modos alternativos de ope-
racion del gatillo (I6gicas del dis-
parador). Los mas comunes son 2T
y 4T. En el modo 2T, usted man-
tiene presionado el gatillo durante
la soldadura. En el modo 4T, usted
presiona y suelta el gatillo para ini-
ciar o detener la soldadura.

Tenga en cuenta que si activa
Powerlog, abre ajustes adicionales
de Powerlog en la Vista de para-
metros de soldadura.

Consulte la seccion "Funciones de
la l6gica del disparador" en

pagina 156 para obtener mas infor-
macion.

Rampa de subida de corriente ON/OFF La rampa de subida de corriente
(upslope) es una funcién de sol-
dadura que determina el tiempo

- Nivel de inicio del ascenso 10 ...100 %, Auto, intervalo de 1 durante el cual la corriente de sol-

Predeterminado = 50 dadura aumenta gradualmente
hasta el nivel de corriente de sol-
dadura deseado al comienzo de la
soldadura. El nivel de inicio de la
rampa de subida de corriente y el
tiempo son preestablecidos por el
usuario.

- Tiempo de ascenso 0.1...5s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado = 0.10
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Hot start (Partida en caliente)

- Nivel de partida en caliente (Hot
start level)

- Ajuste fino de partida en caliente

- Tiempo de partida en caliente
(Hot start time)

- Tiempo de pendiente de partida
en caliente

Funcién Wise

Ajuste fino

ON/OFF

-50 ... +200 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado = 40

-10,0 ... +10,0, intervalo de 0,1
Predeterminado = 0,0

0,1...9,9 s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado=1,2s

0,0...10,0 s, intervalode 0,1s
Predeterminado=0,0s

Ninguno, WiseFusion, WisePe-
netration, WiseSteel

Ejemplo: -10.0 ... +10,0 V *
Intervalos de 0,1V

Funcion de soldadura que utiliza
una mayor o menor velocidad de ali-
mentacién del alambre y corriente
de soldadura al inicio de la sol-
dadura. Después del tiempo de Hot
start, la corriente cambia al nivel de
corriente de soldadura normal. Esto
facilita el inicio de la soldadura,
especialmente con materiales de
aluminio.

El ajuste del tiempo de pendiente
de partida en caliente establece el
tiempo de transicion de la fase de
partida en caliente al nivel de
corriente de soldadura normal.

El nivel y el tiempo de partida en
caliente sélo son ajustables en la
|6gica de disparador 2T.

El ajuste fino de partida en caliente
(voltaje) es ajustable con los pro-
cesos 1-MIG, Pulse, DPulse,
WiseThin+ y Max Speed.

Consulte la seccién "Funciones de
partida en caliente y relleno de cra-
ter" en pagina 158 para obtener
mas informacion.

Tras la seleccidn, se abre una lista
de funciones Wise disponibles.
Para obtener mas informacién
sobre estas funciones, consulte
"Guia adicional para funciones y
caracteristicas" en pagina 156.
(No disponible con WiseRoot+,
WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed
y MAX Position).

Ajuste fino del voltaje de soldadura.
* El rango de voltaje para el ajuste
fino esta definido por el programa
de soldadura activo.
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Relleno de crateres

- Nivel inicial de relleno de crateres

- Tiempo de relleno de crateres

- Nivel final de relleno de crateres

- Tiempo de nivel final de relleno

de crateres

- Ajuste fino del relleno de crateres

Corriente

OFF/ON/TEMPORIZ.

10 ...150 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado = 100

0,1...10,0 s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado=1,0s

10 ...150 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado = 30

OFF ...10,0 s, paso 0,1
Predeterminado = OFF

-10,0 ... +10,0, intervalo de 0,1
Predeterminado = 0,0

10 ... tamafio de maquina A, inter-
valo de 1
Predeterminado = 50 A

Parametros de soldadura Pulse/DPulse

Al soldar con una potencia elevada,
normalmente se forma un crater al
final de la soldadura. La funcién de
Relleno de Crateres disminuye la
potencia de soldaduray la velo-
cidad de alimentacion del alambre
al final del trabajo de soldadura, de
manera que el crater puede relle-
narse empleando un nivel de poten-
cia inferior.

La opcion de temporizador de
relleno de crater solo esta dis-
ponible en la légica de disparador
4T. Permite establecer una dura-
cion fija para el nivel final.

Ajuste fino del relleno de crater (vol-
taje) es ajustable con procesos 1-
MIG, Pulse, DPulse, WiseThin+y
MaxSpeed.

Consulte la seccién "Funciones de
partida en caliente y relleno de cra-
ter" en pagina 158 para obtener
mas informacion.

Ajuste de corriente de soldadura
solo con WisePenetration+.

Los pardmetros enumerados aqui estan disponibles para su ajuste ademas de los paradmetros de sol-
dadura MIG y 1-MIG cuando se conecta una fuente de potencia X5 Pulse. DPulse = proceso de doble

pulso.
Parametro

Corriente pulsada %

Ratio de DPulse

Frecuencia de DPulse

Valor del parametro

-10 ... +15 %, intervalo de 1

10...90 %, intervalo de 1

0.4 ...8,0 Hz, Auto, intervalo de 0,1

Descripcion

El ajuste fino de la corriente pul-
sada en relacién con la corriente
con los procesos de soldadura
Pulse y DPulse.

Esto ajusta el porcentaje de tiempo
del doble pulso, es decir, cuanto
dura el doble pulso en el primer
nivel de pulso. El segundo nivel de
pulso se determina en relacién con
la configuracién del primer nivel.

Esto ajusta la frecuencia de doble
pulso. El tiempo que transcurre
desde el inicio del primer nivel
hasta el final del segundo nivel.
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Nivel 1 de DPulse: Velocidad de ali-
mentacion del alambre

Nivel 1 de DPulse: Ajuste fino

Nivel 1 de DPulse: Dinamicas

Nivel 2 de DPulse: Velocidad de ali-
mentacion del alambre

Nivel 2 de DPulse: Ajuste fino

Nivel 2 de DPulse: Dinamicas

Parametros de MAX Speed

0.50 ... 25 m/min, intervalo de 0,05
00,1

-10 ... +10, intervalo de 1

-10.0 ... +10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado = 0

0.50 ... 25 m/min, intervalo de 0,05
00,1

-10 ... +10, intervalo de 1

-10.0 ... +10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado = 0

Velocidad de alimentacion de alam-
bre del primer nivel de doble pulso
(y valores minimos/maximos de la
velocidad de alimentacion de alam-
bre).

Cuando la velocidad de ali-
mentacién del alambre es menor a
5 m/min, el paso de ajuste es 0,05 y
cuando la velocidad de ali-
mentacién del alambre es 5 m/min
0 mas, el paso de ajuste es 0,1.

Ajuste fino del voltaje de soldadura.

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor
sea el valor, mds suave sera el arco,
cuanto mayor sea el valor, mas
aspero sera el arco.

Velocidad de alimentacién de alam-
bre del segundo nivel de doble
pulso. La velocidad de alimentacion
de alambre del 2.° nivel de DPulse
cambia automaticamente cuando
se ajusta la configuracién de velo-
cidad de alimentacion de alambre
del 1.° nivel de DPulse.

Cuando la velocidad de ali-
mentacién del alambre es menor a
5 m/min, el paso de ajuste es 0,05y
cuando la velocidad de ali-
mentacién del alambre es 5 m/min
0 mas, el paso de ajuste es 0,1.

Ajuste fino del voltaje de soldadura.

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor
sea el valor, mas suave sera el arco,
cuanto mayor sea el valor, mas
aspero sera el arco.

Los pardmetros enumerados aqui son especificos del proceso MAX Speed.

Parametro

Frecuencia de MAX Speed

Parametros de MAX Position

Valor del pardmetro

100 ... 800 Hz, Auto intervalo de 10

Descripcion

Configuracion de frecuencia de
MAX Speed.

Los pardmetros enumerados aqui son especificos del proceso de MAX Position.

Parametro

Frecuencia de MAX Position

Corriente pulsada %

Valor del pardmetro

-0.5... +0,5Hz, intervalo de 0,1
Predeterminado = 0

-10...15 %, intervalo de 1
Predeterminado = 0

Descripcion

Ajuste fino de frecuencia de MAX
Position.

Configuracion de la corriente pul-
sada de MAX Position.
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Espesor de la placa

3.0...12.0 mm

Configuracion del espesor de la
placa de MAX Position.

Parametros de soldadura TIG

Los pardmetros enumerados aqui estan disponibles en el ajuste con el proceso TIG.

Ldgica del gatillo

2T, 4T

Las pistolas de soldar pueden tener
varios modos alternativos de ope-
racién del gatillo (I6gicas del dis-
parador). Los mds comunes son 2T
y 4T. En el modo 2T, usted man-
tiene presionado el gatillo durante
la soldadura. En el modo 4T, usted
presionay suelta el gatillo para ini-
ciar o detener la soldadura.

Postgas

0.0...30.0 s, paso 0,1
0,0 = OFF

Funcion de soldadura que mantiene
el flujo de gas de proteccién des-
pués de que el arco se haya extin-
guido. Esto asegura que la
soldadura en caliente no entre en
contacto con el aire después de
que se extinga el arco, protegiendo
la soldadura y también el electrodo.
Usado para todos los metales. Espe-
cialmente el acero inoxidable y el
titanio requieren tiempos de pos-
tgas mas prolongados.

Corriente

10 ... tamafio de maquina A, inter-
valode1
Predeterminado = 50 A

Ajuste de corriente de soldadura.

Limite corriente min.

Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado =10 A

Limite corriente max.

Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado = 10 A

Limites minimos y maximos para el
ajuste de la corriente.

Parametros de soldadura MMA

Los pardmetros enumerados a continuacion se pueden ajustar con el procedimiento MMA.

Dindmicas

-10.0 ... +10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado = 0

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor
sea el valor, mds suave sera el arco,
cuanto mayor sea el valor, mas
aspero sera el arco.
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Nivel de partida en caliente

Corriente

Limite corriente min.

Limite corriente max.

Ruptura de arco

Parametros de resanado

-30...+30
Predeterminado = 0

10 ... tamafio de maquina A, inter-
valode 1
Predeterminado = 50 A

Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado =10 A

Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado = 10 A

OFF, 30...60 V, intervalo 1
Predeterminado = OFF

Funcion de soldadura que utiliza
una corriente de soldadura mas alta
o mas baja al comienzo de la sol-
dadura. Después del tiempo de Hot
start, la corriente cambia al nivel de
corriente de soldadura normal. Esto
facilita el inicio de la soldadura,
especialmente con materiales de
aluminio. En MMA, el nivel Hot Start
es preestablecido por el usuario.

Ajuste de corriente de soldadura.

Limites minimos y maximos para el
ajuste de la corriente.

Determina el punto donde se extin-
gue el arco en relacién con la lon-
gitud del arco en la soldadura MMA.

Los pardmetros enumerados aqui estan disponibles para el ajuste con el proceso de resanado.

Parametro

Corriente

Limite corriente min.

Limite corriente max.

Nivel de partida en caliente

Valor del pardmetro

10 ... tamafio de maquina A, inter-
valode 1
Predeterminado = 50 A

Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado =10 A

Min./Max. = 10 - tamafio de
maquina A, intervalos de 1
Predeterminado = 10 A

-30...+30
Predeterminado = 0

Descripcion

Ajuste de corriente.

Limites minimos y maximos para el
ajuste de la corriente.

Funcion de soldadura que utiliza
una corriente mayor o menor al ini-
cio del proceso.

Para obtener mas informacién sobre las caracteristicas y funciones de soldadura adicionales, consulte
"Guia adicional para funciones y caracteristicas" en pagina 156.

3.3.7 PANEL DE CONTROL AP/APC: HISTORIAL DE SOLDADURA

La vista Historial de soldadura recopila la informacion de las soldaduras pasadas (las 10 Ultimas) en una sola
vista para posteriores comprobaciones. Para cambiar la forma en que se calculan los promedios de los
datos de soldadura (con o sin fases de inclinaciéon) consulte "Panel de control AP/APC: Configuracion del

dispositivo" en pagina 149.
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_é WELD HISTORY

Today

@1 09:14:16 00:29 246 A O

246A are 37.3v 8.31w

+ 1152 1304
235 55+ 22cm

O SETLENGTH

Calculo del aporte térmico en la vista Historial de Soldadura

La entrada de calor de una soldadura se puede calcular introduciendo la longitud de la soldadura en la

entrada del historial de la soldadura.

Seleccione «Establecer longitud» presionando el botén de la perilla de control derecha.

Ajuste la longitud de la soldadura girando la perilla de control derecha.

Confirme la longitud de la soldadura para realizar el calculo presionando el botdn de la perilla de control.

3.3.8 PANEL DE CONTROL AP/APC: VISTA INFO

La vista Info muestra informacidn sobre el uso del dispositivo.

A través de esta vista, también es posible acceder a los registros de errores, la lista de programas de sol-
dadura instalados, procesos y caracteristicas, asi como informacion de funcionamiento adicional y la infor-
macion del dispositivo, por ejemplo, la version de software y los nimeros de serie del equipo.

@® InFo
©" 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

© Kemppi

1920960 /2612



V KEMPPI X5 FastMig

Manual de instrucciones - ES

3.3.9 PANEL DE CONTROL AP/APC: CONFIGURACION DEL DISPOSITIVO

(Jg DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

o]\
ON
2s

1cm

=L OF i sELECT
S

Cambio en la configuracion

Gire la perilla de control derecha para resaltar el parametro de configuracién deseado.
Presione la perilla de control derecha para seleccionar el parametro de configuracion que desea ajustar.
Gire la perilla de control derecha para seleccionar el valor de configuracion.

>> Segun el parametro de configuracion que se vaya a ajustar, conviene consultar también la tabla de
Configuracion mostrada a continuacion para obtener mas detalles.

Confirme el nuevo valor/seleccién y cierre la vista de ajuste presionando la perilla de control derecha.
Usuarios

La configuracion del sistema se puede personalizar para un maximo de 10 usuarios diferentes. Ademas de
la configuracion del sistema, los canales de memoria son especificos del usuario. Cada usuario puede tener
hasta 100 canales MIG, 10 canales TIG, 10 canales MMA y 10 canales de resanado. El canal de memoriay la
configuracion del sistema se guardan de manera automatica para el usuario conectado.

Configuracion

Parametro Valor del pardmetro Descripcion

Usuario Usuario actual Siempre hay un usuario conectado
en el sistema. Cuando un nuevo
usuario inicia sesion, el usuario
anterior se desconecta auto-
maticamente.

En caso de una instalacién de ali-
mentador de alambre doble mixto
en la que el otro alimentador de
alambre sea un modelo Manual, el
usuario 1 se aplica auto-
maticamente y el cambio de usua-
rio queda deshabilitado.
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Modo

Tiempo de demostracion

Blogueo de configuracion

Control remoto

MIG/TIG/MMA/Resanado

OFF/ON

No esta en uso / Desbloqueado /
Blogueado

OFF / Control remoto manual / Con-
trol remoto pistola
Predeterminado = OFF

Nota: para la soldadura TIG, se
debe cambiar la polaridad (+/-).
Consulte la seccién "Instalacion de
los cables (X5 WF 200, X5 WF 300,
X5 WF HD300)" en pagina 67 para
obtener mas informacién.

La funcion de tiempo de demos-
tracion le permite probar carac-
teristicas y funciones de soldadura
opcionales sin licencia por un
tiempo limitado. El tiempo de
demostracién total disponible es de
3 horas. El tiempo de demostracion
solo ocurre cuando se suelda con
una funcién de soldadura para la
gue no se tiene licencia. Cuando el
tiempo de demostracion esta acti-
vado, el tiempo restante se muestra
en la pantalla.

El bloqueo de la configuracion se
usa para limitar los cambios a un
conjunto predefinido de para-
metros de soldadura y con-
figuraciones del dispositivo.
Cuando esta funcién esta activada,
los ajustes se pueden bloqueary
desbloquear en los ajustes del dis-
positivo. Se puede establecer un
cédigo PIN para el bloqueo de la
configuracién. Consulte la seccién
"Bloqueo de configuraciéon" en
pagina 175 para obtener mas infor-
macion.

Si el control remoto no estd conec-
tado, esta seleccién no esta dis-
ponible.

Nota: Este ajuste no afecta ni se ve
afectado por el control remoto
HR55.
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Modo remoto
(con control remoto con 1 mando)

Velocidad de alimentacion de alam-

bre o corriente [ Canal

Modo remoto
(con control remoto con 2 mando)

Parametros de soldadura | Canal

Determina lo que se modifica con el
control remoto, el pardmetro de sol-
dadura o el canal de memoria (cana-
les disponibles: 1...5). Los
parametros son especificos del pro-
ceso.

Si el control remoto no esta conec-
tadoy la opcion remoto no esta
seleccionada, esta seleccidn no
estara disponible.

Nota (control remoto con 2
mandos): solo se usa la perilla del
control remoto izquierdo cuando el
modo remoto esta configurado en
"Canal".

Nota: Si el control remoto HR55
también esta conectado, el para-
metro que se seleccione agqui no
podrd ajustarse con el control
remoto HR55.

Subalimentador
(en modo MIG y solo con X5 Wire
Feeder 300/HD300)

Modelo de subalimentador [ Ning.
Predeterminado = Ninguno

Sihay un subalimentador com-
patible conectado, seleccione el
subalimentador de la lista.
Subalimentadores compatibles:
SuperSnake GTX (10 m, 15m, 20 m,
25m), Binzel PP401D, Binzel
PP36D.

Avance seguro del alambre
(solo con MIG)

OFF/ON

Cuando estd en ON 'y el arco no se
enciende, se alimentan 5 cm de
alambre de relleno. Cuando esta en
OFF, se alimentan 5 m de alambre
derelleno.

Retroceso alambre

OFF/ON

- Retraso de retroceso del alambre

2..10s,paso 1
Predeterminado=5s

- Longitud de retroceso de alambre

1-10 cm, intervalos de 1
Predeterminado = 2 cm

Es una funcioén de retroceso auto-
matico del alambre. Una vez que se
apaga el arco, el alambre se retrae
para mayor seguridad. El usuario
puede cambiar la configuracion de
la demora del retroceso y la lon-
gitud de retraccion del alambre.
Nota: La funcidén de retraccion del
alambre se desactiva si se conecta
un subalimentador.

Idioma

Idiomas disponibles

Esto permite al usuario seleccionar
el idioma del panel de control de
una lista de idiomas disponibles.

Tiempo datos de soldadura

0...30s,paso 1
0 = OFF
Predeterminado =5s

Esto define si se muestra (y durante
cuanto tiempo) el resumen de
datos de soldadura después de
cada soldadura.
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Promedio de datos de soldadura

Brillo

Fecha

Tiempo (24 h)

Salvapantallas

Visor off

Calibracion de cable
(solo con MIG)

Refrigeracién por agua

Guardian de gas

VRD
(solo con MMA y resanado)

Sin inclinaciones/Soldadura com-
pleta
Predeterminado = Sin inclinaciones

1..10

Fecha actual

Tiempo actual

OFF/1...120 min, intervalo 1
Predeterminado = 5 min

OFF/1...120 min, intervalo 1
Predeterminado = 5 min

Iniciar/Cancelar

OFF/Auto/ON
Predeterminado = Auto

OFF/ON
Predeterminado = OFF

OFF/12V/[24V
Predeterminado = OFF

Esta funcion permite al usuario cam-
biar la forma en que se calculan los
promedios de los datos de sol-
dadura: con o sin las fases de incli-
naciones al principio y al final de la
soldadura.

Esta configuracién afecta al calculo
de los promedios para lo siguiente:
el voltaje de soldadura (voltaje del
terminal y del arco), la corriente de
soldadura, la potencia de soldadura
y la velocidad de alimentacion del
alambre.

El brillo de la pantalla del panel de
control.

Ajuste de la fecha.

Ajuste de la hora en formato de
24 h.

Laimagen del salvapantallas se
muestra en la pantalla después del
periodo de tiempo establecido. De
manera predeterminada, se mues-
tra el logotipo de Kemppi. Para cam-
biar la imagen del salvapantallas,
consulte "Actualizacion por USB"

en pdgina 171.

La pantalla del panel de control se
apaga después del periodo de
tiempo establecido. Laluz de la
perilla de control derecha se
enciende cuando la pantalla esta
apagada.

También se muestra la fecha y el
tiempo y la informacién de la cali-
bracién anterior.

Consulte "Calibrado del cable de
soldadura" en pdgina 111 para obte-
ner la calibracién de cable.

Cuando se selecciona ON, el refri-
gerante circula continuamente y
cuando se selecciona Auto, el refri-
gerante circula solo durante la sol-
dadura.

El protector de gas evita la sol-
dadura sin gas de proteccion. Este
ajuste no esta disponible si el guar-
dian de gas no esta instalado.

El dispositivo de reduccion de vol-
taje (VRD) reduce el voltaje de cir-
cuito abierto para mantenerlo por

debajo de un determinado valor.
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Copia de respaldo (Selecciodn)
Restaurar (Seleccion)
Rest. valores de fabrica Iniciar/Cancelar

Predeterminado = Cancelar

Esto permite guardar la con-
figuracion en una memoria USB
conectada.

Esto permite restaurar la con-
figuracién a partir de una memoria
USB conectada.

Esto restablece el equipo a la con-
figuracion de fabrica.

3.3.10 PANEL DE CONTROL AP/APC: APLICACION DE PROGRAMAS DE

SOLDADURA

Para seleccionar y aplicar un proceso y programa de soldadura MIG, se debe crear un canal de memoria

correspondiente.

Al crear el canal de memoria para un proceso de soldadura MIG en particular, la seleccion de programas de
soldadura se puede reducir en funcién de los procesos de soldadura MIG disponibles: Manual, 1-MIG, MAX
Speed (opcional), MAX Position (opcional), MAX Cool (opcional), WiseRoot+ (opcional) y WiseThin+ (opcio-

nal).

El uso de programas de soldadura adicionales y de las funciones Wise y MAX es posible con el

equipo X5 FastMig Auto en el modo de funcionamiento MIG. Se requiere una fuente de potencia
Pulse para el proceso MAX Position (opcional) y una fuente de potencia Pulse+ para los procesos

WiseRoot+ (opcional) y WiseThin+ (opcional).

Use el programa de soldadura mas adecuado para su configuracion de soldadura (por ejemplo, pro-

piedades del alambre de soldadura y el gas).

Vaya a la vista Canales de memoria. (Consulte "Panel de control AP/APC: Canales" en pagina 125 para

obtener mas informacién).
Entre al menu de acciones.
Seleccione Crear canal.
>> Se abre una vista de filtro:
® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas Al

Available: 41

=
S O seLecT
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Use las opciones de filtro (por ejemplo, material, material de alambre o didmetro del alambre) para selec-
cionar el programa de soldadura mas adecuado.
El modo de funcionamiento establecido en el panel determina para qué proceso de
soldadura principal se muestran los programas. En el modo MIG, la seleccion Proceso en la vista
Crear canal permite restringir la busqueda a diferentes procesos MIG.
Si se selecciona MIG manual como el proceso, se desactivan otras selecciones de filtros y pro-
gramas de soldadura.
Una vez listo, vaya a la seleccion Programa de soldadura en la parte inferior para ver los programas de
soldadura adecuados.

-

WELDING PROGRAM

F0O01 s
Fe 0.8 mm Ar+18%C02 Fe i

Seleccione un programa de soldadura.
>> El programa de soldadura seleccionado ahora se muestra en la vista de filtro.
Para guardar, despliegue la opcion Guardar en y selecciénela.

@ CREATE CHANNEL

FO06
Fe 1.6 mm Ar+18%CO2 Fe

@ saveTo

S O sELECT

Seleccione la ranura del canal de memoria para guardar y confirme.

Una vez listo, puede continuar a la vista Parametros de soldadura para ajustar la configuracién de soldadura
para el nuevo canal, crear un nuevo canal o volver a la vista Canales.
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Consejo: también es posible crear canales nuevos basados en todos los programas de soldadura no
utilizados disponibles para el modo de funcionamiento seleccionado eligiendo Crear todo en el menu
de acciones de la vista Canal. Esta opcidn utiliza las ranuras de canales de memoria disponibles.

3.3.11 PANEL DE CONTROL AP/APC: VISTA DE DATOS DE SOLDADURA

Después de cada soldadura, se muestra brevemente un resumen de la soldadura. Para cambiar la duracion
de la vista de datos de soldadura o como se calculan los promedios de los datos de soldadura (con o sin
fases de inclinacion) consulte "Panel de control AP/APC: Configuracion del dispositivo" en pagina 149.

WELD DATA

€001
CuSi3 0.8 mm
Ar

AVERAGE

22.6v
00:00:02 1 99A Termi:: 22.9v

O  cLosE
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3.4 GUIA ADICIONAL PARA FUNCIONES Y CARACTERISTICAS

Esta seccidn describe las funciones y caracteristicas avanzadas de X5 FastMig y como usarlas.

@ Muchas de las funciones descritas aqui son opcionales y solo estan disponibles con las con-
figuraciones del sistema X5 FastMig Auto y Pulse (consulte "General" en pdgina 5). Consulte las des-
cripciones especificas de las caracteristicas para obtener mds informacion sobre cada
caracteristica y funcion.

Cuando la caracteristica es especifica del modelo de dispositivo o de la configuracion del
equipo, la informacion del equipo X5 resaltada al comienzo de la seccion indica su dis-
ponibilidad:

3.4.1 FUNCIONES DE LA LOGICA DEL DISPARADOR

Con los modelos de devanador X5 Manual, puede seleccionar la Idgica de disparador pulsando el botdn de
seleccion de ldgica de disparador en el panel de control ("Uso del panel de control manual X5" en
pagina 112).

Con los modelos de alimentador de alambre AP/APC X5, puede seleccionar la Idgica de disparador en la
vista de parametros de soldadura ("Panel de control AP/APC: Parametros soldadura" en pagina 138).
2T

En 2T, presionar el gatillo enciende el arco. Si se configura el pregas, al presionar el disparador se inicia el
flujo de gas de proteccién antes de que se encienda el arco. Al soltar el disparador, se apaga el arco y se ini-
cia el posgas (si esta configurado).

v A

>

¢

>> Para la ldgica de disparador 2T con partida en caliente y relleno de crater, consulte "Funciones de par-
tida en caliente y relleno de crater" en pagina 158.

4T

En 4T, al presionar el disparador se inicia el pregds y al soltar el disparador se enciende el arco. Al presionar
nuevamente el gatillo se apaga el arco. Al soltar el disparador se detiene el flujo de gas a través de la fase
de posgas (si esta configurada).

VoA va

i

tmmam

>> Para la l6gica de disparador 4T con partida en caliente y relleno de crater, consulte "Funciones de
partida en caliente y relleno de crater" en pagina 158.
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Powerlog

El usuario puede cambiar entre dos o tres niveles de potencia diferentes gracias a la funcion Iégica de acti-
vacién de Powerlog. En Powerlog, al presionar el disparador se inicia el pregas y al soltar el disparador se
enciende el arco. Una presion rapida del disparador durante la soldadura cambia entre niveles (después del
ultimo nivel de potencia definido se selecciona el primer nivel). Al presionar prolongadamente el disparador
en cualquiera de los niveles durante la soldadura se apaga el arco.

TR

Para usar Powerlog, vaya a la del panel de control y seleccione Powerlog
como la légica del disparador. Una vez seleccionado, elija si se utilizan 2 o 3 niveles de potencia. Todavia en
la vista Parametros de soldadura, configure los niveles de potencia de esta funcion. Los parametros dis-
ponibles para el ajuste son:

* Velocidad de alimentacién del alambre y sus valores maximo y minimo
* Voltaje / Ajuste fino
e Dindmicas (no disponible con MAX Cool).
La velocidad de alimentacion del alambre de cada nivel también se puede ajustar en la vista Inicio. Al pre-

sionar el botdn izquierdo de la perilla de control se cambia entre los niveles. El color verde indica el nivel de
Powerlog seleccionado:

SHORTCUT

La Idgica de disparador de Powerlog no esta disponible junto con la funcidn WiseSteel ni con los pro-
cesos MIG manual, MAX Speed, MAX Position o DPulse.

La Idgica de disparador de Powerlog no se puede utilizar junto con un control remoto. Si se selec-
ciona un canal de memoria Powerlog cuando se estd usando un control remoto, la Idgica de dis-
parador cambia automdticamente a 4T.

Simbolos:
Funcion Pulsacion del disparador (hacia abajo)
. Arranque lento Disparador de liberacion (arriba)
@ Establecer duracién Pregéas / posgas
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3.4.2 FUNCIONES DE PARTIDA EN CALIENTE Y RELLENO DE CRATER

Con los modelos de alimentador de alambre X5 Manual puede utilizar la funcion de relleno de crateres y
ajustar sus parametros pulsando el botdn del menu Ajustes del panel de control ("Uso del panel de control
manual X5" en pagina 112).

Con los modelos de alimentador de alambre X5 AP/APC puede utilizar las funciones de partida en caliente y
relleno de crateres y ajustar sus parametros en la vista de pardmetros de soldadura ("Panel de control
AP/APC: Parametros soldadura" en pagina 138).

Para las funciones de Idgica de disparador en general, consulte "Funciones de la |6gica del disparador" en
pagina 156.
Partida en caliente

Cuando esté usando la funcion de partida en caliente, la soldadura comienza con valores de parametro dis-
tintos a los valores empleados para el resto del trabajo de soldadura. Esta funcién puede usarse, por ejem-
plo, al soldar materiales gruesos, cuando el uso de potencia adicional (calor) al principio contribuye a
asegurar la alta calidad de la soldadura.

Cuando se utiliza la Iégica de disparador 2T, la partida en caliente se desarrolla durante el periodo de
tiempo preestablecido.

Partida en caliente con 2T:

v

o

Cuando se utiliza la Iégica de disparador 4T, la partida en caliente comienza cuando se presiona el dis-
parador y comienza la soldadura, y dura hasta que se suelta el disparador.

Partida en caliente con 4T:

vV _4A va

Notas adicionales:

o Elajuste del tiempo de pendiente de partida en caliente establece el tiempo de transicién de la fase de
partida en caliente al nivel de corriente de soldadura normal.

« Elnively el tiempo de partida en caliente sélo son ajustables en la I6gica de disparador 2T.

« Elajuste fino de partida en caliente (voltaje) es ajustable con los procesos 1-MIG, Pulse, DPulse,
WiseThin+ y Max Speed.

Relleno de crateres

Al soldar con una potencia elevada, normalmente se forma un crater al final de la soldadura. La funcién de
relleno de crateres disminuye gradualmente la potencia de soldadura/la velocidad de alimentacién del alam-
bre al final del trabajo de soldadura, de manera que el crater puede rellenarse empleando un nivel de poten-
ciainferior.
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Cuando se emplea la |6gica del disparador 2T, al soltar el disparador, se desencadena la secuencia del
relleno de crateres. El relleno de crater dura el periodo de tiempo predefinido.

Relleno de crater con procesos MIG automaticos/sinérgicos y 2T:

Cuando se utiliza la 1égica de disparador 4T, al pulsar el disparador durante la soldadura se inicia la secuen-
cia de relleno de crater. El sistema permanece en el nivel de acabado del relleno de crateres hasta que se
suelta el disparador. Soltar inmediatamente el disparador finaliza la secuencia del relleno de crateres.

Relleno de crater con 4T:

va v A

Notas adicionales:

e Ajuste fino del relleno de crater (voltaje) es ajustable con procesos 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseThin+ y
MaxSpeed.

e En el proceso MIG manual, el tiempo de relleno de crateres, la velocidad de alimentacién del alambre y
el voltaje de relleno de crateres se pueden ajustar, pero las configuraciones del nivel de relleno de cra-
ter no estan disponibles.

« Enlos procesos MIG automaticos/sinérgicos, se pueden ajustar el ajuste fino del relleno de crateres, el
tiempo y el nivel, pero las configuraciones de la velocidad de alimentacion del alambre y el voltaje de
relleno de crateres no estan disponibles.

Relleno de crater con temporizador

La opcidn de temporizador de relleno de crater esta disponible solo con légica de disparador 4T y en pro-
cesos MIG automaticos/sinérgicos. Permite establecer una duracidn fija para el nivel de término relleno de
crateres. Cuando se selecciona la funcidn de relleno de crater con temporizador y se establece el tiempo de
nivel final de relleno de crateres, la secuencia de relleno de crater se detendra después de la duracién
preestablecida, incluso si el gatillo se mantiene presionado.
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En el modo temporizador, el pardmetro de tiempo de nivel final de relleno de crdteres afecta la duracién del
nivel final, y el parametro de tiempo de relleno de crdteres afecta el tiempo de pendiente (la duracién de la
transicidon desde el nivel de soldadura o el nivel inicial de relleno de crateres hasta el nivel final).

Si se suelta el disparador y se vuelve a pulsar durante la secuencia de relleno de crater, el relleno de crater
se detiene.

Notas adicionales:

e Enlos procesos MIG automaticos/sinérgicos, se pueden ajustar el ajuste fino del relleno de crateres, el
tiempo y el nivel, pero las configuraciones de la velocidad de alimentacion del alambre y el voltaje de
relleno de crateres no estan disponibles.

o Ajuste fino del relleno de crater (voltaje) es ajustable con procesos 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseThin+ y

MaxSpeed.
Simbolos:
@ Funcion v Pulsacion del disparador (hacia abajo)
[ Arranque lento A Disparador de liberacion (arriba)
@ Establecer duracién Pregas / posgas
3.4.31-MIG

1-MIG o "Auto" es un proceso de soldadura MIG/MAG en el que el voltaje de soldadura se define auto-
maticamente cuando ajusta la velocidad de alimentaciéon de alambre. El voltaje se calcula a partir del pro-
grama de soldadura en uso. Este proceso sirve para todos los materiales, gases de proteccién y posiciones
de soldadura. 1-MIG es compatible con las funciones WiseSteel, WisePenetration y WiseFusion, asi como
distintos programas de soldadura optimizados.

>> Para poner en uso 1-MIG, vaya a la Vista Canales de memoria y seleccione un canal de memoria exis-
tente mediante el proceso 1-MIG.

Si no hay ningun canal de memoria 1-MIG disponible, cree uno nuevo para el proceso 1-MIG seleccionando
un programa de soldadura 1-MIG disponible para el canal. Siga las instrucciones de "Panel de control
AP/APC: Aplicacidn de programas de soldadura" en pagina 153 (AP/APC).

@ Cuando el equipo X5 esta en modo MIG, el canal de memoria '0' siempre se reserva para el proceso
MIG manual. Todos los demds canales de memoria estan disponibles para cualquier proceso.

3.4.4 FUNCION WISEFUSION

4
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La funcion de soldadura WiseFusion permite el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene el
arco corto y focalizado de manera éptima. WiseFusion incrementa la velocidad de soldadura y penetracion
y disminuye la entrada de calor. WiseFusion se puede utilizar en todo el rango de potencia (arco por corto
circuito, arco globular y arco spray). WiseFusion es compatible con los procesos de soldadura 1-MIG y MIG
pulsada. (No disponible con WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed y MAX Position).

>> Para usar WiseFusion, vaya a la Vista de pardmetros de soldadura del panel de control y aplique la
funcién WiseFusion.

>> Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacion del alambre, en la Vista Inicio del
panel de control, gire la perilla de control izquierda.

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de con-
trol, gire la perilla de control derecha.

Para mas informacién sobre los productos Wise, visite www.kemppi.com.

3.4.5 FUNCION WISEPENETRATION
A

En la soldadura MIG/MAG estandar, los cambios en la longitud saliente del alambre (stick out) provocan fluc-
tuacion de la corriente de soldadura. La funcion WisePenetration mantiene constante la corriente de sol-
dadura mediante el control de la velocidad de alimentacién del alambre en funcién de la longitud saliente de
alambre. Esto asegura una penetracién estable y eficaz y previene las perforaciones. WisePenetration tam-
bién ajusta el voltaje de forma adaptativa, lo que mantiene el arco enfocado y dptimamente corto. WisePe-
netration permite soldar mediante Reduced Gap Technology (RGT) y es compatible con el proceso de
soldadura 1-MIG. (No disponible con WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed y MAX Position).

>> Para usar WisePenetration, vaya a la Vista Pardmetros de soldadura del panel de control y active la
funcion WisePenetration.

>> Para ajustar la corriente de soldadura mientras esta soldando, en la Vista Inicio del panel de control,
gire la perilla de control izquierda.

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de con-
trol, gire la perilla de control derecha.

Para mas informacién sobre los productos Wise, visite www.kemppi.com.

3.4.6 FUNCION WISESTEEL
S

La funcién de soldadura WiseSteel se basa en la modificacién de los arcos MIG/MAG convencionales para
permitir unas soldaduras de mayor calidad. WiseSteel mejora el control del arco, reduce las salpicaduras 'y
ayuda a crear un bafio de fusién bien formado. La funcién WiseSteel solo esta disponible con algunos pro-
gramas de soldadura seleccionados. (No disponible con WiseRoot+, WiseThin+, MAX Cool, MAX Speed y
MAX Position).

>> Para usar WiseSteel, vaya a la Vista Pardmetros de soldadura del panel de control y active la funcion
WiseSteel.

>> Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre mientras suelda, en la
Vista Inicio del panel de control, gire la perilla de control izquierda.

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de con-
trol, gire la perilla de control derecha.
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Al usar WiseSteel, se aplican distintos métodos de ajuste en diferentes rangos de potencia (distintos arcos).
El indicador de corriente/velocidad de alimentacion del alambre muestra el rango del arco: Arco por corto
circuito - Arco globular - Arco spray.

Rango arco por corto circuito:

* WiseSteel se basa en el control del arco por corto circuito adaptativo, es decir, el procedimiento ajusta
la relacion (ratio) del corto circuito. Esto genera un arco facilmente ajustable y menos salpicaduras.
Dentro del rango de arco por corto circuito, la forma de la corriente es parecida a la soldadura de arco
por corto circuito tradicional. Cuando se usa un arco por corto circuito en la soldadura vertical ascen-
dente en la que se aplica el movimiento de oscilacidn, WiseSteel asegura una buena calidad mediante
la adaptacion a los cambios de la longitud saliente del alambre (stick out).

Rango arco globular:

e Elarco globular significa que WiseSteel fluctla la potencia entre el arco por corto circuito y el arco
spray a baja frecuencia, de modo que la potencia media se mantiene dentro del rango del arco globular.
Esto provoca menos salpicaduras que la soldadura de arco globular convencional y una poza de sol-
dadura que permite una durabilidad estructural excelente.

Rango arco spray:

« Dentro delrango de arco spray, WiseSteel se basa en el control adaptativo de la longitud del arco, el
cual mantiene el arco corto de manera éptima. WiseSteel también utiliza la corriente de soldadura
micropulsada. Esto crea una poza de soldadura bien formada que permite una excelente geometria de
corddn y una penetracion éptima con unas uniones suaves y resistentes, ademas, acelera el trabajo.
Este pulsado no es perceptible para el soldador. La forma y el control de la corriente son muy seme-
jantes alos de la soldadura en arco spray convencional.

Para mas informacidn sobre los productos Wise, visite www.kemppi.com.

3.4.7 SOLDADURA PULSADA

Las ventajas de la soldadura pulsada son una velocidad de soldadura y una tasa de deposicion superiores
en comparacion con la soldadura por cortocircuito, una entrada de calor inferior en comparacion con la sol-
dadura por arco spray, un arco con transferencia globular sin salpicaduras y una mejor apariencia de la sol-
dadura. Pulse es adecuado para todo tipo de soldadura de posicion. Es ideal para la soldadura de aluminio y
acero inoxidable, sobre todo, cuando el espesor del material es bajo.

Pulsado

JUL

Pulse es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgica en el que la corriente pulsa entre la corriente base y la
corriente pulsada.

>> Para usar el proceso de soldadura Pulse, vaya a la vista Canales de memoria y seleccione un canal
Pulse disponible.

Si no hay ningun canal de memoria Pulse disponible, cree uno nuevo para el proceso Pulse seleccionando
un programa de soldadura Pulse disponible para el canal. Siga las instrucciones de "Panel de control
AP/APC: Aplicacién de programas de soldadura" en pagina 153.

>> Una vez seleccionados, los parametros del proceso de soldadura Pulse correspondientes estan dis-
ponibles para su ajuste en la vista Parametros de soldadura. Si desea més informacion, consulte Para-
metros de soldadura pulsada en "Panel de control AP/APC: Parametros soldadura" en pagina 138.
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DPulse

mnllln

DPulse es un proceso de soldadura MIG/MAG pulsada doble con dos niveles de potencia distintos. La poten-
cia de soldadura varia entre estos dos niveles. Con X5 FastMig, los parametros de cada nivel se controlan
de forma independiente.

>> Para usar el proceso de soldadura DPulse, vaya a la vista Canales de memoria y seleccione un canal
DPulse disponible.

Si no hay ningun canal de memoria DPulse disponible, cree uno nuevo para el proceso DPulse selec-
cionando un programa de soldadura DPulse disponible para el canal. Siga las instrucciones de "Panel de
control AP/APC: Aplicaciéon de programas de soldadura" en pagina 153.

>> Una vez seleccionados, los parametros del proceso de soldadura DPulse correspondientes estan dis-
ponibles para su ajuste en la vista Parametros de soldadura. Si desea méas informacion, consulte Para-
metros de soldadura pulsada en "Panel de control AP/APC: Parametros soldadura" en pagina 138.

3.4.8 PROCESO WISEROOT +

Se requiere un cable sensor de voltaje adicional.

El proceso de soldadura WiseRoot+ mejora la calidad de la soldadura de raiz. El proceso WiseRoot+ se basa
en la medicién precisa del voltaje del arco.

Antes de soldar, conecte el cable sensor de voltaje a la pieza de soldadura. Para una medicion éptima del
voltaje, el cable de puesta a tierra y el cable sensor de voltaje han de estar conectados cerca entre siy ale-
jados de los demas cables de la unidad de soldadura.

WiseRoot+ es un proceso MIG/MAG sinérgico optimizado para la soldadura de raiz con separacién. Este pro-
ceso se basa en la medicidn precisa del voltaje entre la boquilla de la pistola de soldadura y la pieza de tra-
bajo. Los datos de medicion sirven como entrada (input) para el control de la corriente. Este proceso sirve
para la soldadura de raiz en todas las posiciones y aporta un arco suave sin salpicaduras.

>> Para usar WiseRoot+, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y active la funcion
WiseRoot+. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de memoria
con el proceso WiseRoot+.

>> Para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre, gire la perilla de control izquierda en la vista de
soldadura principal (vista Inicio).

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, gire la perilla de control derecha en
la vista de soldadura principal (vista Inicio).

3.4.9 PROCESO WISETHIN+

Se requiere un cable sensor de voltaje adicional.

WiseThin+ es un proceso MIG/MAG sinérgico cuyas funciones de arco tipo Corto-Circuito son dptimas para
la soldadura de laminas de metal (espesor de placa de 0,8-3,0 mm). Se basa en la medicién precisa del vol-
taje entre la boquilla de la pistola de soldadura y la pieza de trabajo.

Antes de soldar, conecte el cable sensor de voltaje a la pieza de soldadura. Para una medicién éptima del
voltaje, el cable de puesta a tierra y el cable sensor de voltaje han de estar conectados cerca entre siy ale-
jados de los demas cables de la unidad de soldadura.
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Los datos de medicién sirven como entrada (input) para el voltaje de control. El proceso reduce la entrada
de calor, la deformacién y las salpicaduras. WiseThin+ también es 6ptimo para la soldadura de posicién con
placas mas gruesas.

>> Para usar WiseThin+, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y active la funcién
WiseThin+. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de memoria
con el proceso WisedThin+.

>> Para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre, gire la perilla de control izquierda en la vista de
soldadura principal (vista Inicio).

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, gire la perilla de control derecha en
la vista de soldadura principal (vista Inicio).

3.4.10 PROCESO MAX COOL

MAX Cool es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgico que esta disefiado para soldaduras de pase de
raiz y aplicaciones de laminas de metal. MAX Cool es adecuado para todas las posiciones de soldadura y
proporciona un arco suave, lo que reduce las salpicaduras.

>> Para usar MAX Cool, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y aplique la funcion
MAX Cool. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de memoria
con el proceso MAX Cool.

>> Para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, en la Vista Ini-
cio del panel de control, gire la perilla de control izquierda. También se muestra el efecto del ajuste
en el espesor de la placa.

>> Para un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire
la perilla de control derecha.

MAX Cool es compatible con estas combinaciones de alambre de relleno y gas de proteccién:

e FesodlidoyAr +8..25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e Fesdlidoy CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e SssolidoyAr+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3yAr(1,0mm)

e CuAl8y Ar (1,0 mm).

3.4.11 PROCESO MAX POSITION

MAX Position es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgico optimizado para soldaduras de filete ver-
ticales (posicidn: PF). MAX Position cambia automaticamente entre dos niveles de potencia separados. Los
dos niveles de potencia pueden utilizar el mismo proceso de soldadura o dos procesos de soldadura dife-
rentes.

>> Para usar MAX Position, vaya a la Vista Pardmetros de soldadura del panel de control y aplique la fun-
cién MAX Position. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de
memoria con el proceso MAX Position.

>> En la Vista Pardmetros de soldadura, la frecuencia de MAX Position se puede ajustar y se puede apli-
car la funcion WiseFusion opcional. La relacién de los dos niveles de potencia esté predeterminada.

>> Para ajustar la velocidad media de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, enla
Vista Inicio del panel de control, gire la perilla de control izquierda. También se muestra el efecto del
ajuste en el espesor de la placa.

>> Para el ajuste fino del voltaje de soldadura durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control,
gire la perilla de control derecha.

MAX Position es compatible con estas combinaciones de alambre de relleno y gas de proteccion:

e FesdlidoyAr+18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
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e FesodlidoyAr+8%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCyAr+18% CO5 (1,2 mm)

e SssdlidoyAr+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e AIMgy Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position admite estos espesores de placa:
e 3..12mm
MAX Position también utiliza otros procesos de soldadura, en funcién del material y el tipo de equipo:

e FeyFeMC:1-MIG (con baja potencia) y MIG pulsada (con alta potencia)
e Ac.inox.y Al: MIG pulsada (en todo el rango de potencia).

3.4.12 PROCESO MAX SPEED

MAX Speed es un proceso de soldadura MIG/MAG pulsada sinérgico. Esta disefiado para minimizar el
aporte de calor y maximizar la velocidad de soldadura mediante la modificacion de los arcos MIG/MAG con-
vencionales. MAX Speed esta disefiado para aplicaciones de soldadura de acero y acero inoxidable prin-
cipalmente en las posiciones PA y PB. Es adecuado para espesores de placa superiores a 2,5 mm, siendo el
espesor maximo ideal de placa de aproximadamente 6 mm.

MAX Speed opera dentro del rango del arco spray. La corriente de soldadura se pulsa con frecuencia y
amplitud constantes. La longitud del arco se controla con el control de voltaje normal. La pulsacion de baja
amplitud de MAX Speed permite un modo de transferencia efectivo con una velocidad de alimentacién de
alambre mas baja que con el arco MIG/MAG convencional. Este pulsado no es perceptible para el soldador.

>> Para usar MAX Speed, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y aplique la fun-
cion MAX Speed. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de
memoria con el proceso MAX Speed.

>> Para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, en la Vista Ini-
cio del panel de control, gire la perilla de control izquierda. También se muestra el efecto del ajuste
en el espesor de la placa.

>> Para el ajuste fino del voltaje de soldadura durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control,
gire la perilla de control derecha.

MAX Speed es compatible con estas combinaciones de alambre de relleno y gas de proteccion:
» FesodlidoyAr+18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FesolidoyAr+8%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMCyAr+18%CO, (1,2 mm)

e SssolidoyAr+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.13 CONEXION INALAMBRICA (WLAN)

Para conectar el equipo de soldadura a su red inaldmbrica local:

1. Enelpanel de control, vaya a la vista WLAN.
2. Encienda la funcién WLAN girando y presionando la perilla de control derecha.

(o]

Silakkaverkko
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Indique el SSID (ldentificador del conjunto de servicios) de su red inaldmbrica local, es decir, el nombre
de su red WLAN.

SsiD
‘N, Silakkaverkko|

SELECT

>> Use la perilla de control derecha para seleccionar las letras.
Indique la contrasefia de su WLAN.

Password

’\ ********91
)

R

SO SELECT

>> Use la perilla de control derecha para seleccionar las letras.

Cuando esta conectado, se muestra la informacion de estado de la WLAN.

"C?‘ CONNECTED
7 WLAN ON

Hhhdhnj

*kk
WPA2

0.kemppi.pool.ntp.org

:
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@ El modo WLAN esta configurado como "Cliente" de forma predeterminada y no se puede cambiar.

Protocolo de tiempo de red (NTP)

Cuando esta conectado, el equipo de soldadura sincroniza el reloj entre las redes automaticamente. De
forma predeterminada, X5 FastMig utiliza un servicio de protocolo de tiempo de red (NTP) definido por Kem-
ppi. En algunas ocasiones, dependiendo de la configuracion de su red local, es posible que esto se deba
cambiar. Pédngase en contacto con su equipo de soporte informatico local o proveedor de red para adquirir
una nueva direccién NTP.

Para cambiar la direccién del servicio NTP:
1. EnlaVista WLAN, asegurese de que la WLAN esté encendida y conectada.

2. Vaya ala configuracion de la direccion NTP y reemplace la direccion NTP predeterminada por la direc-
cién que desee para su red y ubicacion.

La hora de la ultima sincronizacion se muestra con la informacion de estado de la WLAN.

3.4.14 ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA DIGITAL
(DEPS)

El uso de EPS digitales (Especificacion de procedimiento de soldadura, dEPS) y del servicio en la nube Wel-
dEye requiere X5 FastMig con alimentador de alambre X5 APC y una suscripcion valida a Kemppi WeldEye
con el médulo Procedimientos de soldadura. El equipo X5 incluye un enlace a un registro de prueba gratuito,
que también incluye una opcidn de prueba gratuita para WeldEye ArcVision. Para obtener mds informacion
sobre WeldEye, consulte weldeye.com o péngase en contacto con su representante de Kemppi.

La Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS) es una EPS en formato digital que se puede
configurar para observar los pardmetros de soldadura del equipo X5 FastMig compatible. La vista EPS
muestra las EPS digitales con uno o mas pases de soldadura asignados al soldador o estacion de soldadura
del servicio en la nube Kemppi WeldEye.

Las EPS se pueden leer en la pantalla del panel de control y/o se puede vincular un canal de memoria a una
EPS. El panel de control del alimentador de alambre X5 APC ofrece un par de formas de hacerlo:

>> En la vista EPS principal: Siga los pasos que se explican con mas detalle en "Panel de control APC:
Vista EPS" en pagina 127.

>> En la vista Canales de memoria mediante la activacion de un canal de memoria existente: Abra el
canal de memoria "Acciones" y elija vincularlo a una EPS. En la vista que se abre, seleccione la EPS 'y
la informacion del pase de soldadura que se vincularan al canal de memoria. Hay informacion mas
detallada sobre los canales de memoria en "Panel de control AP/APC: Canales" en pagina 125.

Una vez que una EPS se vincula a un canal de memoria, los pardmetros de soldadura se siguen pudiendo
ajustar manualmente, pero los rangos de ajuste definidos en la EPS activa se indican en la pantalla.

3.4.15 WELDEYE

El uso de esta funcion WeldEye y del servicio en la nube requiere un equipo X5 FastMig actualizado con ali-
mentador de alambre X5 APC y una suscripcion vélida a Kemppi WeldEye Quality Management. Para obte-
ner mas informacion sobre WeldEye, consulte weldeye.com o pongase en contacto con su representante

de Kemppi.

La funcion WeldEye del equipo X5 FastMig con alimentador de alambre APC esta disefiada para utilizarse
en la gestion de la calidad de la soldadura. Esto incluye el seguimiento basado en la nube de las ope-
raciones de soldadura realizadas con el equipo de soldadura.
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Algunas de las caracteristicas mas destacadas:

« Ordenes de trabajo

o Informes de finalizacién del trabajo y entrada de calor

« Verificacion del cumplimiento de la EPS (Especificacion de procedimiento de soldadura).
« Verificacion de la cualificacion del soldador.

La funcion WeldEye integrada recopila y transmite datos de soldadura, manteniéndolos sincronizados entre
el equipo de soldadura y el servicio en la nube WeldEye. Se puede acceder al servicio en la nube WeldEye
mediante un ordenador de sobremesa y un navegador de Internet.

>> Para utilizar la funcién WeldEye, el equipo debe estar conectado a Internet a través de la conexion
inalambrica integrada (WLAN). Consulte "Conexién inalambrica (WLAN)" en pagina 165 para obtener
instrucciones.

>> Para utilizar la funcion WeldEye en el alimentador de alambre X5 APC, consulte "Panel de control
APC: WeldEye" en pagina 130.

Otras opciones de WeldEye con el equipo X5:

>> "Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS)" en la pagina anterior
>> "WeldEye ArcVision" a continuacion
>> "WeldEye con DCM" en la pagina siguiente.

3.4.16 WELDEYE ARCVISION

El uso de esta funcion de WeldEye requiere X5 FastMig con alimentador de alambre X5 APC y una sus-
cripcidn vélida a Kemppi WeldEye. El equipo X5 incluye un enlace a un registro de prueba gratuito, que tam-
bién incluye una opcidn de prueba gratuita para WeldEye ArcVision. Para obtener mas informacion sobre
WeldEye, consulte weldeye.com o pdngase en contacto con su representante de Kemppi.

El mdédulo ArcVision de WeldEye (opcional) estd disefiado para el seguimiento basado en la nube de las ope-
raciones de soldadura realizadas con el equipo de soldadura. ArcVision en el propio dispositivo de sol-
dadura es una funcion de conexién para conectarse al servicio en la nube WeldEye. La informacion de
soldadura real recopilada por el equipo de soldadura se transmite a la nube de WeldEye, donde se puede
acceder a ella mediante un ordenador de escritorio y un navegador de Internet.

Para utilizar la funcion WeldEye ArcVision, el equipo debe estar conectado a Internet a través de la conexion
inaldmbrica integrada (WLAN). Consulte "Conexién inaldmbrica (WLAN)" en pagina 165 para obtener ins-
trucciones.

X5 FastMig con alimentador de alambre X5 APC lleva preinstalada una licencia de prueba de ArcVision. La
licencia de prueba se puede activar siguiendo estos pasos:
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En el panel de control de X5 APC, vaya a la vista EPS.

Use un lector de cédigos QR de su dispositivo mévil para abrir el enlace web de WeldEye o vaya ala
direccion "https://register.weldeye.io/weldeye" en su navegador web.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Complete el proceso de registro como se indica en la pagina de registro. Una vez terminado, el equipo
se conecta a WeldEye ArcVision.

Se le pedird que indique el numero de serie y el pin de seguridad de cuatro digitos de su fuente de
potencia X5. Se pueden encontrar en la placa de caracteristicas de la fuente de potencia.

El registro de prueba gratuito incluye los mddulos WeldEye Welding Procedures y WeldEye ArcVi-
sion.

3.4.177 WELDEYE CON DCM

El uso de esta funcion y servicio en la nube WeldEye requiere un Digital Connectivity Module (DCM) conec-
tado al equipo de soldadura y una suscripcion vélida a Kemppi WeldEye. Para obtener mas informacion
sobre WeldEye, consulte 0 péngase en contacto con su representante de Kemppi.

X5 FastMig con el alimentador de alambre X5 APC, la opcidn de conexiéon WeldEye esta incorporada (con-
sulte "WeldEye" en pdgina 167 para obtener mas informacion).

Con otros modelos X5 FastMig, se requiere un dispositivo Digital Connectivity Module (DCM) adicional. El
dispositivo DCM se conecta directamente a la conexiéon de control de X5 FastMig con los cables y adap-
tadores suministrados con el dispositivo DCM.

El DCM se puede conectar al alimentador de alambre o0 a la conexidn de control de la fuente de potencia.
Junto con WeldEye App, recopila y sincroniza los datos de soldadura y afiade herramientas a la gestion del
flujo de trabajo, por ejemplo, en forma de érdenes de trabajo y especificaciones de procedimiento de sol-
dadura (EPS). Los datos de soldadura recopilados con DCM se sincronizan con la nube del software de ges-
tidén de soldadura WeldEye a través de WeldEye App.
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Para obtener mas informacion sobre la instalacién y el uso del dispositivo DCM, consulte user-
doc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

3.4.18 COPIA DE SEGURIDAD USB Y RESTAURACION

Esta funcion permite realizar una copia de seguridad de los parametros de soldadura, canales de memoria y
otras configuraciones actuales en una memoria USB. Se pueden restaurar mas tarde en el mismo equipo de
soldadura u otro equipo X5 FastMig compatible.

1. Encienda el equipo de soldadura.

2. Siestd creando una copia de seguridad, vaya a la configuracion del dispositivo y seleccione Copia de
seguridad.

3. Siestd restaurando a partir de una copia de seguridad, vaya a la configuracion del dispositivo y selec-
cione Restaurar.

4. Abra la tapa del conector USB y conecte la memoria USB al panel de control X5.
>> X5 Wire Feeder 300:

>> X5 Wire Feeder HD300:
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>> X5 Wire Feeder HD200:

5. Siga los pasos de la pantalla del panel de control para completar la operacion de copia de segu-
ridad/restauracion.

3.4.19 ACTUALIZACION POR USB

La funcion de actualizacion por USB permite actualizar el firmware, asi como instalar programas, procesos y
funciones de soldadura mediante una memoria USB.

@ Solo puede haber un archivo ZIP en la memoria USB insertada en el sistema de soldadura a la vez.
Puede ser un paquete de firmware dedicado para este sistema de soldadura o un programa de sol-
dadura y un paquete de licencia (que coincida con el nimero de serie de la fuente de potencia). Para
obtener mds informacion sobre el software disponible y la compatibilidad, péngase en contacto con
su representante local de Kemppi.

@ En una configuracion de alimentador de alambre doble, la actualizacion se debe realizar en ambos
alimentadores de alambre por separado.
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Firmware y software de soldadura

1. Asegurese de que tiene el paquete ZIP de firmware/software correcto guardado en su ordenador para
el equipo de soldadura correspondiente.

2. Conecte la memoria USB al ordenador.

3. Prepare la memoria USB copiando el archivo ZIP del firmware/software en la carpeta raiz de la memoria
USB.

4. Encienda el equipo de soldadura.

5. Abra la tapa del conector USB y conecte la memoria USB al alimentador de alambre X5.
>> X5 Wire Feeder 300:

>> X5 Wire Feeder HD200:
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6. Elproceso de actualizacion se iniciard automaticamente. Siga las instrucciones en pantalla.

Imagen de salvapantallas personalizada

Esta funcidn de salvapantallas esta disponible en los modelos X5 Wire Feeder 300 AP/APC y X5 Wire Fee-
der HD300 AP/APC.

La imagen del salvapantallas personalizada se debe preparar primero en htips://kemp.cc/screensavery
luego copiar en la memoria USB. Los formatos de archivo de imagen compatibles son JPG, PNG y GIF.

1. En el navegador web de su ordenador, vaya a htips://kemp.cc/screensaver.

2. Siguiendo las instrucciones del visor, cargue, edite y descargue la nueva imagen del salvapantallas en
una memoria USB.

3. Conecte la memoria USB al panel de control X5 siguiendo el mismo procedimiento que con las actua-
lizaciones de software (capitulo anterior) y las instrucciones en pantalla.

La imagen del salvapantallas se muestra durante el inicio y cuando el panel de control ha estado inactivo
durante un tiempo predefinido. La configuracion del salvapantallas se puede ajustar en "Panel de control
AP/APC: Configuracion del dispositivo" en pagina 149.

3.4.20 TEMPORIZADOR DE CICLO

El temporizador de ciclo es una funcién de soldadura que produce automaticamente una sola soldadura o
multiples soldaduras de duracion predefinida con solo presionar el disparador de la pistola de soldar. Por
ejemplo, se puede usar para mantener la consistencia de la soldadura al crear una sola soldadura (A) o una
soldadura intermitente (B) o para crear facilmente soldaduras por punteo limpias con una baja entrada de
calor.

A ] B

>> Para utilizar el temporizador de ciclo, vaya a la Vista de parametros de soldadura y configure el tem-
porizador de ciclo en ON.
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>> Una vez que se encienda el temporizador de ciclo, se puede ajustar el tiempo de arco del ciclo (la
duracioén de la soldadura).

Cuando solo se establece el tiempo de arco del ciclo, solo se crea una Unica soldadura. La funcién de sol-
dadura intermitente se habilita configurando también el tiempo de pausa del ciclo.

>> Para activar la funcién de soldadura intermitente del temporizador de ciclo, vaya a la Vista de para-
metros de soldadura y configure el temporizador de ciclo en ON, configure también la pausa del ciclo
en ONy ajuste el tiempo de pausa del ciclo (la duracién de la pausa antes de la préxima soldadura).

Con el temporizador de ciclo, las funciones de inicio y parada de soldadura como pregas, posgas, ascenso,
partida en caliente, partida lenta y relleno de crater, estan disponibles para su ajuste de acuerdo con el pro-
ceso de soldadura seleccionado. Tenga en cuenta que el uso de estas funciones con el temporizador de
ciclo también tiene su efecto sobre la duracidn real de la soldadura y que la opcién Tiempo de arco del ciclo
no las incluye.

3.4.21 TIEMPO DE DEMOSTRACION

La funcion de tiempo de demostracion permite una evaluacion de prueba gratuita del software de soldadura
MAX 'y Wise. El tiempo de demostracidn esta disponible (a partir de octubre de 2023) en todos los equipos
nuevos X5 Wire Feeder AP/APC y X5 Power Source 400/500 con el paquete de trabajo del programa de sol-
dadura instalado.

El tiempo de demostracion total disponible es de 3 horas. El tiempo de demostracion solo ocurre cuando se
suelda con una funcién de soldadura para la que no se tiene licencia. Cuando el tiempo de demostracion
estd activado, el tiempo restante se muestra en la pantalla.

# HOME

DEMO TIME 01:
M004

Fe 1.2 mm
Ar + 18% CO:z

@ Tenga en cuenta que se aplican diferentes requisitos de equipo a los diferentes software de sol-
dadura Wise y MAX.

Los software disponibles para la evaluacion de prueba son:

* WisePenetration
>> Requiere X5 Wire Feeder AP/APC. Consulte la seccién "Funcién WisePenetration" en pagina 161 para
obtener mas informacion.
* WiseRoot+
>> Requiere X5 Wire Feeder AP/APC y X5 Power Source 400/500 Pulse+. Consulte la seccion "Proceso
WiseRoot+" en pagina 163 para obtener mas informacion.
e  WiseThin+
>> Requiere X5 Wire Feeder AP/APC y X5 Power Source 400/500 Pulse+. Consulte la seccion "Proceso
WiseThin+" en pagina 163 para obtener mas informacion.
« MAXCool
>> Requiere X5 Wire Feeder AP/APC. Consulte la seccion "Proceso MAX Cool" en pagina 164 para obte-
ner mas informacion.
¢ MAX Speed
>> Requiere X5 Wire Feeder AP/APC. Consulte la seccién "Proceso MAX Speed" en pagina 165 para obte-
ner mas informacion.
« MAX Position
>> Requiere X5 Wire Feeder AP/APC y X5 Power Source 400/500 Pulse o Pulse+. Consulte la seccion
"Proceso MAX Position" en pagina 164 para obtener mas informacion.
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La funcion de tiempo de demostracion puede activarse y desactivarse en "Panel de control AP/APC: Con-
figuracion del dispositivo" en pagina 149. Por defecto, el tiempo de demostracién estad en OFF.

Cuando expira el tiempo de demostracidn, las funciones sin licencia ya no se pueden utilizar. Para seguir uti-
lizando las funciones opcionales, debe comprar licencias para ellas.

3.4.22 BLOQUEO DE CONFIGURACION

El bloqueo de la configuracion se usa para limitar los cambios a un conjunto predefinido de parametros de
soldadura y configuraciones del dispositivo. Hay definido un cédigo PIN para el blogueo de la configuracion.

>> Para utilizar la funcion de blogueo de configuracion por primera vez, vaya a la Vista de configuracién
del dispositivo, seleccione "Bloqueo de configuracion" y habilite el bloqueo definiendo un cédigo PIN
para ello: Seleccione "Definir PIN" e indique un cddigo PIN de 4 digitos.

>> Para bloquear/desbloquear, seleccione el bloqueo de la configuracién en la Vista de configuracién
del dispositivo. Al desbloquear, indique también el cddigo PIN de bloqueo de la configuracion defi-
nido cuando se le solicite.

Settings lock restricts the use of most
welding parameters and device settings.

The user can always select memory
channels and adjust the main parameters
in the Home view.

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

Unlocked

SELECT

Algunos de los parametros de soldadura basicos y la configuracidn del dispositivo especifica del usuario
siempre permanecen desbloqueados y disponibles para su ajuste.
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3.5 USO DEL CONTROL REMOTO HR40/HR43

Los controles remotos HR40 o HR43 se utilizan en los ajustes del panel de control ("Panel de control
manual: Configuracién" en pagina 114 o "Panel de control AP/APC: Configuracion del dispositivo" en
pagina 149).

Control remoto HR43

La funcion de la perilla de control HR43 esta definida por el proceso de soldadura seleccionado y refleja el
ajuste de la perilla de control izquierda del panel de control.

Para ajustar los parametros de soldadura, gire la perilla del control remoto.
En MIG/MAG: Con los equipos HR43 y X5 AP/APC, el parametro ajustado puede seleccionarse entre la velo-
cidad de alimentacion de alambre y el canal de memoria en los ajustes del panel de control.

Control remoto HR40

Las funciones de la perilla de control de HR40 estan definidas por el proceso de soldadura seleccionado y
reflejan los ajustes de las dos perillas de control del panel de control.

En MIG/MAG: Con los equipos HR40 y X5 AP/APC, el parametro ajustado puede seleccionarse entre la velo-
cidad de alimentacion de alambre y el canal de memoria en los ajustes del panel de control. Cuando el modo
remoto estd en «canal», sélo se utiliza la perilla de control remoto izquierda.

@ Con el control remoto HR40/HR43, los valores minimo y maximo afectan también la resolucion del
ajuste del control remoto.

@ En el caso del control remoto HR40, el firmware del equipo de soldadura necesita la version de 1.30
0 una mads reciente. Revise la version instalada actualmente en la vista Info del panel de control
AP/APC (seleccione "Informacion del dispositivo") o en la configuracion avanzada del panel de con-
trol Manual (seleccione "Info"). Para obtener mas informacion sobre las actualizaciones de firmware,
pongase en contacto con su distribuidor local de Kemppi.
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3.6 USO DEL CONTROL REMOTO HRS55

Cuando esta conectado, el control remoto HR55 se utiliza automaticamente.

Con el Control remoto HR55 opcional, puede seleccionar los canales de memoria y ajustar la velocidad de
alimentacion de alambre, la corriente de soldadura, la tensiéon de soldadura o el voltaje de control en funcién
del proceso de soldadura y de las caracteristicas que admita el equipo de X5 FastMig conectado.

En una configuracién de alimentador de alambre doble, el alimentador de alambre por control remoto puede
seleccionarse directamente desde el control remoto sin mover el cable.

1. Pantalla LCD personalizada

>> Muestra el parametro ajustado y notifica si hay un error ("Err") en el sistema de soldadura.
2. Botones mas/menos (+/-)

>> Cambia el valor del parametro.
3. Botones de flecha izquierda/derecha

>> Cambios entre pardmetros/vistas ajustables.

Elementos de la pantalla del control remoto

a. Proceso y/oinformacién del canal de memoria seleccionado (el proceso se indica con una sola letra: M
= MIG/MAG, S = MMA, G =resanado, t = TIG)

b. MIG/MAG: Simbolos de velocidad de alimentacion de alambre y ajuste fino

c. Valor de parametro ajustado (o indicador de error)

d. Unidad de parametro ajustado

Cuando el pardmetro se ajusta con el control remoto y el valor del pardmetro ya no refleja el que se ha guar-
dado en el canal de memoria seleccionado, se indica en la pantalla mostrando solo el nimero del canal de
memoria sin el cuadro del canal alrededor de él (sdlo MIG/MAG):
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Vistas y funcionamiento del control remoto

Cambie entre las vistas pulsando los botones de flecha izquierda/derecha.

Vista de canal de memoria (sélo MIG/MAG): El canal de memoria se cambia pulsando los botones +/-.
Una pulsacion larga de un botén +/- desplaza los valores de los pardmetros mas rapido.

Vista de seleccion de procesos: Permite seleccionar entre soldadura MIG/MAG, soldadura MMA y
resanado.

Vista de potencia de soldadura: dependiendo del proceso de soldadura utilizado, la velocidad de ali-
mentacién de alambre o la corriente se ajusta pulsando los botones +/-. Una pulsacién larga de un
botdn +/- desplaza los valores de los pardmetros mas rapido.

Vista de voltaje/ajuste fino: dependiendo del proceso de soldadura utilizado, el voltaje o el parametro
especifico del proceso de soldadura se ajusta pulsando los botones +/-. Una pulsacién larga del botén
+/- desplaza los valores de los parametros mas rapidamente. Una pulsacion larga del botén de flecha
derecha cambia entre los diferentes conjuntos de parametros, segun corresponda.

Vista de seleccion del alimentador de alambre (sélo configuracion del alimentador de alambre
doble): El alimentador de alambre por control remoto se cambia pulsando los botones +/-.

Bloqueo de seguridad: Pulsando simultdneamente los botones de flecha izquierda/derecha durante 2
segundos, se puede activar y desactivar el bloqueo de seguridad del equipo.

Una pulsacién larga del botén de flecha izquierda guarda los parametros ajustados en el canal seleccionado
actualmente.

®

®

Cuando se utiliza un control remoto de la antorcha de soldadura MIG para seleccionar un canal de
memoria o ajustar la velocidad de alimentacion de alambre, la funcion correspondiente se desactiva
en el control remoto HR55.

En una configuracion de alimentador de alambre doble, cambiar el alimentador de alambre por con-
trol remoto directamente desde el mando a distancia lleva aproximadamente 20 segundos. El
tiempo restante se indica en la pantalla del control remoto.
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3.7 EQUIPOS DE ELEVACION

Si necesita levantar un equipo X5 FastMig, preste mucha atencién a las medidas de seguridad. Siga las nor-
mativas locales. El equipo X5 FastMig se puede levantar con un montacargas o elevador mecanico solo
cuando el equipo esta instalado con seguridad en la unidad de transporte.

A NO intente levantar el equipo con un montacargas desde el mango.

A Si hay una botella de gas instalada en el carro, NO intente levantar el carro con la botella de gas en
él.

Carro de 4 ruedas:

1. Compruebe que el equipo de soldadura esté bien sujeto al carro.

2. Conecte la cadena de 4 patas o las correas desde el gancho del montacargas o elevador hasta los cua-
tro puntos de elevacion del carro en ambos lados del equipo de soldadura.
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Carro de 2 ruedas:

1. Compruebe que el equipo de soldadura esté bien sujeto al carro.
2. Conecte el gancho del montacargas al mango de elevacion del carro.
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3.8 RESOLUCION DE PROBLEMAS

@ Los problemas enumerados y sus posibles causas no son categdricos, pero sirven para plantear
algunas situaciones comunes que pueden presentarse durante el uso normal del sistema de sol-
dadura.

Sistema de soldadura:

El sistema de soldadura no se enciende Compruebe que el cable de red estd enchufado correc-
tamente.

Compruebe que el interruptor de la fuente de potencia
estd en posiciéon ENCENDIDO.

Compruebe que estd encendida la distribucion de la ali-
mentacion eléctrica.

Compruebe el fusible de red y el disyuntor.

Compruebe que el cable de interconexion que conecta
la fuente de potencia con el alimentador de alambre
esté intacto y bien conectado.

Compruebe que esta conectado el cable de retorno a
tierra.

El sistema de soldadura deja de funcionar La pistola refrigerada por gas puede haberse sobre-
calentado. Espere a que se enfrie.

Compruebe que ninguno de los cables esté suelto.

Es posible que el alimentador de alambre se haya reca-
lentado. Espere a que se enfrie y compruebe que el
cable de corriente de soldadura esté bien conectado.

Es posible que la fuente de potencia se haya reca-
lentado. Espere a que se enfrie y compruebe que los
ventiladores funcionan correctamente y el flujo de aire
esta libre de obstrucciones.

Alimentador de alambre:

El alambre de relleno del carrete se desenreda Compruebe que la cubierta de bloqueo del carrete esté
cerrada.
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El alimentador de alambre no alimenta al alambre de
relleno

Calidad de soldadura:
Problema

Soldadura sucia o de mala calidad

Rendimiento de soldadura cambiante

Demasiadas salpicaduras

Compruebe que el alambre de relleno no se haya aca-
bado.

Compruebe que el alambre de relleno esta bien colo-
cado en los rodillos de alimentacion hacia el conducto
del alambre.

Compruebe que la manilla de presién esté bien
cerrada.

Compruebe que la presion del rodillo de alimentacién
esté bien ajustada para el alambre de relleno.

Compruebe que el cable de soldadura esté conectado
correctamente al alimentador de alambre.

Sople aire comprimido por el conductor flexible de
alambre para comprobar que no esté blogueado.

Acciones recomendadas

Compruebe que el gas de proteccién no se haya aca-
bado.

Asegurese de que el flujo de gas de proteccién no esté
obstruido.

Controle que el tipo de gas sea el adecuado para la apli-
cacion.

Compruebe la polaridad de la pistola/el electrodo.

Controle que el procedimiento de soldadura sea el ade-
cuado para la aplicacién.

Controle que el mecanismo de alimentacién del alam-
bre esté bien ajustado.

Sople aire comprimido por el conductor flexible de
alambre para comprobar que no esté blogueado.

Controle que el conductor flexible de alambre sea el
adecuado para el tipo y el tamafio de alambre selec-
cionados.

Compruebe el tamafio, el tipo y el desgaste de la punta
de contacto de la pistola de soldadura.

Revise que la pistola de soldadura no sufra sobre-
calentamiento.

Controle que la pinza de tierra esté ajustada ade-
cuadamente a la superficie limpia de la pieza de tra-
bajo.

Revise los valores de los parametros de soldadura y el
procedimiento de soldadura.

Revise el tipo y el flujo de gas.
Compruebe la polaridad de la pistola/el electrodo.

Compruebe que el alambre de relleno es adecuado
para la aplicacién actual.
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"Codigos de error" en la pagina siguiente
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3.9 CODIGOS DE ERROR

En situaciones de error, el panel de control muestra el nimero y el titulo del error. El panel de control de X5
Wire Feeder 300 AP/APC también muestra la posible causa y una accion propuesta para solucionar el pro-

blema.

Error

Cadigo Titulo

1 Fuente de potencia no
calibrada

2 Voltaje de la red dema-
siado bajo

3 Voltaje de lared dema-
siado elevado

4 La fuente de potencia
se ha sobrecalentado

5 El voltaje interno de
24\ estd demasiado
bajo

7 Alimentador de alam-
bre no encontrado

8 Error deinicio en la tar-
jeta FPGA

9 Fallo del cable de
medicion

1" Fallo de la unidad FET

12 Fallo del cable de sol-
dadura

13 Corriente excesiva
IGBT

14 Sobrecalentamiento
IGBT

Causas posibles

Se ha perdido la calibracion de la
fuente de potencia.

El voltaje de lared es demasiado
bajo.

El voltaje de la red es demasiado
alto.

Sesion de soldadura demasiado
larga con potencia elevada.

La fuente de potencia incluye una
unidad de fuente de potencia ino-
perativade 24 V.

El alimentador de alambre no
esta conectado a la fuente de
potencia o la conexion es defec-
tuosa.

La tarjeta de control esta defec-
tuosa o el software fallaen la
fuente de potencia.

El cable sensor de voltaje no esta
conectado a la pieza de trabajo o
la conexién del cable de medicion
es defectuosa.

La fuente de potencia incluye una
unidad FET inoperativa.

Los cables positivo y negativo
estan conectados entre si.

Transformador de red inoperativo
en fuente de potencia.

Sesion de soldadura demasiado
larga con potencia elevada o tem-
peratura ambiente elevada.

Accion propuesta

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

No la apague, deje que los ventiladores
enfrien la maquina. Silos ventiladores
no funcionan, comuniquese con los ser-
vicios de Kemppi

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Compruebe el cable de control y sus
conexiones.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Conecte el cable sensor del voltaje a la
pieza de trabajo y compruebe el cable
de medicién y sus conexiones.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Compruebe las conexiones del cable
de soldadura y el cable de masa o
retorno a tierra.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

No la apague, deje que los ventiladores
enfrien la maquina. Silos ventiladores
no funcionan, comuniquese con los ser-
vicios de Kemppi.
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17 Falta una fase del
suministro de red eléc-
trica

20 Error en unidad de

refriger. fuente de
potencia

24 Liquido refrigerante
sobrecalentado

26 Elliquido de refri-
geracién no esta cir-
culando

27 Unidad de refri-
geracion no
encontrada

33 Fallo calibracion cable
soldadura

40 Error VRD

42 Corriente alta en el
motor del alimentador
de alambre

43 Corriente excesiva en
el motor del ali-
mentador de alambre

44 Falta la medicion de la
velocidad del alambre

50 Error de licencia

61 No se permite la ope-
racion

62 Fuente de potencia no

encontrada

Faltan una o mas fases del sumi-
nistro de corriente.

La capacidad de refrigeracién es
reducida en la fuente de poten-
cia.

Sesion de soldadura demasiado
larga con potencia elevada o tem-
peratura ambiente elevada.

No hay liquido de refrigeracion o
la circulacion esta bloqueada.

La refrigeracion se enciende en el
menu de ajustes, sin embargo, la
unidad de refrigeracion no esta
conectada a la fuente de poten-
cia o el cableado es defectuoso.

Fallo calibracién cable soldadura

El voltaje en vacio supera el limite
VRD.

Es posible que haya demasiada
presién en los rodillos de ali-

mentacion del alambre o sucie-
dad en el conducto de alambre.

Es posible que haya demasiada
presién en los rodillos de ali-

mentacion del alambre o sucie-
dad en el conducto de alambre.

Sensor o cableado defectuosos
en el alimentador de alambre.

Falta la licencia de la funcién
seleccionada.

El subalimentador esta conec-
tado, pero no se ha seleccionado
en la configuracion del sistema.

No hay ninguna fuente de poten-
cia conectada al alimentador de
alambre o la conexién es defec-
tuosa.

Compruebe el cable de alimentacion y
sus conexiones. Compruebe el voltaje
del suministro de corriente.

Limpie los filtros y cualquier tipo de
suciedad del canal de refrigeracion.
Compruebe que los ventiladores de
refrigeracion estén en marcha. En caso
contrario, contacte con el servicio Kem-

ppl.

No apague la unidad de refrigeracion.
Deje que el liquido circule hasta que los
ventiladores lo enfrien. Silos ven-
tiladores no funcionan, comuniquese
con los servicios de Kemppi.

Compruebe el nivel del liquido en la uni-
dad de refrigeracion. Compruebe que
las mangueras y las conexiones no
estén obstruidas.

Compruebe las conexiones de la uni-
dad de refrigeracién. Compruebe que el
enfriamiento esté apagado en el menu
de ajustes, sila unidad de refrigeracion
no esta en uso.

Controlar cables sist. de soldadura 'y
Sus conectores.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Ajuste la presion del rodillo de ali-
mentacion. Limpie el conducto de alam-
bre. Cambie las piezas desgastadas de
la pistola de soldar.

Ajuste la presion del rodillo de ali-
mentacioén. Limpie el conducto de alam-
bre. Cambie las piezas desgastadas de
la pistola de soldar.

Reinicie el sistema de soldadura. Si el
problema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Para seguir usando la funcién, instale la
licencia.

Vaya al menu de configuracion del sis-
tema en el panel de control y selec-
cione sumodelo y tipo de
subalimentador.

Compruebe el cable de control y sus
conexiones.
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64 Se ha perdido el dis-
positivo de control de
robot

65 Subalim.no permitido

81 Faltan datos del pro-

grama de soldadura

103 Canal de memoria
vacio

132 El robot no responde

238 Falta el nimero de
serie de la fuente de
potencia

244 Fallo de memoria
interna

245 Tiempo de demos-
tracién restante: %min
m

246 Tiempo de demos-
tracion caducado

250 Fallo de memoria

interna

El alimentador de alambre ha per-
dido la conexién con el dis-
positivo de control de robot.

Subalimentador no permitido con
proceso soldadura seleccionado.

Los datos del programa de sol-
dadura se han perdido.

El robot intentd iniciar la sol-
dadura utilizando un canal de
memoria inexistente.

Hay un problema de comu-
nicacion entre el robot y el RCM.

Falld la comunicacién con la tar-
jeta del numero de serie.

Fallo en proceso de inicializacion
(%sub:%device).

Cuando caduque el tiempo de
demostracion, ya no se podran
utilizar las funciones sin licencia.

Ya no se pueden utilizar fun-
ciones sin licencia.

Error de comunicacion de la
memoria (%sub:%device).

Compruebe el dispositivo de control de
robot y los cables de interconexion. Si
el problema persiste, comuniquese con
el soporte técnico de Kemppi.

Quitar subalimentador o cambiar pro-
cedimiento soldadura.

Reinicie la fuente de potencia. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Compruebe el canal de memoria selec-
cionado por el robot.

Compruebe el cableado del bus de
campo, los conectores y el médulo del
bus de campo.

Reinicie sistema de soldadura. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Reinicie sistema de soldadura. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.

Para seguir utilizando las funciones
opcionales, debe comprar licencias
para ellas.

Para seguir utilizando las funciones
opcionales, debe comprar licencias
para ellas.

Reinicie sistema de soldadura. Si el pro-
blema persiste, comuniquese con el
soporte técnico de Kemppi.
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4. MANTENIMIENTO
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4.1 MANTENIMIENTO DIARIO, PERIODICO Y ANUAL

Al considerar y planificar el mantenimiento de rutina, tenga en cuenta la frecuencia del uso del sistema de
soldaduray el entorno de trabajo.

El funcionamiento correcto de la maquina de soldadura, el mantenimiento periddico y el uso de piezas de
repuesto y consumibles originales de Kemppi le ayudan a evitar tiempos de inactividad innecesarios y ave-
rias del equipo, al tiempo que maximizan su vida util.

Utilice solucion refrigerante premezclada en la unidad de refrigeracién. La proporcidn de mezcla debe ser
del 20...50% como estandar. Utilice sélo mezcla de etileno o propilenglicol destinada a sistemas de refri-
geracioén de soldadura, por ejemplo liquido refrigerante Kemppi. No afiada agua a la solucién refrigerante
premezclada. No utilice soluciones refrigerantes para automéviles ni mezclas a base de etanol.

Para reparaciones, busque el taller de servicio Kemppi mas cercano en 0 pdéngase en con-
tacto con su distribuidor.

A Solo a los electricistas autorizados se les permite llevar a cabo las tareas eléctricas.

A Ssioel personal de servicio cualificado puede realizar el mantenimiento periddico y anual.

A Desconecte la fuente de potencia de la red eléctrica antes de manipular cables eléctricos y conec-
tores.

A No use aparatos de lavado a presion.

@ Cuando corresponda, use el torque de traccion correcto al sujetar las piezas sueltas.

Mantenimiento diario
Mantenimiento diario del equipo de soldadura:

e« Compruebe que todas las cubiertas y componentes estén en perfecto estado.

o Compruebe todos los cables, mangueras y conectores. No los utilice si estan dafiados.

e Compruebe que los conectores estén ajustados correctamente. Los conectores flojos pueden afectar
el rendimiento de la soldadura y dafar los conectores.

e Compruebe los rodillos de alimentacidn del alimentador de alambre y el mecanismo de la manivela de
presion. Limpielos y lubriquelos con una pequefia cantidad de aceite para maquinas ligero, si fuera
necesario.

Mantenimiento diario de la unidad de refrigeracién (ademas):

o Compruebe el nivel de liquido refrigerante. Afiada liquido refrigerante si es necesario. Nota: Utilice la
solucion refrigerante correcta (véase mas arriba).

o Compruebe si hay fugas de liquido refrigerante en los alrededores de la unidad de refrigeracion. Si hay
indicios de fugas importantes, pdngase en contacto con el servicio técnico de Kemppi.

e« Compruebe y pruebe el funcionamiento de la bomba de liquido refrigerante haciendo circular el liquido
refrigerante.

Mantenimiento semanal
Mantenimiento semanal del equipo de soldadura:

e Limpie las partes exteriores de las unidades de polvo y suciedad, por ejemplo, con un cepillo suave y un
aspirador.

o Limpie las rejillas de ventilacidn. No utilice aire comprimido, existe el riesgo de que la suciedad se com-
pacte alin mas en los huecos de los perfiles de refrigeracion.

e Sise utilizan filtros de aire, retirelos y limpielos soplando con aire comprimido.
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Mantenimiento periédico
Mantenimiento periddico del equipo de soldadura, cada 1-6 meses:

e Comprobar los conectores eléctricos del equipo al menos cada 6 meses. Limpie las piezas oxidadas y
apriete los conectores sueltos.
o Actualizar el sistema de soldadura a las Ultimas versiones de firmware y software, segun corresponda.

Mantenimiento periddico de la unidad de refrigeracion, cada 1-6 meses (ademas):

o Compruebe la calidad del liquido refrigerante al menos una vez al mes. Asegurese de que el liquido sea
transparente y no contenga impurezas visibles.

o Sustituya el liquido refrigerante cada 6 meses. Nota: Utilice la solucién refrigerante correcta (véase
mas arriba).

Mantenimiento anual

El mantenimiento anual debe ser realizado por un taller de servicio autorizado de Kemppi. Los talleres de
servicio de Kemppi realizan el mantenimiento del sistema de soldadura de acuerdo con su contrato de ser-
vicio de Kemppi. Encuentre su taller de servicio mas cercano en www.kemppi.com.

El programa de mantenimiento anual del equipo de soldadura incluye:

e Limpieza del equipo.

« Mantenimiento de las herramientas de soldadura.

« Comprobacién de los conectores e interruptores.

e Comprobacidn de todas las conexiones eléctricas.

e« Comprobacién del cable de red eléctrica y del enchufe.

e Reparacion de piezas defectuosas y sustitucion de componentes defectuosos.

e Prueba de mantenimiento.

e« Comprobacién del funcionamiento y calibracion de los valores de rendimiento cuando sea necesario.

o Actualizacién del sistema de soldadura a las Ultimas versiones de firmware y software, e instalacion de
nuevo software de soldadura.

o Sise utiliza una unidad de refrigeraciéon: Comprobacion y limpieza de la bomba de liquido refrigerante.
La bomba se desmonta y se limpia a fondo, y si ha habido alguna fuga en el punto de sellado del eje de
la bomba, se sustituye el sellado del eje. La junta del eje esta sujeta a desgaste y puede ser necesario
sustituirla periédicamente para mantener un sellado correcto.

Para el mantenimiento de la antorcha de soldadura Kemppi, consulte las instrucciones de su antorcha de sol-
dadura (disponibles también en userdoc.kemppi.com).
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4.2 INSTALACION Y LIMPIEZA DEL FILTRO DE AIRE DE LA
FUENTE DE POTENCIA

Se puede comprar un filtro de aire de fuente de potencia opcional por separado. El filtro de aire viene con
una carcasa fija disefiada para montar directamente en la toma de aire de la fuente de potencia.

@ El uso del filtro de aire opcional disminuye los niveles de potencia nominal de la fuente de potencia
de la siguiente manera (salida 40 °C): 60 % >>> 45 % y 100 % >>> 100 %-20 A. Esto se debe a la
entrada de aire de enfriamiento ligeramente reducida.

Herramientas necesarias:

Instalacion y sustitucion

1. Coloque el conjunto del filtro de aire en la entrada de aire de la fuente de potencia y fijelo con los clips
del borde de la carcasa.
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Limpieza

1. Retire el filtro de aire de la fuente de potencia liberando los clips del borde de la carcasa del filtro de
aire.

2. Sople elfiltro de aire limpio con aire comprimido.
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4.3 COMO DESECHAR EL EQUIPO

hi¢

iNo elimine los equipos eléctricos con los residuos normales!

De acuerdo con la Directiva Europea WEEE 2012/19/UE sobre la eliminacién de equipos eléctricos y elec-
tronicos y la Directiva Europea 2011/65/UE sobre la restriccion del uso de determinadas sustancias peli-
grosas en los equipos eléctricos y electrdnicos, y su implementacion segun la legislacion nacional, los
equipos eléctricos cuya vida util haya llegado a su fin se deben eliminar por separado y depositar en una ins-
talacion de reciclaje adecuada, que no dafie el medioambiente. El propietario del equipo debe entregar la
unidad fuera de servicio en un punto de recogida regional, segun las instrucciones de las autoridades loca-
les, 0 a un representante de Kemppi. Al aplicar estas directivas europeas, mejora el medio ambiente y la
salud humana.

Para obtener mas informacion:

=] =
E"
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5. DATOS TECNICOS

Datos técnicos:

o Paralos datos técnicos de la fuente de potencia X5, consulte "Fuentes de potencia X5" en la pagina

siguiente.

o Paralos datos técnicos del alimentador de alambre X5, consulte "Alimentadores de alambre X5" en
pagina 210.

e Paralos datos técnicos de la unidad de refrigeracion X5, consulte "Unidades de refrigeracién X5" en
pagina 220.

Informacioén adicional:

o Paralainformacién de pedido, consulte "Informacién de pedido de X5" en pagina 222.
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5.1 FUENTES DE POTENCIA X5

X5 Power Source 400

Voltaje de conexion de corriente

380...460V 10 %

Fases de conexién a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexidn a la red eléctrica 4 mm?
Potencia de entrada maxima nominal [Sy,,,] 20 kVA
Fusible de red 25A
Consumo de potencia sin carga [Pyjgel 30W
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 30W
ahorro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 175 W
ventiladores encendidos

Voltaje sin carga [Uj] 52..67V
Voltaje en vacio [U,,] 52..67V
Suministro de corriente efectivo [/;4¢] 24.21A
Suministro de corriente maximo [/7,4x] 28..24 A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 400 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 350 A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/12V...400A [ 42V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V..400A/42V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...400A/42V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..45V
Factor de potencia en corriente maxima nominal A 0.88
Eficiencia en corriente maxima nominal n 90 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 5,8 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexidn para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-

24V,380..460V

geracién

Tipo de conexidn por cable Bus CAN
Rango temperatura de operacion -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 25 kVA
[Sgenl

Clase EMC A

© Kemppi 194

1920960 /2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Manual de instrucciones - ES

Grado de proteccion IP23S
Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 39 kg
Normas IEC 60974-1, -10
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X5 Power Source 400 MV

Voltaje de conexion de corriente

380...460V £10 %

Voltaje de conexidn de corriente

MV de rango bajo

220..230V %10 %

Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexién a la red eléctrica 6 mm?
Potencia de entrada méaxima nominal [S7y,,] 19 kVA
Fusible de red 25A
Fusible de red aMVderango bajo | 32 A
Consumo de potencia sin carga [Pyqel 30W
Voltaje sin carga [Ug] 52..67V
Voltaje sin carga [Uj] a MV de rango bajo 51V
Voltaje en vacio [U,,] 52..67V
Suministro de corriente efectivo [/;4¢ 19..23 A
Suministro de corriente efectivo [/1¢4] aMVderangobajo | 29A
Suministro de corriente maximo [/7,4,] 24..28A
Suministro de corriente Maximo [/7,4,] aMVderango bajo | 47 A
Salidaa +40 °C, 60 % MIG 400 A
Salidaa +40 °C, 100 % MIG 350A
Salida, % del ciclo de trabajo a corriente max. aMVderangobajo | 40%
nominal, MIG

Salida a +40 °C, corriente max. nominal, MIG aMV derango bajo | 400 A
Salidaa +40 °C, 100 % MIG aMV derango bajo | 300 A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/12V ... 400 A/ 42V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V...400A/42V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...400A/42V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..45V
Factor de potencia en corriente maxima nominal A 0.89
Eficiencia en corriente maxima nominal n 90 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 5,8 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracion

24V, 380..460V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracién

a MV de rango bajo

220..230V, 24V
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Tipo de conexién por cable Bus CAN

Rango temperatura de operacion -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 25 kVA

[Sger]

Clase EMC A

Grado de proteccién P23

Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 43.5kg

Normas IEC 60974-1, -10
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X5 Power Source 400 Pulse

Voltaje de conexion de corriente

380...460V £10 %

Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexion a la red eléctrica 4 mm?
Potencia de entrada méaxima nominal [S7,,] 20 kVA
Fusible de red 25A
Consumo de potencia sin carga [Pyjgel 31TW
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 32W
ahorro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 230 W
ventiladores encendidos

Voltaje sin carga [Ug] 76..94V
Voltaje en vacio [U,,] 76..94V
Suministro de corriente efectivo [/1¢4] 24.22 A
Suministro de corriente maximo [/7,4,] 28..26 A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 400 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 350A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/10V...400A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V...400A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...400A/50V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..50V
Factor de potencia en corriente maxima nominal 0.85
Eficiencia en corriente maxima nominal 89 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 6,3 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracién

24V,380...460 V

Tipo de conexidn por cable Bus CAN
Rango temperatura de operacién -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 25 kVA
[Sgen]

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S
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Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 39,5kg
Normas IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 Pulse+

Voltaje de conexion de corriente

380...460V £10 %

Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexion a la red eléctrica 4 mm?
Potencia de entrada méaxima nominal [S7,,] 20 kVA
Fusible de red 25A
Consumo de potencia sin carga [Pyjgel 33W
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 34 W
ahorro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 230 W
ventiladores encendidos

Voltaje sin carga [Ug] 76..94V
Voltaje en vacio [U,,] 76..94V
Suministro de corriente efectivo [/1¢4] 24.22 A
Suministro de corriente maximo [/7,4,] 28..26 A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 400 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 350A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/10V...400A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V...400A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...400A/50V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..50V
Factor de potencia en corriente maxima nominal 0.86
Eficiencia en corriente maxima nominal 89 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 6,3 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracién

24V,380...460 V

Tipo de conexidn por cable Bus CAN
Rango temperatura de operacién -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 25 kVA
[Sgen]

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S
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Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 39,5kg
Normas IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 400 MV Pulse+

Voltaje de conexién de corriente 380...460V £10 %
Voltaje de conexidn de corriente MV de rango bajo 220...230V £10 %
Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexién a la red eléctrica 6 mm?
Potencia de entrada méaxima nominal [S7y,,] 19 kVA
Fusible de red 25A
Fusible de red aMVderango bajo | 32 A
Consumo de potencia sin carga [Pyqel 33W
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 34 W
ahorro de energia
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 230 W
ventiladores encendidos
Voltaje sin carga [Ug] 76..94V
Voltaje sin carga [Ug] aMVderangobajo |72V
Voltaje en vacio [U,,] 76..94V
Suministro de corriente efectivo [/;o£ 22.19A
Suministro de corriente efectivo [/;o¢d aMVderangobajo | 29A
Suministro de corriente maximo [/7;,45] 28..24A
Suministro de corriente maximo [/7,45] aMVderango bajo | 47 A
Salidaa +40 °C, 60 % MIG 400 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 350 A
Salida, % del ciclo de trabajo a corriente max. aMVderango bajo | 40%
nominal, MIG
Salida a +40 °C, corriente max. nominal, MIG aMV derango bajo | 400 A
Rango de salida, corriente de soldadura MIG/- 15A/10V..400A/45V
voltaje
Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura 15A/1V..400A/45V
TIG
Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura 15A/10V...400A/45V
MMA
Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..45V
Factor de potencia en corriente maxima nominal A 0.89
Eficiencia en corriente maxima nominal n 89 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 5,3 MVA
suministro [Sgcl
Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V
© Kemppi 202 1920960/ 2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Manual de instrucciones - ES

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracion

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracion

Tipo de conexidn por cable
Rango temperatura de operacion
Rango temperatura de almacenamiento

Potencia minima recomendada del generador
[Sgen]

Clase EMC

Grado de proteccién

a MV de rango bajo

24V,380...460 V

220..230V, 24V

Bus CAN
-20...40°C
-40...60 °C
25 kVA

A
IP23S

Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 43.5kg
Normas IEC 60974-1, -10
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X5 Power Source 500

Voltaje de conexion de corriente

380...460V £10 %

Fases de conexidn a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexion a la red eléctrica 6 mm?
Potencia de entrada maxima nominal [ Sy, 27 kVA
Fusible de red 32A
Consumo de potencia sin carga [Pyjgel 30W
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 30W
ahorro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 195 W
ventiladores encendidos

Voltaje sin carga [Ug] 59..75V
Voltaje en vacio [U,,] 59..75V
Suministro de corriente efectivo [/1¢4] 31..27 A
Suministro de corriente maximo [/7,4,] 38..33A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 500 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 430 A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/10V...500A/47V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V..500A/47V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...500A/47V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..50V
Factor de potencia en corriente mdxima nominal A 0.88
Eficiencia en corriente maxima nominal n 90 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 6,4 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-

24V, 380...460 V

geracién

Tipo de conexidn por cable Bus CAN
Rango temperatura de operacion -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 35 kVA
[Sgen]

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S
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Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 39,5kg
Normas IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse

Voltaje de conexion de corriente

380...460V £10 %

Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexion a la red eléctrica 6 mm?
Potencia de entrada méaxima nominal [S7,,] 27 KVA
Fusible de red 32A
Consumo de potencia sin carga [Pyjgel 31TW
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 32W
ahorro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 240 W
ventiladores encendidos

Voltaje sin carga [Ug] 76..94V
Voltaje en vacio [U,,] 76..94V
Suministro de corriente efectivo [/1¢4] 30..27 A
Suministro de corriente maximo [/7,4,] 39..34A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 500 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 400 A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/10V..500A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V...500A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...500A/50V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..50V
Factor de potencia en corriente maxima nominal 0.89
Eficiencia en corriente maxima nominal 89 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 6,7 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracién

24V,380...460 V

Tipo de conexidn por cable Bus CAN
Rango temperatura de operacién -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 35 kVA
[Sgen]

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S
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Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 39,5kg
Normas IEC 60974-1,-10
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X5 Power Source 500 Pulse+

Voltaje de conexion de corriente

380...460V £10 %

Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexidn a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexion a la red eléctrica 6 mm?
Potencia de entrada méaxima nominal [S7,,] 27 KVA
Fusible de red 32A
Consumo de potencia sin carga [Pyjgel 33W
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 34 W
ahorro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), 240 W
ventiladores encendidos

Voltaje sin carga [Ug] 76..94V
Voltaje en vacio [U,,] 76..94V
Suministro de corriente efectivo [/1¢4] 30..27 A
Suministro de corriente maximo [/7,4,] 39..34A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 500 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 400 A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/-
voltaje

15A/10V..500A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
TIG

15A/1V...500A/50V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura
MMA

15A/10V...500A/50V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 8..50V
Factor de potencia en corriente maxima nominal 0.89
Eficiencia en corriente maxima nominal 88 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de 6,7 MVA
suministro [Sgcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V, 48V

Suministro de voltaje para la unidad de refri-
geracién

24V,380...460 V

Tipo de conexidn por cable Bus CAN
Rango temperatura de operacién -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Potencia minima recomendada del generador 35 kVA
[Sgen]

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S
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Medidas externas Lax Anx Al 750 x 263 x 456 mm
Peso sin accesorios 39,5kg
Normas IEC 60974-1,-10
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5.2 ALIMENTADORES DE ALAMBRE X5

X5 Wire Feeder 200 Manual

Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6 W

Potencia sin carga con calentador de gabinete 30W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexién de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Diametro de los rodillos de alimentacién 32 mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..1,6 mm
Didmetro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..1,6 mm
Diametro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..2mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 5kg

Diametro méaximo del carrete de alambre 200 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 200R

Panel de control, pantalla

B/W OLED

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado

Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Panel de control, corriente de entrada (CC) 100 mA

Tipo de conexidn por cable Bus CAN

Rango temperatura de operacién -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S

Medidas externas Lax Anx Al 565 x 218 x 339 mm
Peso sin accesorios 9,7 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD200 Manual
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Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexién de soldadura Euroconector
Mecanismo de alimentacién del alambre 4 rodillos
Didmetro de los rodillos de alimentacién 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..1,6 mm
Didmetro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..1,6 mm
Didmetro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..2mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8..2,4mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 5 kg
Didmetro méximo del carrete de alambre 200 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300R

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado

Tipo de conexidén por cable Bus CAN

Rango temperatura de operacion -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C

Clase EMC A

Grado de proteccion P23

Medidas externas Lax Anx Al 560 x 235 x 325 mm
Peso sin accesorios 10,2 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD200 AP

Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexién de soldadura Euroconector
Mecanismo de alimentacion del alambre 4 rodillos
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Didmetro de los rodillos de alimentacién 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..1,6 mm
Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..1,6 mm
Didmetro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..1,6 mm
Diametro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4 mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 5kg

Didmetro méximo del carrete de alambre 200 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300 AP

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalaciéon Incorporado

Tipo de conexidn por cable Bus CAN

Rango temperatura de operacion -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60°C

Clase EMC A

Grado de proteccion P23

Medidas externas Lax Anx Al 560 x 235x 325 mm
Peso sin accesorios 10,2 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD200 APC

Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexion de soldadura Euroconector
Mecanismo de alimentacion del alambre 4 rodillos
Didmetro de los rodillos de alimentacion 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..1,6 mm
Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..1,6 mm
Didmetro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..2mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8..2,4 mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 5kg
Didmetro maximo del carrete de alambre 200 mm
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Presién maxima del gas de proteccion

0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300 APC

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalaciéon Incorporado

Tipo de conexidn por cable Bus CAN

Tipo de comunicacidén inaldmbrica WUBT-236ACN(BT)
Tipo de Bluetooth 4,2 (LE)

Frecuencia y potencia del transmisor, Bluetooth 2,4 GHz; 4 dBm

Tipo de WLAN

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Frecuencia y potencia del transmisor, WLAN

2,4 GHz: 2,412...2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150...5,240 GHz, 5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Rango temperatura de operacion -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C

Clase EMC A

Grado de proteccion P23

Medidas externas Lax Anx Al 560 x 235 x 325 mm
Peso sin accesorios 10,2 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder 300 Manual

Voltaje de alimentacién 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6w

Potencia sin carga con calentador de gabinete 30W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexion de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Didmetro de los rodillos de alimentacion 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..2mm
Didmetro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..2,4mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4 mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20 kg
Didmetro maximo del carrete de alambre 300 mm
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Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa
Panel de control, modelo X5 Feeder Panel 300R
Panel de control, pantalla B/W OLED

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacién Incorporado

Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Panel de control, corriente de entrada (CC) 100 mA

Tipo de conexién por cable Bus CAN

Rango temperatura de operacién -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C

Clase EMC A

Grado de proteccién IP23S

Medidas externas Lax Anx Al 650 x 230 x 410 mm
Peso sin accesorios 10.9kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder 300 AP

Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6 W

Potencia sin carga con calentador de gabinete 30W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexién de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacion del alambre

4 rodillos, un motor

Diametro de los rodillos de alimentacién 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8...2mm
Didmetro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..2,4mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20 kg
Diametro méaximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300 AP

Panel de control, pantalla

LCDde5,7"

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores
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Panel de control, tipo de instalacion Incorporado

Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Tipo de conexidén por cable Bus CAN

Rango temperatura de operacion -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S

Medidas externas Lax Anx Al 650 x 230 x 410 mm
Peso sin accesorios 10.9 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder 300 APC

Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6w

Potencia sin carga con calentador de gabinete 30W
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexién de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Didmetro de los rodillos de alimentacion 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, MC/FC 0,8...2,4 mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4 mm
Velocidad de alimentacién del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20 kg
Didmetro maximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300 APC

Panel de control, pantalla

LCDde5,7"

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado

Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Tipo de conexidn por cable Bus CAN

Tipo de comunicacidén inaldmbrica WUBT-236ACN(BT)
Tipo de Bluetooth 4,2 (LE)
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Frecuencia y potencia del transmisor, Bluetooth

2,4 GHz; 4 dBm

Tipo de WLAN

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Frecuencia y potencia del transmisor, WLAN

2,4 GHz: 2,412...2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150...5,240 GHz, 5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Rango temperatura de operacion -20...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60°C

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S

Medidas externas Lax Anx Al 650 x 230 x 410 mm
Peso sin accesorios 10.9 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD300 AP

Voltaje de alimentacion 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6W

Potencia sin carga con calentador de gabinete 1w
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexidn de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Didmetro de los rodillos de alimentacién 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..2mm
Didmetro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, MC/FC 0,8...2,4 mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4 mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20 kg
Didmetro maximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300 AP

Panel de control, pantalla

LCD de 5,7"

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado
Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V
Tipo de conexidn por cable Bus CAN
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Tipo y voltaje de bateria de LED

Integrado, recargable: LG CHEM
(ICR18650HE4; Li-ion, 3.6 V, 2500
mAh), Samsung SDI (INR18650-26J;
Li-ion, 3.6 VV, 2600 mAh)

Rango temperatura de operacion -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S

Medidas externas

Lax Anx Al

670 x 240 x 465 mm

Peso sin accesorios

14.4 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD300 APC

Voltaje de alimentacién 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6w

Potencia sin carga con calentador de gabinete 1w
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexion de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Didmetro de los rodillos de alimentacion 32mm
Didmetro de alambre de relleno, Fe 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..2mm
Didmetro de alambre de relleno, MC/FC 0,8..2,4mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4 mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20 kg
Didmetro méaximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300 APC

Panel de control, pantalla

LCD de5,7"

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado

Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Tipo de conexidn por cable Bus CAN

Tipo de comunicacidén inaldmbrica WUBT-236ACN(BT)
Tipo de Bluetooth 4,2 (LE)
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Frecuencia y potencia del transmisor, Bluetooth

2,4 GHz; 4 dBm

Tipo de WLAN

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Frecuencia y potencia del transmisor, WLAN

2,4 GHz: 2,412...2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150...5,240 GHz, 5,250...5,350 GHz,
5,470...5,725 GHz; 9...16 dBm

Tipo y voltaje de bateria de LED

Integrado, recargable: LG CHEM
(ICR18650HEA4; Li-ion, 3.6 V, 2500
mAh), Samsung SDI (INR18650-26J;
Li-ion, 3.6 V, 2600 mAh)

Rango temperatura de operacién -20...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Clase EMC A

Grado de proteccién IP23S

Medidas externas

Lax Anx Al

670 x 240 x 465 mm

Peso sin accesorios

14.4 kg

Normas

IEC 60974-5,10

X5 Wire Feeder HD300 M

Voltaje de alimentacién 48V
Suministro de corriente en carga maxima 6.3A
Potencia sin carga 6W

Potencia sin carga con calentador de gabinete nMw
Corriente de soldadura 60 % 500 A
Corriente de soldadura 100 % 430 A

Tipo de conexidn de soldadura Euroconector

Mecanismo de alimentacion del alambre

4 rodillos, un motor

Didmetro de los rodillos de alimentacién 32mm
Diametro de alambre de relleno, Fe 0,8...2mm
Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0,8..2mm
Diametro de alambre de relleno, MC/FC 0,8...2,4mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0,8...2,4mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5...25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20kg
Diametro maximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de proteccion 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

X5 Feeder Panel 300R

Panel de control, pantalla

B/W OLED

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

© Kemppi

218

1920960 /2612



& KEMPPI

X5 FastMig
Manual de instrucciones - ES

Panel de control, tipo de instalacion

Panel de control, voltaje de entrada (CC)
Panel de control, corriente de entrada (CC)
Tipo de conexidn por cable

Tipo y voltaje de bateria de LED

Rango temperatura de operacion
Rango temperatura de almacenamiento
Clase EMC

Grado de proteccién

Incorporado
122V

100 mA

Bus CAN

Integrado, recargable: LG CHEM
(ICR18650HE4; Li-ion, 3.6 V, 2500
mAh), Samsung SDI (INR18650-26J;
Li-ion, 3.6 V, 2600 mAh)

-20...40°C
-40...60 °C
A

IP23S

Medidas externas Lax Anx Al 670 x 240 x 465 mm
Peso sin accesorios 14.4 kg
Normas IEC 60974-5, 10
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5.3 UNIDADES DE REFRIGERACION X5

X5 Cooler

Voltaje de alimentacion

380...460V 10 %

Consumo de potencia sin carga [Pyjqe] 3W

Suministro de corriente maximo [/7,,2] 0.7A

Potencia de refrigeracion a 11/min 1,1kW

Presién maxima de refrigerante 4 Bar

Refrigerante recomendado Kemppi MGP 4456

Rango temperatura de operacién -10...40°C

Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C

Clase EMC A

Grado de proteccion IP23S

Volumen del tanque 31

Medidas externas Lax Anx Al 730 x 263 x 288 mm

Peso sin accesorios 14,3 kg

Normas IEC 60974-2,-10
X5 Cooler MV

Voltaje de alimentacién

380...460V 10 %

Voltaje de alimentacién MV de rango bajo 220..230V 10 %
Consumo de potencia sin carga [Pyjqel SW

Suministro de corriente maximo [/7,,2x] 0.7 A

Suministro de corriente maximo [/7,,2,] aMVderangobajo | 1A

Potencia de refrigeracion a 11/min 1kW

Presién maxima de refrigerante 4 Bar

Refrigerante recomendado

Kemppi MGP 4456

Rango temperatura de operacion -10...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Clase EMC A
Grado de proteccion IP23S
Volumen del tanque 31
Medidas externas Lax Anx Al 730 x 263 x 288 mm
Peso sin accesorios 15.7 kg
Normas IEC 60974-2,-10
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X5 Cooler 1400

Voltaje de alimentacién

380...460V 10 %

Suministro de corriente maximo [/7,,2] 07A
Potencia de refrigeracion a 11/min 1,4 kKW
Presién maxima de refrigerante 0,4 MPa
Refrigerante recomendado MGP 4456
Rango temperatura de operacién -10...40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...60 °C
Clase EMC A
Grado de proteccion IP23S
Volumen del tanque 31
Medidas externas Lax Anx Al 730 x 263 x 288 mm
Peso sin accesorios 15 kg
Normas IEC 60974-2,-10
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5.4 INFORMACION DE PEDIDO DE X5

Para obtener informacién sobre pedidos de X5 FastMig y accesorios opcionales, visite Kemppi.com.
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5.5 CONSUMIBLES PARA EL ALIMENTADOR DE ALAMBRE

Esta seccidn enumera los rodillos de alimentacién y los tubos guia de alambre disponibles por separado y
en kits de consumibles. Hay combinaciones recomendadas de rodillos de alimentacion y tubos guia de alam-
bre para materiales y didmetros de alambre de relleno seleccionados en los kits de consumibles. Se pueden

pedir los consumibles del alimentador de alambre en Configurator.kemppi.com.

En las tablas, estdndar hace referencia a los rodillos de alimentacién de plastico y trabajo pesado (heavy-
duty) hace referencia a los rodillos de alimentacion de metal. Los materiales que se han mencionado en pri-
mer lugar hacen referencia a la idoneidad primaria y los materiales que se han mencionado entre paréntesis

hacen referencia a la idoneidad secundaria.

Kits de consumibles del alimentador de alambre

En la siguiente tabla se enumeran los juegos de consumibles recomendados para materiales y didmetros de
alambre de relleno seleccionados .

Fe (MC/FC) HendiduraenV 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 FO00489 FO00493
1.2 FO00490 FO00494
1.6 F000491 F000495
Ac. inox. (Fe, Cu) Hendiduraen V 0.8-0.9 FO00455 -
1.0 F000456 -
1.2 F000457 -
1.4 FO00496 -
1.6 F000497 -
Ac. inox. (Fe) HendiduraenV 0.8-0.9 - FO00458
1.0 - FO00459
1.2 - F000460
1.6 - F000498
MC/FC HendiduraenV, 1.0 FO00499 F000502
estriada 12 F000500 F000503
1.4-1.6 FO00501 FO00504
2.0 - FO00505
Al Hendiduraen U 1.0 F000461 -
1.2 FO00462 -
1.6 FO00506 -

Tubos guia de alambre

Se enumeran los tubos guia de alambre disponibles en la siguiente tabla.
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Al, Ac. inox. | | SP007293 SP007273 SP016608
(Fe, MC, FC) 0.8-0.9 SP007294 SP007274 SP011440
1.0 SP007295 SP007275 SP011441
1.2 SP007296 SP007276 SP011442
1.4 SP007297 SP007277 SP016609
1.6 SP007298 SP007278 SP016610
2.0 SP007299 SP007279 SP016611
2.4 SP007300 SP007280 SP016612
Fe,MC, FC 0.6 (SP007293) (SP007273) SP016613
0.8-0.9 SP007536 (SP007274) SP016614
1.0 SP007537 (SP007275) SP016615
1.2 SP007538 (SP007276) SP016616
1.4 (SP007297) (SP007277) SP016617
1.4-1.6 SP007539 (SP007278) SP016618
2.0 SP007540 (SP007279) SP016619
2.4 SP007541 (SP007280) SP016620

Rodillos de alimentacion

Se enumeran los rodillos de alimentacion estandar disponibles en la siguiente tabla.

Fe, Ac.inox., Cu | HendiduraenV WOO1045 W001046

(Al, MC/FC) v

0.8-0.9 WOO1047 W001048
1.0 W000675 W000676
1.2 | W000960 W000961
1.4 W001049 W001050
16 W001051 W001052
2.0 | W001053 W001054
2.4

‘ W001055 W001056
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MC/FC (Fe) HendiduraenV, | 1.0 W001057 W001058
estriada

V= 12 W001059 W001060

- 1.4-16 W001061 W001062

20 W001063 W001064

2.4 W001065 W001066

Al (MC/FC, Ac. | HendiduraenU | 1.0 W001067 W001068

inox., Fe, Cu)

U 12 W001069 W001070

14 | W008974 W008975

16 | | W001071 W001072

En la siguiente tabla se enumeran los rodillos alimentadores de alambre para trabajo pesado disponibles.

Fe, Ac. inox. HendiduraenV 0.8-0.9 W006074 W006075
(MC/FC) \Y) 1.0 W006076 WO006077
1.2 W004754 W004753

16 W006078 W006079

MC/FC (Fe) Hendidura en V, 1.0 W006080 W006081
es”fa 1.2 W006082 W006083

V= 1.4-1.6 W006084 W006085

2.0 W006086 W006087

(MC/FC, Ac. inox., Hendiduraen U 1.0 WO006088 WO006089
Fe) U 1.2 W006090 W006091
16 W006092 W006093
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5.6 PAQUETES DE TRABAJO DE PROGRAMAS DE

SOLDADURA

Los paquetes de trabajo de programas de soldadura incluyen un conjunto de programas de soldadura estan-
dar para permitir la soldadura, por ejemplo, con procesos 1-MIG automatico y Pulse. Para obtener mas infor-
macion sobre las opciones del programa de soldadura X5 FastMig disponibles y la instalacion de programas
de soldadura o actualizaciones de software, péngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi o

visite Kemppi.com.

Paquete de trabajo 1-MIG:

1-MIG AIMg5 Estandar
AO02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Estandar
A1l 1-MIG AISIi5 1.0 Ar Estandar
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Estandar
COo1 1-MIG CusSi3 0.8 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
Co3 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
cNn 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
C13 1-MIG CuAlI8 1.0 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18 % CO2 Estandar
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18 % CO2 Estandar
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Estandar
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
FO6 1-MIG Fe 1.6 Ar+18 % CO2 Estandar
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Estandar
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Estandar
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Estandar
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Estandar
F21 1-MIG Fe 0.8 CO02 Estandar
F22 1-MIG Fe 0.9 Co2 Estandar
F23 1-MIG Fe 1 COo2 Estandar
F24 1-MIG Fe 1.2 CO2 Estandar
F26 1-MIG Fe 1.6 CO2 Estandar
M04 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
MO06 1-MIG Fe Metal 1.6 Ar+18 % CO2 Estandar
RO4 1-MIG Fe Rutilico 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
RO6 1-MIG Fe Rutilico 1.6 Ar+18 % CO2 Estandar
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R14 1-MIG Fe Rutilico 1.2 Co2 Estandar
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Estandar
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Estandar
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Estandar
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Estandar
S82 1-MIG FC-CrNiMo 0.9 Ar+18 % CO2 Estandar
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar

Paquete de trabajo Pulse:

El paquete de trabajo Pulse incluye también todos los programas de soldadura del paquete de trabajo 1-MIG.

Pulsado AIMg5 Estandar
AO02 Pulsado AIMg5 1.2 Ar Estandar
A1 Pulsado AISi5 1.0 Ar Estandar
A12 Pulsado AISi5 1.2 Ar Estandar
CO1 Pulsado CuSi3 0.8 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
Cco3 Pulsado CusSi3 1.0 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
C1 Pulsado CuAI8 0.8 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
C13 Pulsado CuAlI8 1.0 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
FO1 Pulsado Fe 0.8 Ar+18 % CO2 Estandar
FO2 Pulsado Fe 0.9 Ar+18 % CO2 Estandar
FO3 Pulsado Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Estandar
FO4 Pulsado Fe 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
F11 Pulsado Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Estandar
F12 Pulsado Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Estandar
F13 Pulsado Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Estandar
F14 Pulsado Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Estandar
M04 Pulsado Fe Metal 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
S01 Pulsado Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Estandar
S02 Pulsado Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Estandar
S03 Pulsado Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Estandar
S04 Pulsado Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Estandar
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