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1. OGOLNIE

Te instrukcje opisuja obstuge wysokiej klasy urzadzenia spawalniczego X8 MIG Welder zaprojektowanego z mysla o
wymagajacych zastosowaniach przemystowych. System skfada sie ze Zrédta zasilania, podajnika drutu, uchwytu
spawalniczego, zdalnego sterowania Control Pad oraz réznych programéw spawalniczych i ustug Kemppi w chmurze.
Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

® Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.
A Przestroga: Opis sytuadji, ktéra moze doprowadzi¢ do uszkodzenia sprzetu lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej. ktéra moze spowodowac urazy bqdz smier¢ pracownika.

ZASTRZEZENIE

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

"Podstawowe informacje o urzadzeniu" na nastepnej stronie
"Struktura urzadzenia" na stronie 10

"Instalacja" na stronie 21

"Obstuga" na stronie 58

"Rozwiagzywanie probleméw" na stronie 135

"Konserwacja" na stronie 131

"Dane techniczne" na stronie 139
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1.

1 Podstawowe informacje o urzadzeniu

X8 MIG Welder to wieloprocesowy system spawalniczy stworzony z mysla o ekstremalnych warunkach produkcyjnych i
przemysle ciezkim. Umozliwia prace z réznymi procesami MIG/MAG (MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseRoot+, WiseThin+),
jak réwniez procesami MMA, Ztobienia, napawania i lutospawania.

Zrédto pradu X8 Power Source 400/500/600

* Obejmuje wszystkie aplikacje, programy spawania i kanaty pamieci urzadzenia spawalniczego.
e taczy sie z jednym lub dwoma podajnikami X8 Wire Feeder.

X8 Wire Feeder

o Obstuguje rézne typy szpul drutu (niektére wymagaja uzycia adaptera).

o Mozliwos¢ podiaczenia zewnetrznego bebna z drutem.

» Wyposazony w panel sterowania umozliwiajgcy podstawowa modyfikacje parametréw spawania, kanatow
pamieci lub ustawien.

Uchwyty spawalnicze Flexlite GX MIG poziomu K8 (wiecej informacji na stronie userdoc.kemppi.com).

o Podtacz do podajnika drutu za posrednictwem adaptera Kemppi.

* Modele chtodzone gazem sa wyposazone w obrotowa, wymienna szyjke.

o Zdalne sterowanie do ustawiania kanatu pamieci i zmiany ustawien (opcjonalne).
» Ergonomiczny uchwyt pistoletowy.

Uktad chtodzenia X8 Cooler (opcjonalny)

* Opcjonalny element zestawu dostarczany wraz ze zrédtem pradu.
* Moze by¢ kupiony oddzielnie.
* Niezbedny do spawania pradem powyzej 400 A.

Control Pad

* Bezprzewodowy zdalny panel do obstugi systemu X8 MIG Welder.

Kabel posredni 70/95-w/-g (ré6zne opcje do wyboru)

o Zestaw kabli do podfaczania podajnika drutu do Zrédta pradu.

» Przesyfa prad spawania, sygnaty sterujace, gaz ostonowy i ptyn chtodzacy ze Zrédta pradu do podajnika drutu.

© Kemppi
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7. X8 Wheel Set (rézne opcje do wyboru)

o Zestaw kot jest dostarczany wraz ze zrédtem pradu.
o Wodzek na butle z gazem jest dostarczany opcjonalnie.

8. Ustuga internetowa My Fleet

o Ustuga na serwerze w chmurze stuzaca do wyswietlania i modyfikowana informacji o urzadzeniu X8 MIG Welder.
* Umozliwia wygenerowanie certyfikatu walidacji producenta.

9. WeldEye (opcjonalnie)

o Ustuga na serwerze w chmurze stuzaca do tworzenia instrukcji WPS oraz zarzadzania nimi i innymi danymi
spawalniczymi.

Dodatkowo:

» akcesoria (opcjonalne),
« rozne aplikacje spawalnicze.

"Wprowadzenie do system WeldEye" ponizej

1.1.1 Wprowadzenie do system Weldkye

Zarzadzanie procedurami i kwalifikacjami spawalniczymi

WeldEye for Welding Procedure and Qualification Management (system do zarzadzania procedurami i kwalifikacjami
spawalniczymi) to narzedzie na serwerze w chmurze umozliwiajace tworzenie, przechowywanie i modyfikowanie
réznych dokumentéw spawalniczych i certyfikatow kwalifikacji. Jest to kompleksowe rozwigzanie do zarzadzania
dokumentami pWPS, WPQR i WPS, jak rowniez certyfikatami kwalifikacji spawaczy. System jest wyposazony w szablony
procedur i certyfikatéw zgodnych z najwazniejszymi normami i standardami spawalniczymi. W pofaczeniu z
wbudowanym narzedziem do rysowania WeldEye to rozwigzanie szybkie i intuicyjne w obstudze.

System umozliwia monitorowanie certyfikatow kwalifikacji oraz dat ich waznosci, jak réwniez ich fatwe przedtuzanie.
Historia zmian pozwala w fatwy sposéb kontrolowac wszelkie modyfikacje dokumentéw. Natomiast rozbudowana
funkcja wyszukiwania znacznie utatwia odnajdywanie procedur spawania, pracownikéw i certyfikatéw. Program
umozliwia drukowanie dokumentéw lub, na przyktad, listy spawaczy z okreslonymi kwalifikacjami. Do kazdego
dokumentu mozna dotaczy¢ zataczniki.

Poznaj WeldEye - uniwersalne oprogramowanie do zarzadzania spawaniem

WeldEye to podstawowe narzedzie pracy i miejsce przechowywania dokumentacji spawalniczej.

Jednak mozliwosci WeldEye nie koncza sie na zarzadzaniu dokumentacja. Platforma ta stanowi uniwersalne rozwigzanie
do zarzadzania pracami spawalniczymi. Program doskonale sprawdzi sie w dowolnej wielkosci firmie wykonujacej prace
spawalnicze zgodnie z miedzynarodowymi normami (np. ISO, ASME lub AWS) oraz zapewnia kontrole nad wszystkimi
procesami z tym zwigzanymi, w tym procedurami spawalniczymi, kwalifikacjami spawaczy i inspektoréw, dokumentacja,
raportowaniem i administracja. Co wiecej, gwarantuje petng identyfikowalnosc¢ i dokumentacje kazdej wykonanej
spoiny.

Modutowa architektura systemu WeldEye bazuje na szeregu praktycznych funkgji, ktére sprawdza sie w réznych
branzach i podczas realizacji r6znorodnych prac spawalniczych:

Procedury spawalnicze

Zawiera cyfrowq biblioteke i system do zarzqdzania szablonami dokumentéw pWPS, WPQR i WPS zgodnie z
najwazniejszymi standardami i normami spawalniczymi.

Pracownicy i kwalifikacje

Zawiera narzedzia do zarzqdzania certyfikatami kwalifikacji wszystkich pracownikéw (spawaczy i inspektoréw) oraz ich
odnawiania.

© Kemppi 8 1902370/ 2324
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Zarzadzanie jakoscia

Zawiera funkcje kontroli jakosci w oparciu o instrukcje technologiczne spawania (WPS) oraz poréwnanie kwalifikacji z
automatycznie zapisanymi cyfrowymi danymi spawalniczymi.

Zarzadzanie spawaniem

Zawiera funkcje zwigzane z rejestrowaniem dokumentdw oraz rozbudowane mozliwosci w zakresie dokumentacji
projektéw i zarzqdzania nimi.

Wiecej informacji o kompletnym systemie i innych modutach na stronie www.weldeye.com.

© Kemppi 9 1902370/ 2324
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1.2 Struktura urzgdzenia

Wszystkie elementy urzadzenia X8 MIG Welder s3 ze sobg blisko powiagzane. Przeptyw informacji jest bardzo sprawny, a
rézne elementy, np. wyswietlacze, dziataja we wszystkich urzadzeniach podobnie.

A Nie nalezy modyfikowac urzqdzen spawalniczych w sposéb inny niz przewidziany w instrukcji producenta.

llustracja: Schemat potqczeri pomiedzy poszczegdinymi elementami systemu X8 MIG Welder

"X8 Power Source" ponizej
"Podajnik drutu X8 Wire Feeder" na stronie 14
"Control Pad" na stronie 17

Uchwyty spawalnicze Flexlite GX MIG poziomu K8 (wiecej informacji na stronie userdoc.kemppi.com).

1.2.1 X8 Power Source

W tym rozdziale opisano budowe Zrédta pradu X8 Power Source.

© Kemppi 10 1902370/ 2324
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Przod

1. Panel ze wskaznikami
2. Uchwyt do przenoszenia

3. Zigcze USB
>> Jedli facznosc bezprzewodowa jest niedostepna, do urzadzenia mozna podtaczy¢ pamie¢ USB, ktéra pozwala

przesta¢ procedury spawalnicze (instrukcje WPS) i funkcje Wise badz zaktualizowa¢ oprogramowanie.
4. Ziycze zdalnego panelu Control Pad
>> Umozliwia podtaczenie zdalnego panelu Control Pad przewodem w celu natadowania akumulatora lub uzycia
go w trybie przewodowym.
5. Panel przedni
6. Zatrzask panelu przedniego
>> Pociaggniecie go spowoduje otwarcie panelu przedniego, za ktérym znajduje sie zbiornik na ptyn chtodzacy.

7. Przycisk obiegu ptynu chfodzacego
>> Umozliwia zalanie systemu ptynem chtodzacym.

Tyt

oo ¢ bo

1.  Uchwyt do przenoszenia
2. Zfacza kabla spawalniczego (biegun dodatni)

© Kemppi 11 1902370/ 2324
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3. Ziacza kabla masy (biegun ujemny)
4. Zijcza kabla rozpoznawania napiecia
>> Zfacza podajnika drutu nr 1 po lewej stronie oraz podajnika nr 2 po prawej stronie zrédta pradu.

5. Ziacza kabla sterowania
>> Zfacza podajnika drutu nr 1 po lewej stronie oraz podajnika nr 2 po prawej stronie zrodfa pradu.

Ztacze Ethernet
Przetacznik zasilania

® N o

Ztacze weza wylotowego ptynu chtodzacego
9. Zlacze weza wlotowego ptynu chtodzacego
10. Tylny panel

11. Kabel zasilajacy

12. Uchwyt zabezpieczenia koncowki

Panel ze wskaznikami

®@ POWER e VRD e I)

e QO ’f’) o (¥

1.  Wskaznik zasilania
>> Gdy urzadzenie jest wigczone, dioda LED jest podswietlona na zielono.
2. Wskaznik ukfadu redukcji napiecia (VRD)
>> Dioda LED jest podswietlona na zielono, gdy uktad redukcji napiecia jest wiaczony i gdy napiecie biegu
jatowego jest ponizej 35 V.
>> Dioda LED miga na czerwono, gdy uktad redukcji napiecia jest wtaczony i gdy napiecie biegu jatowego
przekracza 35 V.
>> Dioda LED jest wyfaczona podczas spawania lub gdy uktad redukcji napiecia jest wytaczony.

@ Uktad redukcji napiecia dziata tylko w trybach MMA i Ztobienia.

3. Kontrolka przegrzania
>> Gdy urzadzenie jest przegrzane, dioda LED $wieci sie na z6tto.

W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytqcza urzqdzenie i uniemozliwia jego ponowne uruchomienie do
momentu schfodzenia sie.

4. Potaczenie z ustugg Kemppi w chmurze
>> Gdy dioda LED swieci sie na niebiesko, jedno z urzadzen, podajnik drutu lub Zrédto pradu, jest podtagczone do
ustugi w chmurze.
>> Gdy dioda LED miga na niebiesko, jedno z urzadzen, podajnik drutu lub Zrédto pradu, taczy sie z ustuga Kemppi
w chmurze.

5. Kontrolka ostrzegawcza niskiego poziomu ptynu chtodzacego

© Kemppi 12 1902370/ 2324
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6.

>> Gdy poziom ptynu jest niski, dioda LED swieci sie na zétto.

Ostrzezenie o temperaturze ptynu chtodzacego
>> Gdy ptyn chtodzacy przegrzewa sig, dioda LED $wieci sie na z6tto.

W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytqcza urzqdzenie i uniemozliwia jego ponowne uruchomienie do
momentu schfodzenia sie ptynu.

Ostrzezenie o obiegu ptynu chtodzacego

>> Gdy uktad dziata bez zarzutu, dioda LED $wieci sie na zielono.

>> Jesli wystapit problem z dziataniem obiegu, dioda LED $wieci sie na czerwono.

>> Jedli obieg ptynu chtodzacego pozostanie zablokowany przez zbyt dtugi czas, dioda LED miga na przemian na
zielono i na czerwono.

Jesli obieg ptynu chtodzqgcego jest zablokowany, zabezpieczenie termiczne wytqcza system spawalniczy. Przed
ponownym uruchomieniem systemu nalezy sprawdzi¢ przyczyne problemu i jq usunqc.

Jesli problem lezy w zbyt niskim poziome ptynu chtodzqcego, nalezy go uzupetni¢. W przeciwnym wypadku btqd
automatycznie znika po 30 sekundach.

Przycisk parowania bezprzewodowego

>> Nacisnij przycisk, aby sparowac podajnik drutu lub zrédto pradu ze zdalnym sterowaniem Control Pad. Jesli
zrédto pradu jest potaczone z podajnikami drutu, podajniki paruja sie ze zdalnym panelem Control Pad. Jesli
zrédto pradu nie jest potaczone z podajnikiem drutu, Zrédto pradu paruje sie ze zdalnym panelem Control Pad.

>> Gdy dioda LED swieci sie na niebiesko, jedno z urzadzen, podajnik drutu lub Zrédto pradu, jest potaczone ze
zdalnym panelem Control Pad.

>> Gdy dioda LED miga na niebiesko, jedno z urzadzen, podajnik drutu lub Zrédto pradu, taczy sie ze zdalnym
panelem Control Pad.

Kabel posredni

wnN =

Nows

Waz gazu ostonowego

Przewdéd wlotowy ptynu chtodzacego
Przewéd wylotowy ptynu chtodzacego
Kabel pradu spawania

Kabel sterujacy

Kabel rozpoznawania napiecia
Sworzen zabezpieczenia koncéwki

© Kemppi
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1.2.2 Podajnik drutu X8 Wire Feeder

W tym rozdziale opisano budowe podajnika drutu X8 MIG.

Glowne elementy

1. Gérna pokrywa
Aby ograniczy¢ ryzyko urazu lub porazenia prqdem, przez caty czas spawania gérna pokrywa powinna by¢
zamknieta. Przez pozostaty czas pokrywa réwniez powinna by¢ zamknieta, aby chroni¢ wnetrze podajnika przed
brudem.

2. Rekojes¢
Uchwyt stuzy jedynie do przenoszenia urzqdzenia na niewielkie odlegtosci. Do przenoszenia lub wieszania podajnika
drutu nalezy uzy¢ mocowania do wysiegnika.

3. Zatrzask pokrywy gdrnej

4. Pokrywa komory szpuli

5. Zatrzask komory szpuli

6. Panel sterowania

7. System odciagzenia kabla

8. Zatrzask systemu odcigzenia kabla
9. Gniazdo spoczynkowe uchwytu
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Etykieta ostrzegawcza wewnqtrz podajnika drutu:

10. Szpula z drutem

11. Pokrywa blokujaca komory szpuli
12. Rolki podajace

13. Uchwyt docisku rolek podajacych
14. Prowadnica drutu

15. Wewnetrzne przyciski sterowania

Panel sterowania

Panel sterowania w przedniej czesci podajnika drutu ufatwia sterowanie podstawowymi funkcjami podajnika drutu.
Cho¢ gtéwnym narzedziem do sterowania systemem spawalniczym jest zdalny panel Control Pad, mozna do tego uzy¢
takze panelu sterowania i zdalnego sterowania uchwytu spawalniczego.

Budowa panelu sterowania podajnika drutu:

1.  Przycisk blokady

© Kemppi 15 1902370/ 2324
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>> Nacisnij i przytrzymaj przez 2 sekundy, aby zablokowac lub odblokowa¢ wyswietlacz i przyciski.

2.  Przycisk kanatu
>> Gdy widok jest wiaczony, przycisk podswietla sie na niebiesko.

3.  Przycisk widoku Ustawienia
>> Gdy widok jest witaczony, przycisk podswietla sie na pomaranczowo.

4. Lewe pokretto regulacji
5. Prawe pokretto regulacji
6. Lewyiprawy przycisk

Wiecej informacji o uzytkowaniu i funkcjach panelu sterowania: "Widoki podajnika drutu” na stronie 70.

Przyciski sterowania wewnatrz podajnika

Wewnatrz komory szpuli znajduja sie przyciski do sterowania podajnikiem drutu.

1.  Przycisk cofniecia drutu
>> Powoduje cofniecie drutu elektrodowego przy zgaszonym tuku.

2.  Przycisk testu wyptywu gazu
>> Pozwala sprawdzi¢ przeptyw gazu ostonowego lub wyptukac resztki poprzedniego gazu.

3.  Przycisk wysuwu drutu
>> Powoduje wysuniecie drutu elektrodowego przy wytgczonym tuku.

Zlacza kabli posrednich

1. Prad spawania

© Kemppi 16 1902370/ 2324
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>> Dostarcza prad ze zrodta pradu do podajnika drutu.

2. Gazostonowy
>> Dostarcza gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego.

3. Pomiar
>> Przesyta parametry spawania zarejestrowane podczas spawania.

4. Sterowanie
>> Przesyta dane i napiecie pracy do podajnika drutu.

5. Wyjscie i wejscie ptynu chfodzacego
>> Doprowadzaja ptyn chtodzacy do uchwytu spawalniczego i odprowadzajg go na zewnatrz.

Informacje dotyczace podfaczania kabli: "Montaz kabli" na stronie 42.

Ztacza elementow zewnetrznych

1. Adapter uchwytu spawalniczego Kemppi
>> Stuzy do podtaczania uchwytu spawalniczego.

@ Jest dostarczany wraz z podajnikiem drutu.

2. Posredni podajnik drutu
>> Umozliwia sterowanie podajnikiem posrednim SuperSnake lub uchwytem spawalniczym do wézka.

3. Zdalne sterowanie
>> Umozliwia podtaczenie zdalnego sterowania (Control Pad). Dostarcza zasilanie (12 V) i dane.

4. Rozpoznawanie napiecia
>> Umozliwia podtaczenie kabla do elementu spawanego i pomiar napiecia tuku w czasie rzeczywistym.

5. Wylot ptynu chtodzacego
>> Dostarcza zimny ptyn chtodzacy do uchwytu spawalniczego.

6. Wilot ptynu chtodzacego
>> Usuwa rozgrzany ptyn chtodzacy z uchwytu spawalniczego.

1.2.3 Control Pad

W tym rozdziale opisano budowe panelu Control Pad.
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10.
11.
12.

13.
14.

Przycisk zasilania

>> Po wigczeniu zdalnego panelu Control Pad przycisk podswietla sie na pomaranczowo.
Lewe pokretto regulacji

Prawe pokretto regulacji

Lewy i prawy przycisk

>> Gdy przycisk jest podswietlony na zielono, mozesz go nacisna¢, aby potwierdzi¢ czynnos¢.

Wyswietlacz

Przyciski zmiany widoku

Przycisk kanatu

>> Gdy widok jest wiaczony, przycisk podswietla sie na niebiesko.

Przycisk Menu
>> Gdy widok jest wtgczony, przycisk podswietla sie na biato.

Przycisk widoku Ustawienia
>> Gdy widok jest wiaczony, przycisk podswietla sie¢ na pomararczowo.

Czytnik NFC

Czytnik kodéw kreskowych
Przycisk wtaczania/wytaczania czytnikéw kodéw kreskowych i NFC

>> Przycisk stuzy takze jako skrét klawiszowy do odczytania kodu kreskowego z dowolnego widoku modutu

Control Pad.

Sprzaczka paska do przenoszenia
Hak

>> Po podfgczeniu lub odtaczeniu tadowarki modut Control Pad wys$wietla poziom natadowania akumulatora.

© Kemppi

1902370/ 2324



¥ KEMPPI

X8 MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

@

CHARGER CONNECTED

CHARGER DISCONNECTED

Podczas fadowania zdalnego panelu Control Pad zielone diody LED po lewej stronie wyswietlacza informujg o trwajacym
fadowaniu. Gdy poziom natadowania jest niski, najnizsza dioda LED $wieci sie na czerwono.

v

\
\
\
\

15. Gniazdo kabla tadowarki

>> Gniazdo jest zabezpieczone zaslepka.

© Kemppi
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16. Gniazdo micro USB
>> Gniazda micro USB i USB sg zabezpieczone zaslepka.
17. Gniazdo USB
18. Gniazdo kabla Combo
>> Gniazdo kabla Combo stuzy do zasilania i przesyfania danych. Gniazdo jest zabezpieczone zaslepka.
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2. INSTALACJA

Wykonaj opisane czynnosci, aby przygotowac urzadzenie X8 MIG Welder do uzytkowania.

Uwaznie zapoznaj sie z instrukcjami i doktadnie ich przestrzegaj.

"Przed instalacjg" na nastepnej stronie

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczacymi instalacji i uzytkowania urzadzen wysokiego napiecia.
"Instalacja zrédta pradu” na stronie 23

Informacje o podfaczaniu przewoddw do zrédta pradu: "Montaz kabla posredniego" na stronie 42 i "Montaz lub wymiana
kabla zasilajagcego” na stronie 30. Informacje na temat obstugi zrédta pradu: "Przygotowanie urzadzenia spawalniczego
do pracy" na stronie 73.

"Montaz podajnika drutu" na stronie 31
W rozdziale tym opisany jest montaz podajnika drutu.
"Montaz kabli" na stronie 42

Szczegotowy opis okablowania Zrédta zasilania i podajnika drutu: Montaz kabla posredniego. Kompletne informacje o
okablowaniu: Schemat okablowania.

"Instalacja zdalnego sterowania Control Pad" na stronie 46

W tym rozdziale opisano instalacje zdalnego sterowania Control Pad.

"Przygotowanie i podtaczanie uchwytu spawalniczego" na stronie 50

Zmontuj uchwyt spawalniczy i podtacz go do podajnika drutu z uzyciem adaptera uchwytu spawalniczego Kemppi.
"Podnoszenie urzadzenia X8 MIG Welder" na stronie 52

"Zakup i uzytkowanie oprogramowania spawalniczego" na stronie 53

Kemppi oferuje bogaty wybdr programéw spawalniczych umozliwiajacych wykonywanie spoin wysokiej jakosci.
"Akcesoria opcjonalne" na stronie 54

Urzadzenie X8 MIG Welder mozna wyposazy¢ w szereg akcesoriéw utatwiajacych jego uzytkowanie oraz poprawiajacych
jakos¢ spoin.
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2.1 Przed instalacja

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczacymi instalacji i uzytkowania urzadzen wysokiego napiecia.
Przed instalacja sprawdz zawartos¢ pudetek i upewnij sig, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona.
Przed catkowitym wyjeciem zrédta pradu z opakowania zamontuj kota.

Przed instalacjg zrédfa pradu miejscu pracy upewnij sig, ze spetnione sa nastepujace wymagania dotyczace kabla
zasilajagcego i bezpiecznika.

A Kabel zasilajgcy moze montowac wytqcznie upowazniony elektryk.

A O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej wynosi 5,1 MVA lub wiecej, to urzqdzenie jest zgodne z
normami IEC 61000-3-11 i IEC 61000-3-12 i moze by¢ podtqczane do publicznych systemow niskiego napiecia.
Instalator lub uzytkownik urzqdzenia ma obowiqzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujqc sie z dostawcq
energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami dotyczgcymi impedancji.

Wymagania dotyczqce typu kabla i obciqzalnosci bezpiecznika:

400 A 6 mm? 25A - -
500 A 6 mm? 32A 16 mm? 63 A
600 A 6 mm? 35A 16 mm? 63 A
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2.2 Instalacja zrodta pradu

Informacje o podfaczaniu przewoddéw do zrédta pradu: "Montaz kabla posredniego" na stronie 42 i "Montaz lub wymiana
kabla zasilajacego" na stronie 30. Informacje na temat obstugi zrédta pradu: "Przygotowanie urzadzenia spawalniczego
do pracy" na stronie 73.

"Montaz kot" ponizej
"Instalacja opcjonalnego wézka na butle" na stronie 26
"Instalacja opcjonalnego uktadu chtodzenia X8 Cooler" na stronie 29

"Montaz lub wymiana kabla zasilajagcego” na stronie 30

2.2.1 Montaz kot

Aby oba zestawy két, przednie i tylne, byly skretne, zamontuj przednie kotfa z przodu urzadzenia. Aby przednie kota nie
byly skretne, zamontuj tylny zestaw két z przodu. Zobacz réwniez "Instalacja opcjonalnego wézka na butle" na
stronie 26.

Instrukcja:

Zamontuj tylne kota:

1. Usun opakowanie z bokéw urzadzenia, ale pozostaw zrédto pradu na palecie.
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2. Wsun tylng o$ przez otw6r w dolnej czesci z tytu urzadzenia i ustaw o$ na srodku.

Wsun dwa dystanse do két (1) na os.
Wsun dwa kota (2) na os.
Wsun dwie podkfadki (3) na os.

o n P W

Wsun dwa pierscienie ustalajace (4) na 0$, az zablokuja sie w rowku na osi.
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Zamontuj przednie kota:

1. Wsun przednig o$ przez otwor w dolnej czesci tytu urzadzenia i ustaw o$ na srodku.

2. Umies$¢ uchwyt do przenoszenia nad wystepem w module két i ustaw otwory w module két w linii z koricéwkami
osi.

3. Przymocuj modut két do koricowek osi srubg (1) i podktadkami (2) po obu stronach.
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4. Pozamontowaniu két zdejmij zrédto pradu z palety.

@ Jesli zamdwiona konfiguracja uwzglednia wézek X8 Gas Cylinder Cart, przejdz do dziatu "Instalacja opcjonalnego
wdzka na butle" ponizej.

2.2.2 Instalacja opcjonalnego wdzka na butle

Aby wraz ze Zzrédtem zasilania przewiez¢ wiekszg butle, nalezy zamontowac wézek X8 Gas Cylinder Cart. Szczegdtowe
instrukcje: Instrukcja montazu woézka X8 Gas Cylinder Cart. Jesli zamoéwiony zestaw nie zawiera wozka na butle, przejdz
do "Instalacja opcjonalnego uktadu chtodzenia X8 Cooler" na stronie 29.

1. Usun opakowanie z bokéw urzadzenia, ale pozostaw zrédto pradu na palecie.

2. Przymocuj zestaw két z przodu urzadzenia.

>> Aby oba zestawy kot, przednie i tylne, byty skretne, zamontuj przednie kota z przodu urzadzenia. Wiecej
informacji: "Montaz két" na stronie 23.

>> Aby przednie kota nie byty skretne, zamontuj tylny zestaw két z przodu. Wiecej informacji: "Montaz kot na
stronie 23.
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Przymocuj wézek na butle do tylnej czesci urzadzenia.

1. Wsun o$ przez otwdr w dolnej czesci tytu urzadzenia.

2. Zobu stron przymocuj kota wézka na butle do osi $ruba (1) i podktadkami (2, 3, 4).
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4. Ustaw gdrna cze$¢ wozka na butle na kotach i docisnij w dot, az zaczep zablokuje sie na uchwycie do transportu.

5. Z obu stron przymocuj gdérna cze$¢ woézka na butle do két dwiema srubami (1) i podkfadkami (2, 3).

6. Przymocuj dolna cze$¢ wozka na butle do két szescioma srubami (1) i podktadkami (2, 3).
>> Dno wodzka na butle mozna ustawi¢ na dwoch wysokosciach (na ilustracji przedstawiono je w dolnym
ustawieniu). Gérne ustawienie zapewnia wézkowi wiekszy przeswit nad ziemig, ale wymaga podniesienia butli
wyzej.
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7. Umies¢ butle z gazem na woézku.

8. Przymocuj butle z gazem pasami do wézka.

2.2.3 Instalacja opcjonalnego uktadu chtodzenia X8 Cooler

Jesli zaméwiony zestaw nie zawiera uktadu chtodzenia X8 Cooler, pomin te instrukcje.

Uktad chtodzenia X8 Cooler moggq instalowac jedynie autoryzowani serwisanci. Nie nalezy otwierac pokryw Zrédta
zasilania X8 Power Source.

1. Panel przedni

2. Zatrzask panelu przedniego

3. Przycisk obiegu ptynu chfodzacego
4. Ukfad chtodzenia

5. Zbiornik na ptyn chtodzacy

6. Ziacza ukfadu chtodzenia
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Instrukcja:

1. Odkrec¢ dwie sruby z panelu frontowego zrddfa zasilania.
Odsun panel frontowy do zewnatrz od dolnej krawedzi urzadzenia.

Zdemontuj lewg dolng pokrywe z tytu Zzrédta zasilania.

P W N

Wsun uktad chfodzenia do wnetrza Zrédia zasilania przez otwor z przodu.

Nie nalezy uzywac zbytniej sity, ale upewnij sie, ze ztqcza uktadu chtodzenia i Zrédta zasilania sq wtasciwie
podtqczone.

5. Napehij zbiornik na ptyn chtodzacy odpowiednim chtodziwem. Wiecej informacji: "Napetnianie uktadu chtodzenia'
na stronie 75.

6. Przykre¢ dwie sruby do panelu frontowego zZrédta zasilania.

2.2.4 Montaz lub wymiana kabla zasilajgcego

Zrédto pradu jest dostarczane z kablem zasilajgcym o dhugosci 5 metréw bez zamontowanego wtyku.

A Kabel zasilajqgcy moze montowac wytqcznie upowazniony elektryk.

W wersjach wysokonapieciowych nalezy montowa¢ kabel 6 mmZ2. W wersjach wielonapieciowych nalezy montowac
kabel 16 mm2.

Kabel zasilajacy sktada sie z nastepujacych przewodoéw:

1. Brazowy:L1

2. Czarny:L2

3. Szary:L3

4. Zétto-zielony: uziemienie
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2.3 Montaz podajnika drutu

W rozdziale tym opisany jest montaz podajnika drutu.

Informacje o podtaczaniu kabli podajnika drutu: "Montaz kabla posredniego” na stronie 42. Informacje dotyczace obstugi
podajnika drutu: "Panel sterowania podajnika drutu" na stronie 69.

A Jakos¢ i wydajnos¢ spawania w duzej mierze zalezq od jakosci materiatéw eksploatacyjnych stosowanych podczas
pracy, m.in. tulejek prowadzqcych drut, rolek podajqcych, prowadnic drutu, dysz gazowych i koricéwek prqdowych.
Nalezy za kazdym razem sprawdzac, czy dany materiat eksploatacyjny jest przeznaczony do danego drutu
elektrodowego (Srednica i materiat).

Wiecej informacji mozna znalez¢ w dziale poswieconym doborowi materiatéw na stronie: kitselect.kemppi.com.

"Montaz podajnika drutu" ponizej

Montaz pojedynczej lub podwdjnej ptyty obrotowej podajnika wyglada identycznie jak montaz jednego lub dwéch
podajnikéw drutu.

"Montaz gniazda spoczynkowego uchwytu spawalniczego" na stronie 33
"Wymiana rolek podajacych" na stronie 33

"Wymiana tulejek prowadzacych drut" na stronie 36

"Zmiana szpuli drutu" na stronie 37

"Mocowanie systemu odcigzenia kabla do kabla posredniego” na stronie 41

2.3.1 Montaz podajnika drutu

Montaz pojedynczej lub podwdjnej ptyty obrotowej podajnika wyglada identycznie jak montaz jednego lub dwéch
podajnikéw drutu.

Zamontuj podajnik drutu na zrddle zasilania z ptytg obrotowa podajnika drutu. Aby zamontowac¢ dwa podajniki drutu,
uzyj podwdjnej ptyty obrotowej podajnika drutu.
Aby system obstugiwat jednoczesnie dwa podajniki drutu, niezbedne sq pewne elementy montazowe (uchwyt tulei i
zestaw przewodoéw chtodzqcych KV200 Zeriskie-zenskie).

Instrukcja:

1. Umie$¢ pojedynczy lub podwdjny talerz obrotowy podajnika drutu na gérnej czesci zrédta zasilania, tak aby
pomaranczowy zaczep znajdowat sie z tytu urzadzenia.
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2. Pociagnij dzwignie zwalniajaca z przodu ptyty obrotowej podajnika drutu i obrd¢ jej gérna czesé w bok, aby uzyskaé
dostep do dolnej czesci.
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4. Gdy panel sterowania jest ustawiony w tym samym kierunku co panel frontowy, wsun podajnik drutu w
odpowiednie rowki w ptycie obrotowej podajnika drutu.

5. Wsun podajnik drutu od przodu do tytu, az listwa w tylnej czesci urzadzenia zaczepi sie 0 pomaranczowy zaczep w
tylnej czesci ptyty obrotowe;j.

2.3.2 Montaz gniazda spoczynkowego uchwytu spawalniczego

Gniazdo spoczynkowe uchwytu spawalniczego zamontuj po dowolnej stronie podajnika drutu.

Instrukcja:

1. Przymocuj wspornik gniazda spoczynkowego do podajnika drutu 2 $rubami, ktére nalezy wkreci¢ w odpowiednie
otwory w zawiasach gérnej pokrywy podajnika drutu.

2. Przymocuj gniazdo spoczynkowe uchwytu spawalniczego do wspornika 2 srubami.

2.3.3 Wymiana rolek podajacych
Rolki podajace nalezy wymienic¢ po kazdej zmianie materiatu i $rednicy drutu elektrodowego.

Instrukcja:
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1. Otwdrz gbérna pokrywe i podnie$ uchwyt docisku rolek podajacych.

® Sworznie montazowe rézniq sie od siebie: Sworznie montazowe rolek napedowych majq okrqgty symbol na szczycie,
a sworznie rolki dociskowej nie majq oznaczeri. Sworznie montazowe rolek dociskowych majq przymocowane osie,
dlatego tez nie mozna pomyli¢ sworzni montazowych rolek podajqcych i dociskowych.

3. Wyjmij rolek podajacych.
4. Dobierz rolki podajace zgodnie z ponizszg tabela.

© Kemppi 34 1902370/ 2324



& KEMPPI

X8 MIG Welder
Instrukcja obstugi - PL

Fe, Ss (Al, Mc, Fc) V-ksztattna 0.6 WO001045 WO001046
V 0,8-0,9 WO001047 W001048
1.0 WO000675 WO000676
1.2 WO000960 W000961
14 WO001049 W001050
16 WO001051 WO001052
20 WO001053 WO001054
24 WO001055 WO001056
Fc, Mc (Fe) V-ksztattna, 1.0 WO001057 WO001058
karbowana
12 WO001059 WO001060
V=
S—
—~ 14-16 WO001061 W001062
20 WO001063 WO001064
24 WO001065 WO001066
Al (Fc, Mc, Ss, Fe) U-ksztattna 1.0 W001067 WO001068
V 12 WO001069 WO001070
16 WO001072

| WO001071

Fe, Ss (Al, Mc, Fc) V-ksztattna 0,8-0,9 Patrz tekst narolce | W006074 WO006075
V 10 W006076 W006077
12 W004754 W004753
14 W006078 W006079
Fc, Mc (Fe) V-ksztattna, 10 W006080 W006081
karbowana 12 W006082 W006083
VS 14-16 W006084 W006085
20 W006086 W006087
Al (Fc, Mc, Ss, Fe) U-ksztattna 10 W006088 W006089
U 12 W006090 W006091
16 W006092 W006093
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5. Umies¢ rolki podajace na swoich miejscach. Ustaw wciecie w dolnej czesci rolki napedowej w linii ze sworzniem
watu napedowego.

6. Ponownie zamocuj sworznie montazowe, aby zablokowac¢ rolki napedowe i dociskowe na swoich miejscach. Ustaw
jedno z nacie¢ w dolnej czeéci sworznia montazowego rolek dociskowych réwno ze sruba w miejscu montazu.

7. Opusc¢ uchwyt docisku rolek podajacych i zamknij pokrywe gérna.

2.3.4 Wymiana tulejek prowadzacych drut

Mechanizm podajnika drutu zawiera dwie tulejki prowadzace drut. Nalezy je wymieni¢ po zmianie materiatu lub
zwiekszeniu $rednicy drutu elektrodowego.

1. Tuleja tylna
>> Wyjmij tuleje tylng i wsuh nowa. Tuleja nie wymaga dodatkowego blokowania.

2. Tuleja srodkowa
>> Tuleje srodkowa zabezpiecza metalowy element blokujacy. Obré¢ go na bok, aby umozliwi¢ wymiane tulei

srodkowej. Obré¢ go z powrotem na miejsce, aby zablokowac nowa tuleje srodkowa.
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2.3.5 Zmiana szpuli drutu

@ Podtqcz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu przed zamontowaniem szpuli drutu.

A Jesli zmienisz typ lub Srednice drutu elektrodowego, zmien takze rolki podajqce.

Instrukcja:

Wyjmij szpule z drutem:

1. Otworz zatrzask pokrywy gornej.
2. Podnie$ gérna pokrywe.

3. Utnij i spituj koricowke drutu elektrodowego.
@ Nieoszlifowana ostra koricéwka ucietego drutu moze uszkodzi¢ prowadnice drutu.

4. Nacisnij przycisk cofniecia drutu, aby wycofa¢ pozostaty drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego.

 —

&

5. Popchnij pokrywe blokujaca szpule drutu na bok.

6. Wyjmij szpule drutu z podajnika.
7. Poluzuj i rozsun oba elementy hamulca szpuli drutu.

Zamontuj nowa szpule drutu:
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8. Przymocuj oba elementy hamulca szpuli drutu do nowej szpuli drutu poprzez zwarcie ich razem wewnatrz szpuli. W
razie potrzeby dokrec.

@ Hamulec drutu jest wyposazony w opcjonalnq funkcje napinania drutu, ktéra zapewnia stabilnos¢ drutu podczas
powtarzajqcych sie krétkich spoin lub przy pracy z ciezkimi szpulami. Aby umozliwi¢ napinanie drutu, przymocuj
piaste hamulca drutu do szpuli tak, aby pokretto regulacji napiecia byto po prawej stronie, patrzqc od przodu.

9. Umies¢ szpule drutu w gniezdzie.

Upewnij sie, Ze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony z gory szpuli
drutu do rolek podajqcych.

10. Podnies$ dZzwignie docisku rolek podajacych.

Zamontuj drut elektrodowy:

11. Zwolnij ramiona dociskowe, aby rozsunac rolki. To spowoduje powstanie przeswitu pomiedzy rolkami.

12. Wyciagnij koncéwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricéwka byta prosta.

® Upewnij sie, ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.
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13. Spituj korncowke drutu elektrodowego.
A Ostre krawedzie koricéwki drutu elektrodowego mogq uszkodzi¢ prowadnice drutu.

14. Przeprowadz drut elektrodowy przez tulejke wlotowa (A) i Srodkowa prowadnice drutu (B) do wylotu, ktéry
doprowadzi drut do uchwytu spawalniczego. Recznie wsun drut elektrodowy do wnetrza uchwytu, tak aby wsuna¢

go do prowadnicy drutu (ok. 20 cm).

15. Zamknij ramiona dociskowe, aby drut elektrodowy byt $cisniety pomiedzy rolkami podajacymi. Upewnij sig, ze drut
jest rowno utozony w rowkach rolek.

16. Opusc uchwyt docisku rolek podajacych.
17. Wyreguluj docisk rolek podajacych pokrettami regulacji nacisku. Docisk w obu parach rolek jest taki sam.

Podziatka na uchwycie wskazuje ustawiony docisk. Wyreguluj docisk rolek podajacych zgodnie z ponizsza tabela.

Fe/Ss lity V-ksztattna 08-10 15-2,0
V >1.2 2,0-25
O rdzeniu proszkowym i metalicznym | V-ksztaftna, karbowana | > 1,2 1,0-2,0
V=
S—
—
Samoostonowy V-ksztattna, karbowana | > 16 2,0-3,0
V=
S—
—
Aluminiowy U-ksztattna 10 0,5-1,0
\J 12 1,0-1,5
14 1,5-2,0
>16 2,0-25

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

18. Nacisnij przycisk wysuwu drutu, aby przesuna¢ drut elektrodowy do koncéwki pradowej uchwytu spawalniczego.
Aby zwiekszy¢ predkos¢ podawania drutu, obréc¢ lewe pokretto sterowania na panelu sterowania.
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® Na panelu sterowania wyswietlana jest informacja o ilosci zuzytego drutu.

Zakoncz montaz:

Wybierz gaz ostonowy i podtacz butle z gazem do podajnika drutu.

Nacis$nij przycisk testu gazu, zeby oczysci¢ uktad z gazu ostonowego.

)]

® Tym przyciskiem mozesz takze przetestowac przeptyw gazu przez uktad.

Zamknij gérna pokrywe.

Szpule drutu

W urzadzeniu X8 MIG Welder mozna zamontowac jedna z trzech piast - kazda jest przeznaczona do innej szpuli drutu:

« Standardowa szpula (A)

« Piasta do matej szpuli (B)
>> Przymocuj podktadki do obu elementéw standardowej piasty.

e Piasta do szpuli drutu z duzym otworem (C)

Wszystkie czesci sa dostarczane w zestawie z podajnikiem drutu.

Aby zdemontowac piaste, poluzuj i rozsun oba elementy.
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2.3.6 Mocowanie systemu odcigzenia kabla do kabla posredniego

Aby ufatwi¢ montaz kabla posredniego i zapobiec niepotrzebnemu obcigzaniu ztaczy, przymocuj do obu koricéw kabla
posredniego system odcigzenia kabla.

Instrukcja:

1. Przymocuj uchwyt zabezpieczenia koncéwki do uchwytu do transportu w tylnej czesci zrédta zasilania. Zabezpiecz

wspornik odcigzajacy $ruba wkrecana od dotu.

2. Chwy¢ kabel posredni od strony zrédta zasilania i wsun sworzen do wspornika odcigzajacego

@ Jesli do zrédta zasilania nie jest podtgczony podajnik drutu, wsuri sworzeri w uchwyt od dotu.

@ Jesli do zrédta zasilania podtqgczony jest podajnik drutu, wsuri sworzeri w uchwyt od gory.

3. Wsun dostarczony sworzen zabezpieczajacy w otwor w sworzniu zabezpieczenia korcéwki kabla.

4. Przeprowadz zwdj z kablem od tylnej czesci zrodta zasilania i przymocuj zabezpieczenie koricdwki kabla na drugim
koncu kabla do lewej strony podajnika drutu. Wiecej informacji: "Montaz kabli" na nastepnej stronie.
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2.4 Montaz kabli

Szczegotowy opis okablowania Zrédta zasilania i podajnika drutu: Montaz kabla posredniego. Kompletne informacje o
okablowaniu: Schemat okablowania.

"Montaz kabla posredniego" ponizej

"Schemat okablowania" na stronie 44

2.4.1 Montaz kabla posredniego

Kabel posredni najpierw podtacz do podajnika drutu, a potem do zZrédfa pradu.

Instrukcja:

Podtacz kabel posredni do podajnika drutu:

1. Aby uzyskac dostep do ztaczy, podnies zatrzask komory szpuli.

2. Podfacz kabel spawania do podajnika drutu. Wsun kabel jak najdalej sie da, a nastepnie obré¢ ztacze zgodnie z
kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, aby je przymocowac.

Jak najmocniej dokrec rekq kabel spawania. Poluzowanie sie kabla spawania moze spowodowac przegrzanie sie
ztqcza.
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WSsun waz gazu ostonowego do ztacza weza gazu ostonowego, az sie zablokuje.

Zamocuj zabezpieczenie koncéwki kabla do szczeliny w podajniku drutu.

Zablokuj zatrzask zabezpieczenia korcéwki.

Podtacz kabel sterowania do ztacza. Obré¢ kotnierz w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby go zablokowac.

Podtacz kabel rozpoznawania napiecia do ztgcza. Obréc¢ kotnierz w kierunku ruchu wskazéwek zegara, aby go
zablokowac.

Jesli masz opcjonalny uktad chtodzenia, wyciagnij i zdemontuj ostone gniazd przewodéw ukfadu chtodzenia.

10. Zamknij i zablokuj pokrywe komory szpuli.

Podczas podtqczania przewoddw do podajnika drutu poprowadz je tak, aby pokrywa komory szpuli zamkneta sie
prawidtowo.
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Podtacz kabel posredni do zrédta pradu:

1.

7.

Podtacz kabel pragdu spawania do gniazda z biegunowoscig dodatnig (+, 1) Zrodta pradu. Kabel posredni pomiedzy
podajnikiem drutu i ztgczem zrédta pradu jest podtaczany po przekatne;.

Jesli do Zrédta prgdu podtqczone sq dwa podajniki drutu, kabel posredni nalezy podtqczy¢ pionowo: z podajnika
drutu po lewej stronie do ztqcza (1) po lewej stronie.

Podtacz kabel masy do gniazda z biegunowoscia ujemna (-, 2) zrédta pradu.

Podfacz kabel rozpoznawania napiecia do ztacza kabla pomiarowego (4).

Podtacz kabel sterowania do ztacza kabla sterowania (3) po tej samej stronie co kabel rozpoznawania napiecia.

Jesli urzadzenie jest wyposazone w uktad chtodzenia, waz prowadzacy do uktadu chtodzenia nalezy podtaczy¢ do
zlgcza czerwonego (5).

Jesli urzadzenie jest wyposazone w uktad chtodzenia, waz prowadzacy od uktadu chtodzenia nalezy podtaczy¢ do
zlacza niebieskiego (6).

Jesli niezbedny jest gaz ostonowy, podfacz waz gazu ostonowego do butli z gazem.

Zrédto pradu mozna podfaczy¢ jednocze$nie do dwéch podajnikéw drutu.

A

Nalezy upewnic sie, ze wszystkie kable i przewody sq podtqczone i wtasciwe dokrecone.

2.4.2 Schemat okablowania

Podtacz kable posrednie do zrédta pradu i podajnika drutu. Ponizsza ilustracja przedstawia kable wraz z kolorowymi
oznaczeniami, co utatwia identyfikacje.
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llustracja: Kable posrednie dla Zrédta prqdu i podajnika drutu:

Oznaczenia kolorowe:

LR

Kabel pradu spawania

Waz gazu ostonowego

Kabel sterujacy

Kabel rozpoznawania napiecia

Przewody wprowadzania i odprowadzania ptynu chtodzacego

Kabel masy
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2.5 Instalacja zdalnego sterowania Control Pad

W tym rozdziale opisano instalacje zdalnego panelu Control Pad.
Informacje dotyczace obstugi zdalnego sterowania Control Pad: "Control Pad" na stronie 59.
"Pofaczenie bezprzewodowe" ponizej

Zdalne sterowanie Control Pad mozna potaczy¢ z podajnikiem drutu X8 Wire Feeder bezprzewodowo. Jesli system jest
wyposazony w dwa podajniki drutu, wybierz, z ktérym powinien sie on pofaczy¢. Zdalne sterowanie Control Pad mozna
takze podtaczy¢ bezposrednio do zrédta zasilania X8 Power Source w zastosowaniach nie wymagajacych uzycia
podajnika drutu, np. podczas spawania elektroda otulong lub elektroztobienia.

"Pofaczenie przewodowe" na stronie 48

Control Pad mozna podtaczy¢ do urzadzers X8 Power Source i X8 Wire Feeder przewodowo. Nalezy to robic¢, gdy
facznos¢ bezprzewodowa jest niedostepna.

"Wieszanie Control Pad" na stronie 49

2.5.1 Potaczenie bezprzewodowe

Zdalne sterowanie Control Pad mozna potaczy¢ z podajnikiem drutu X8 Wire Feeder bezprzewodowo. Jesli system jest
wyposazony w dwa podajniki drutu, wybierz, z ktérym powinien sie on pofaczy¢. Zdalne sterowanie Control Pad mozna
takze podtaczy¢ bezposrednio do zrédta zasilania X8 Power Source w zastosowaniach nie wymagajacych uzycia
podajnika drutu, np. podczas spawania elektroda otulong lub elektroztobienia.

Podtaczanie zdalnego sterowania Control Pad przewodem do Zrédta zasilania lub podajnika drutu: "Potaczenie
przewodowe" na stronie 48.

Jesli zdalne sterowanie Control Pad nie jest podfaczone, na wyswietlaczu widnieje nastepujacy komunikat:

CONNECTION

NOT CONNECTED

©)

DO ONE OF THE
FOLLOWING:

i er source ((.))

Select Con rom the wire
feeder Set menu

Connec
Selectw s devices from the
Settings menu (14)

Instrukcja:

Podtaczanie zdalnego sterowania Control Pad bezprzewodowo do podajnika drutu lub Zrédta zasilania:
>> Nacisnij przycisk parowania bezprzewodowego na panelu Zrédta zasilania.

© Kemppi 1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

>> Podczas wyszukiwania zdalnego sterowania Control Pad dioda Zrédta zasilania miga.
>> Na wyswietlaczu zdalnego sterowania Control Pad pojawiaja sie numery seryjne pobliskich podajnikéw drutu
lub Zrédet pradu.

® Jesli do systemu podtqczone sq podajniki drutu, nacisniecie przycisku parowania bezprzewodowego umozliwia
podtqczenie zdalnego sterowania Control Pad do podajnika drutu. Jesli do Zrédta nie podtgczono podajnikdéw drutu,
zdalne sterowanie Control Pad mozna podtqczy¢ do Zrédta zasilania.

llustracja: Podtqczanie do podajnika drutu / Podigczanie do Zrédta zasilania:

CONNECTION CONNECTION

DO ONE OF THE DO ONE OF THE

(t*)) AVAILABLE WELDING SYSTEMS (t*)) AVAILABLE WELDING SYSTEMS

WF 1: 180416F © PS: 180416P ©

& CONNECT & CONNECT

>> Zaznacz wybrane pofaczenie i nacisnij zielony przycisk.

Lista potqczeri zawiera numery seryjne dostepnych podajnikéw drutu i Zrédet zasilania. Numer seryjny mozesz
sprawdzic¢ na tabliczce znamionowej urzqdzenia.

Pomiedzy podajnikiem drutu lub zZrédtem zasilania a zdalnym sterowaniem Control Pad nawigzuje sie potaczenie. Dioda
LED zrédfa zasilania zaczyna sie swiecic.

® Jesli po utworzeniu potqczenia urzqdzenie zostanie wyniesione poza zasieg, zdalne sterowanie Control Pad ponawia
prébe nawiqzania potqczenia. Aby przerwac potqczenie, nacisnij w zdalnym sterowaniu Control Pad polecenie
Roziqcz.

Jesli podajnik drutu znajduje sie daleko od zrédta zasilania, zdalne sterowanie Control Pad mozna potaczy¢ z
podajnikiem za posrednictwem panelu sterowania podajnika drutu.

>> Przejdz do menu Ustawienia > Urzadzenia bezprzewodowe > Potacz. Podajnik drutu automatycznie potaczy
sie ze zdalnym sterowaniem Control Pad.

Jesli przyciski zrodta zasilania lub podajnika drutu sg daleko:

>> Przejdz do menu Ustawienia > Dostepne urzadzenia bezprzewodowe w zdalnym sterowaniu Control Pad.
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WIRELESS DEVICES AVAILABLE

WF 1: PSNK0098028 ©

>> Zaznacz podajnik drutu lub Zrédto zasilania.
>> Nacisnij zielony przycisk.

2.5.2 Potaczenie przewodowe

Control Pad mozna podtaczy¢ do urzadzers X8 Power Source i X8 Wire Feeder przewodowo. Nalezy to robic¢, gdy
facznos¢ bezprzewodowa jest niedostepna.

Instrukcja:

Podtaczanie zdalnego panelu Control Pad do Zrédta pradu przewodem:
>> Podtacz kabel combo do ztgcza zdalnego panelu Control Pad zrédta pradu.
>> Zfacze jest oznaczone ikong Control Pad.

>> Podtacz kabel combo do ztacza combo w dolnej czesci zdalnego panelu Control Pad.

Podtaczanie zdalnego panelu Control Pad do podajnika drutu przewodem:
>> Podtacz kabel combo do ztacza zdalnego sterowania podajnika drutu.
>> Zfacze jest oznaczone ikong Control Pad.
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>> Podtacz kabel combo do ztgcza combo w dolnej czesci zdalnego panelu Control Pad.

® Do tadowania zdalnego panelu Control Pad nalezy uzywac gtéwnie tadowarki zewnetrznej.

2.5.3 Wieszanie Control Pad

Control Pad jest wyposazony w hak, ktéry stuzy do wieszania urzadzenia na maszynie spawalniczej lub w innym
odpowiednim miejscu. Na kazdym rogu panelu znajduje sie takze sprzagczka do montazu paska do przenoszenia.
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2.6 Przygotowanie i podfgczanie uchwytu spawalniczego

Zmontuj uchwyt spawalniczy i podtacz go do podajnika drutu z uzyciem adaptera uchwytu spawalniczego Kemppi.

Uchwyt spawalniczy jest wstepnie sktadany przez producenta: prowadnica drutu, koncéwka pradowa i dysza gazowa sa
montowane fabrycznie. Instrukcje instalacji i wymiany czesci uchwytu Flexlite GX MIG mozna znalez¢ na stronie:
userdoc.kemppi.com.

Rozpoczynanie pracy z uchwytem:

1. Sprawdz, czy prowadnica drutu, koncéwka pradowa i dysza gazowa sg odpowiednie do danej aplikacji spawalniczej.
W razie potrzeby wymien. Jesli w zestawie jest uchwyt chtodzony powietrzem, mozesz takze zmienic szyjke.

2. Przymocuj uchwyt pistoletowy, jesli praca tego wymaga.

Podtacz zdalne sterowanie uchwytu, jedli praca tego wymaga (wyposazenie opcjonalne).

4. Podtacz uchwyt spawalniczy do podajnika drutu: wsun ztgcze uchwytu spawalniczego do adaptera podajnika drutu
i recznie dokre¢ kotnierz.

5. Jedli w zestawie jest uchwyt chtodzony ciecza, podfacz przewody uktadu chtodzenia do podajnika drutu. Przewdéd
wlotowy ptynu chtodzacego jest oznaczony kolorem niebieskim, a przewdd wylotowy - czerwonym.
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6. Przed zatadowaniem drutu spituj ostrg koricéwke, poniewaz ufatwia to wprowadzanie drutu i wydtuza czas
uzytkowania czesci eksploatacyjnych.

7. Aby zatadowac drut elektrodowy, nacisnij przycisk wysuwu drutu.

8. Nadmiar drutu do spawania odetnij pod katem, aby ufatwi¢ zajarzenie.

9. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego.
Uchwyt spawalniczy jest gotowy do spawania. Gdy nie uzywasz uchwytu, powinien on znajdowac sie w gniezdzie

spoczynkowym uchwyt spawalniczego.
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2.7 Podnoszenie urzadzenia X8 MIG Welder

Podczas podnoszenia urzadzenia X8 MIG Welder nalezy zwrdci¢ szczegélng uwage na kwestie bezpieczeristwa.
Przestrzegaj lokalnych przepiséw.

A Nie podnos urzqdzenia wraz z butlq z gazem.

Instrukcja:

L

1. Przewlecz dwa pasy do podnoszenia przez uchwyt z przodu oraz dwa pasy przez uchwyt z tytu zrédta zasilania.
A Pasy powinny znajdowac sie mozliwie jak najblizej zrédta prqdu.

2. Podnos zrédto pradu rownomiernie w gore.
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2.8 Zakup i uzytkowanie oprogramowania spawalniczego

Kemppi oferuje bogaty wybdr programéw spawalniczych umozliwiajacych wykonywanie spoin wysokiej jakosci.

Urzadzenie X8 MIG Welder umozliwia zakup licencji na dodatkowe programy spawalnicze Kemppi. Zainstalowane
licencje mozna sprawdzi¢ na wys$wietlaczu zdalnego sterowania Control Pad.

Wiecej informacji na stronie www.kemppi.com.
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2.9 Akcesoria opcjonalne

Urzadzenie X8 MIG Welder mozna wyposazy¢ w szereg akcesoriéw utatwiajacych jego uzytkowanie oraz poprawiajacych
jakos¢ spoin.

Zestaw do podiaczenia bebna z drutem

Aby uzy¢ zestawu do podtaczenia bebna z drutem, wywier¢ otwor w przezroczystej pokrywie podajnika X8 Wire Feeder.

L) \\\“‘ %

2y | N
P K

Mocowanie podajnika drutu do wysiegnika

Mocowanie umozliwia spawanie w miejscach, do ktérych trudno jest przetransportowac cate urzadzenie spawalnicze.
Umozliwia ono ptynniejsze przesuwanie sie w ciasnych miejscach.

A Nie nalezy wieszac¢ uchwytu spawalniczego za uchwyt do przenoszenia. Zamiast tego nalezy zawsze uzywac
mocowania podajnika drutu do wysiegnika.

Ramie przeciwwagi podajnika drutu

Ramie przeciwwagi podajnika drutu ogranicza mase zwoju kabli wiszacych nad miejscem pracy.
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Instrukcja:
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1. Zablokuj ptyte obrotowa w danym potozeniu.

2. Wyreguluj dtugos¢ ramienia. Dokrec sruby, aby je zablokowac.
3. Obrd¢, aby wyregulowad naprezenie sprezyny rbwnowazacej.
4

Obré¢, aby wyregulowad ttumienie w ptaszczyznie pionowe;.

Uktad podgrzewania komory szpuli
Uktad podgrzewania komory szpuli drutu zapobiega kondensacji wilgoci wewnatrz komory szpuli, dzieki czemu

pozostaje ona sucha.

Podwéjna plyta obrotowa podajnika drutu
Podwajna ptyta obrotowa podajnika drutu umozliwia uzywanie dwéch podajnikéw drutu z jednym zrédtem pradu.

Stojak na kable X8 Cable Rack
Stojak na kable podtrzymuje kable posrednie podczas przewozu lub przechowywania.

@ Jest to alternatywa dla wézka na butle. Nie mozna stosowac obu jednoczesnie.

Taca na akcesoria X8 Accessory Tray
Taca na akcesoria umozliwia przechowywanie drobnych czesci i narzedzi niezbednych podczas spawania. Mozna jg
montowac z boku urzadzenia spawalniczego.
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3. OBSLUGA

Przestrzegaj tych instrukgcji obstugi, aby wykorzysta¢ wszystkie mozliwosci urzadzenia X8 MIG Welder oraz ograniczy¢
ryzyko usterki.

"Sposoby sterowania urzadzeniem X8 MIG Welder" na nastepnej stronie

Spawaniem z uzyciem urzadzeniem X8 MIG Welder mozna sterowac za posrednictwem trzech réznych paneli
sterowania, a kazdy z nich oferuje nieznacznie inne mozliwosci, jesli chodzi o regulacje parametréow spawania.

"Przygotowanie urzadzenia spawalniczego do pracy" na stronie 73
Przed rozpoczeciem pracy wtacz urzadzenie, przygotuj uktad chtodzenia i podiacz kabel masy.
"Korzystanie z urzadzania spawalniczego" na stronie 81

Podstawowym elementem pracy z urzadzeniem X8 MIG Welder jest dobér optymalnego programu spawalniczego i
procesu. Dla fatwego dostepu programy mozna zapisywac w kanatach pamieci. Cyfrowe instrukcje WPS automatycznie
koryguja ustawienia maszyny spawalniczej.
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3.1 Sposoby sterowania urzagdzeniem X8 MIG Welder

Spawaniem z uzyciem urzadzeniem X8 MIG Welder mozna sterowac za posrednictwem trzech réznych paneli
sterowania, a kazdy z nich oferuje nieznacznie inne mozliwosci, jesli chodzi o regulacje parametréw spawania.

Funkcjonalnos¢ zmienia sie w zaleznosci od panelu.

"Control Pad" ponizej

Zdalny panel Control Pad to okno do systemu X8 MIG Welder: wyswietla wszystkie ustawienia i licencje zainstalowane w
urzadzeniu spawalniczym.

"Panel sterowania podajnika drutu" na stronie 69

Panel sterowania podajnika drutu obstuguje sie jednym pokrettem i przyciskami, ktére stuza do zmiany parametréw i
wartosci. Umozliwia on, na przyktad, regulacje parametréw spawania i zapisywanie ustawien w kanatach pamieci.

Zdalne sterowanie uchwytu

Zdalne sterowanie uchwytu umozliwia wybdr kanatu pamieci i instrukcji WPS oraz regulacje predkosci podawania drutu,
dostrajania procesu i dynamiki. Instrukcje obstugi zdalnego sterowania uchwytu znajduja sie w dokumentacji uchwytu
Flexlite GX MIG na stronie userdoc.kemppi.com.

3.1.1 Control Pad

Zdalny panel Control Pad to okno do systemu X8 MIG Welder: wyswietla wszystkie ustawienia i licencje zainstalowane w
urzadzeniu spawalniczym.

Parametry spawania i ich wartosci mozna regulowac zdalnie przy uzyciu pojedynczego pokretta, a zdalne sterowanie
Control Pad mozna potaczy¢ z dowolnym urzadzeniem X8 MIG Welder w poblizu.

"Nawigacja" ponizej

"Widoki panelu Control Pad" na stronie 61

Nawigacja

Nad wyswietlaczem zdalnego panelu Control Pad znajduja sie trzy przyciski widoku. Aby zmieni¢ widok na wyswietlaczu
zdalnego panelu Control Pad, nacisnij jeden z nich. Aby otworzy¢ menu Widok, nacisnij przycisk Menu dwukrotnie.
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Pokretta pod wys$wietlaczem stuza do poruszania sie po menu oraz zmiany wartosci parametréw. Jesli srodek pokretta
jest podswietlony na zielono, mozna je takze nacisnac.

llustracja: Menu Widok:

CHOOSE VIEW
[ B weome

@ @ BE

o B

W widoku Spawanie moc spawania reguluje sie lewym pokrettem, a do precyzyjnego dostrajania procesu stuzy prawe
pokretto. W wiekszosci proceséw spawalniczych drugim parametrem jest napiecie.

W pozostatych widokach prawe pokretto stuzy do poruszania sie w gére i w dét menu. Aby otworzy¢ element menu,
nacisnij zielony przycisk w srodku pokretfa.

Aby potwierdzi¢ anulowanie jakiej$ czynnosci, np. przyciskiem Anuluj lub Domysine, nacisnij zielony przycisk pokretta.

Nagtowek i stopka

W nagtéwku wyswietlacza panelu Control Pad znajduje sie numer seryjny maszyny spawalniczej, wybrany podajnik
drutu oraz imie i nazwisko uzytkownika:

WELDING

Jesli pokretto petni okreslona funkcje, w stopce na wyswietlaczu znajduje sie informacja, jaka to funkcja. Zielone kétko w
stopce informuje o mozliwosci nacisniecia przycisku pokretfa regulacji. Regulowany parametr lub wybrana wartosc¢
podswietla sie na pomaranczowo.
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llustracja: Wyswietlacz panelu Control Pad ze stopkg w trybie regulacji / Wyswietlacz panelu Control Pad ze stopkq w trybie
zaznaczania:

SETTINGS SETTINGS

PANEL SETTINGS ! PANEL SETTINGS

7 DQIARI ANV DI1UF LUUIL

> (@ SYSTEM SETTINGS

> PARAMETERS
v PANEL SETTINGS

> @ SYSTEM SETTINGS
v PANEL SETTINGS

Advanced || (> Language Englishi

-®- Brightness Advanced

English

Economic 74 %

Use Welding

~ "
S O ApjusT S O SsELEcT

Jesli wybrana czynnos$¢ lub zmiana jest natychmiast wprowadzana, w stopce wyswietla sie polecenie Zamknij. Jesli
czynno$¢ lub zmiana jest wprowadzana w 2ycie po nacisnieciu zielonego przycisku, w stopce wyswietla sie polecenie

OK.

Widoki panelu Control Pad

Wyswietlacz panelu Control Pad oferuje trzy gtéwne widoki: Kanat (kanaty pamieci), Spawanie i Ustawienia. Do
przetaczania pomiedzy nimi stuza przyciski zmiany widoku. Menu Widok w widoku Spawanie otwiera sie po ponownym
nacisnieciu przycisku Menu w widoku Spawanie.

llustracja: Przycisk Kanat:

"Widoki panelu Control Pad: Spawanie" na nastepnej stronie
"Widoki panelu Control Pad: Ustawienia" na stronie 65

"Widoki panelu Control Pad: Kanat" na stronie 68
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"Widoki panelu Control Pad: menu Widok" na stronie 68

Widoki panelu Control Pad: Spawanie

W widoku Spawanie mozna:

wyswietli¢ ustawienia wybranego programu spawania;
wyregulowac gtéwne parametry (moc spawania i dostrajanie procesu).
WELDING

o
1-MIG

|
o
Tcu‘:lh Sense s 4T I Hot start
gnition —
Upslope /— T\ Crater fill

’

130 A

@ 20mm m 180
| 3

5,
\' . +0.4

min

Zaleznie od wybranego procesu spawania, funkgji i programu wyswietlane sg wszystkie lub niektére z ponizszych
informacji:

1.

o P9 ®NOWm

11.

12.
13.

Kanat pamieci, jego numer i program spawania

>> W pierwszym wierszu wyswietla sie nazwa kanatu pamieci.

>> W drugim wierszu wys$wietla sie nazwa programu spawania, ktéra sktada sie z oznaczenia materiatu i srednicy
drutu elektrodowego oraz gazu ostonowego.

>> Jedli parametry spawania zostaty zmodyfikowane, numer kanatu przechyla sie w prawo. Aby zapisa¢ zmiany,
nacisnij i przytrzymaj przycisk Kanat, az numer kanatu powréci do poprzedniego formatu.

Tryb dziatania wytacznika uchwytu
>> 2T, 4T lub WP Switch. Wiecej informacji: "Tryby dziatania wytacznika uchwytu" na stronie 101.

Touch Sense Ignition

>> Funkcja zapewniajaca ptynne zajarzenie tuku z mniejszg iloscig odpryskéw.
Narastanie

>> Wybrana logika rozpoczynania i zatrzymywania pracy.

Szacowany prad spawania

Szacowana grubo$¢ materiatu (ptyty)

Predkos¢ podawania drutu

Numer seryjny zrédta pradu, numer podajnika drutu (1 lub 2) i nazwa uzytkownika
Proces spawalniczy

Goracy start

>> Wybrana logika rozpoczynania i zatrzymywania pracy.

Wypetnianie krateru
>> Wybrana logika rozpoczynania i zatrzymywania pracy.

Napiecie
Napiecie / dostrajanie procesu

© Kemppi

1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

Wyreguluj moc spawania lewym pokrettem regulacji.

Doprecyzuj drugi parametr spawania prawym pokrettem regulacji. Parametr ten zalezy od procesu i funkgji spawania.

Na wykresie mocy spawania szara cze$¢ wskazuje, kiedy wybrane wartosci parametréw powoduja globularne
przenoszenie materiatu.

llustracja: Wykres tuku podajnika drutu.

WELDING

2T

Y

WiseSteel

224 A ]
2 7.7 mm

29.6v +0.6

1.

Il

min

W trybach DPulse, WP Switch i DProcess mozna regulowa¢ dwa zestawy wartosci: dla pierwszego i drugiego poziomu.

Do przetaczania pomiedzy nimi stuzy zielony przycisk. Do regulacji uzyj pokretet regulacji. Nieaktywny poziom mocy jest
wyswietlany w postaci szarej linii na wykresie predkosci podawania drutu.

llustracja: Przetqczanie poziomu trybu DPulse (1) / Przetqczanie poziomu trybu DPulse (2).

WELDING WELDING

mllln llln

DPulse DPulse

2T‘J—l 2T‘J—l

98 a 55a

i 2.6 mm ‘187 #13mm 173

5,'" | 5,V
.0 .0
A . O 0.0 ‘\ ©®m 0.0

min ’

Mozesz okresli¢ minimalng i maksymalng warto$¢ predkosci podawania drutu. Sg one wyswietlane w postaci biatych
kresek obok wskaznika predkosci podawania drutu.
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llustracja: Biate wskazniki maksymalnej i minimalnej wartosci.

CHANNEL WELDING SETTINGS

Zakres mocy i napiecia spawania okreslony w instrukgcji technologicznej spawania (WPS) jest wyswietlany w postaci
zielonego tuku pomiedzy wskaznikami min. i maks. Wskazniki te s domysInie umieszczone w gérnej i dolnej czesci
zakresu okreslonego w instrukcji WPS, ale mozna je dostosowac do preferencji, aby zawezi¢ lub rozszerzy¢ zakres.

llustracja: Biate wskaZniki maksymalnej i minimalnej wartosci wg instrukcji WPS.

WELDING

WPs 3 o
R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe Rutil 4 g

2T

WisePenetration+

+767"

min

25.0v 0 0

\io?

Jesli ustawiona warto$¢ predkosci podawania drutu lub napiecia wykracza poza zakres okreslony w instrukcji WPS,
wykres tego parametru podswietla sie na czerwono, a na wyswietlaczu pojawia sie symbol ostrzegawczy.

® Jesli zainstalowano system WeldEye, zapisuje on dane jako nieodpowiednie, nawet jesli dane zadanie wymaga pracy
z takimi parametrami.
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llustracja: Wartosci wykraczajqce poza zakres okreslony w instrukcji WPS.

WELDING

WPS 1 Pl
F103 Fe 1.0mm Ar+18%C0O; Fe 1.mi6

2T

Widoki panelu Control Pad: Ustawienia

Widok Ustawienia wyswietla wszystkie parametry spawania i inne ustawienia wybranego programu. Domyslnie
zawarto$¢ pod nagtéwkami jest zwinieta. Aby rozwing¢ poszczegélne kolumny, uzyj zielonego przycisku. Sg dwa tryby

wyswietlania: podstawowy i zaawansowany. W tym rozdziale opisano widok Ustawienia w Trybie zaawansowanym.
llustracja: Menu widoku Ustawienia w Trybie zaawansowanym:

SETTINGS

Wireless devices

- None:
EVETEL [

Demo User

MIG

> WELDING PROGRAM

> WISE FEATURE

> TRIGGER LOGIC

> START AND STOP LOGIC

~
= O sELEcT

Wiecej informacji o programach spawania: "Programy spawania w zdalnym sterowaniu Control Pad" na stronie 67.

Menu DPulse

Podczas korzystania z procesu DPulse w menu Ustawienia dostepne jest dodatkowe menu: DPulse.

Wiecej informacji: "Standardowe procesy MIG w urzadzeniu X8 MIG Welder" na stronie 88.
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Menu DProcess

Jesli program spawania obejmuje proces DProcess, w widoku Ustawienia dostepne jest menu DProcess.

Wiecej informacji: "Standardowe procesy MIG w urzadzeniu X8 MIG Welder" na stronie 88.

Menu Oprogramowanie Wise

Menu Oprogramowanie Wise wyswietla funkcje Wise, ktérych mozna uzy¢ z danym programem spawania.

Wiecej informacji: "Rozwigzania programowe z serii Wise" na stronie 96.

Menu Tryb wylacznika
Menu Tryb wytacznika wyswietla tryby pracy wytacznika uchwytu: 2T, 4T | WP Switch.

Wiecej informacji: "Tryby dziatania wytacznika uchwytu" na stronie 101.

Menu Logika rozpoczynania i konczenia

Menu Logika rozpoczynania i kofczenia wyswietla szereg opcji. Wiecej informacji: "Funkcje rozpoczecia i zatrzymania
pracy" na stronie 102.

Parametry

Dostepne parametry zalezg od uzytego procesu spawalniczego:

o Predkos¢ podawania drutu
>> Poza predkoscig podawania drutu mozesz okresli¢ minimalng i maksymalng wartos¢ predkosci podawania
drutu.
* Napiecie
» Dostrajanie procesu
+ Dynamika
* % pradu pulsacyjnego
*  Moc przy starcie
« Poziom poczatkowy
o Odetnij zasilanie

Wiecej informacji znajdziesz w opisach proceséw.

Ustawienia systemu
Opcje dostepne w menu Ustawienia systemu:

1. Chtodzenie ciecza
>> Chtodzenie cieczg mozna wiaczy¢ (WL.), wylaczy¢ (WYL.) lub ustawic¢ w trybie automatycznym (AUTO.).
>> Przy ustawieniu Wt. chtodzenie ciecza dziata caty czas. Przy ustawieniu WYL. chtodzenie cieczg jest caty czas
wytaczone. Przy ustawieniu AUTO. chfodzenie ciecza wtacza sie, gdy zachodzi taka potrzeba.
2.  Wybér podajnika posredniego
>> Wybierz uzywany podajnik posredni i jego dtugos¢ lub uchwyt push pull.
3. Poziom ostrzezen silnika podajnika drutu
>> Wybierz wartos¢ graniczng pradu spawania. System ostrzega, gdy wartos¢ pradu przekracza limit.
4. Tryb wyswietlania napiecia
>> Wyswietl napiecie spawania: wyjsciowe lub rzeczywiste tuku.
5. Bezpieczne wprowadzanie drutu
>> Wiacz lub wytacz funkcje bezpiecznego wprowadzania drutu. Gdy funkcja bezpiecznego wprowadzania drutu
jest wtgczona, podajnik drutu podaje maks. 5 cm drutu i zatrzymuje sie, jesli do tego momentu tuk sie nie
zajarzy. Gdy funkcja bezpiecznego wprowadzania drutu jest wylaczona, podajnik drutu podaje maks. 5 m drutu.
Ma to zapobiec uderzeniu drutu w spawacza.

6. Uktad redukcji napiecia (VRD)

© Kemppi 66 1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

>> Wiacz lub wytacz uktad redukcji napiecia (VRD) podczas spawania MMA lub Ztobienia. Uktad redukcji napiecia
(VRD) ogranicza maksymalne napiecie na biegu jatowym w zlaczach wyjsciowych maszyny spawalniczej do
bezpiecznej wartosci.

Przywré¢ ustawienia fabryczne
>> Przywrd¢ fabryczne ustawienia maszyny.

Ustawienia panelu

Widok Ustawienia panelu zawiera mechaniczne ustawienia zdalnego sterowania Control Pad:

1.

Blokada PIN

>> Blokada sterowania Control Pad 4-cyfrowym kodem PIN. Gdy blokada PIN jest wtgczona, przy kazdym wiaczeniu
modutu Control Pad trzeba wprowadzi¢ kod PIN. Blokada PIN nie uniemozliwia spawania.

Zmien PIN

>> Zmiana 4-cyfrowego kodu PIN.

Jezyk

>> Wybierz jeden z 13 dostepnych jezykow.

Tryb podstawowy/zaawansowany
>> Tryb interfejsu uzytkownika.

Jasnos¢
>> Jasnos$¢ wyswietlacza jako wartos¢ procentowa.

Pobér mocy
>> Dostepne ustawienia to Minimalny, Ekonomiczny i Normalny.

Programy spawania w zdalnym sterowaniu Control Pad

Wybierz tryb: Ustawienia > Tryb. Nastepnie wybierz jeden z programoéw spawania w menu Program spawania. Dla
trybow MMA i ztobienia dostepny jest jeden program spawania na tryb, a ich ustawienia mozna zmienia¢ w menu

Parametry.

llustracja: Menu Program spawania w widoku Ustawienia:

SETTINGS

WPS 3 ©
R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe Rutil 1-MIG

v WELDING PROGRAM

Material Fe:

Fe Rutil

A
S O sELEcT

Aby zawezi¢ liste programéw spawania, mozesz uzyc filtrow dostepnych w menu Program spawania. Mozesz takze
wybrac¢ program bez korzystania z filtrow.

Parametry wyswietlane w widoku Ustawienia zaleza od wybranego procesu spawalniczego i trybu
(podstawowy/zaawansowany).
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Menu Program spawania

Filtry w menu Program spawania:

1. Materiat

>> Wybierz materiat elementu spawanego.
Materiat drutu

Srednica drutu

Gaz ostonowy

Typ
>> Wybierz spawanie/lutospawanie lub napawanie.

e wN

o

Proces

7. Biegunowos¢
>> Opcja dostepna tylko dla niektorych materiatow.

>> Wybierz biegunowosc. Jesli wybrano dodatnia biegunowos¢ (+), podfacz biegun dodatni (+) do podajnika
drutu.

8. Program spawalniczy
>> Po zastosowaniu filtra w tym miejscu wyswietla sie odpowiedni program spawania.

Widoki panelu Control Pad: Kanat

Parametry spawania sg zapisywane w kanatach pamieci. W kanale pamieci wyswietlane sg te same informacje dotyczace

parametréw spawania, co w widoku Spawanie. Aby skorzystac z kanatu, zaznacz go pokrettem. Kazdy uzytkownik ma
swoje kanaty pamieci.

llustracja: Widok Kanat:

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

70 22¢

S O AcTions

Aby wyregulowa¢ parametry spawania wybranego kanatu, nacisnij przycisk Menu lub Ustawienia. Modyfikacja
parametru powoduje, ze numer kanatu pamieci przechyla sie w prawo, co oznacza, ze ustawienia kanatu pamieci sa

obecnie inne niz zapisane.

Instrukcje WPS okreslaja zakresy wartosci parametréw spawania. Jesli do utworzenia kanatu pamieci uzyto instrukgji
WPS, system ustawia parametry ze srodka zakresu.

Widoki panelu Control Pad: menu Widok

W widoku Spawanie ponownie nacisnij przycisk Menu, aby wyswietli¢ liste dostepnych dodatkowych widokéw.
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llustracja: Lista dodatkowych widokow:

CHOOSE VIEW

[ weoine 0 ‘

) E ba B

@

Menu Widok zawiera nastepujace widoki:

1.

Spawanie

>> Nacisnij, aby powréci¢ do widoku Spawanie.
Dane spawania

>> Wyswietla parametry ostatnich spoin.

WPS

>> Wiecej informacji na temat instrukcji WPS: "Cyfrowe WPS (Instrukcje Technologiczne Spawania)" na stronie 105.

Licencje

>> Wyswietla licencje zainstalowane w systemie spawalniczym.

Rejestr btedéw

>> Wyswietla zarejestrowane btedy i czasy ich wystapienia. Aby zobaczy¢ szczegéty, wybierz btad i nacisnij zielony
przycisk.

Data i godzina

>> Ustaw date, godzine i strefe czasowa.

System
>> Wyswietla informacje o systemie spawalniczym.

Ustugi w chmurze
>> Potacz sie z ustugami w chmurze Kemppi.

3.1.2 Panel sterowania podajnika drutu

Panel sterowania podajnika drutu obstuguje sie jednym pokrettem i przyciskami, ktére stuza do zmiany parametréw i
wartosci. Umozliwia on, na przyktad, regulacje parametréw spawania i zapisywanie ustawien w kanatach pamieci.

"xNawigacja po menu podajnika drutu" na nastepnej stronie

"Widoki podajnika drutu" na nastepnej stronie

"Widok ustawien podajnika drutu" na stronie 71

© Kemppi
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xNawigacja po menu podajnika drutu

Trzy gtéwne widoki menu wyswietlacza podajnika drutu sa takie same jak w zdalnym panelu Control Pad: Kanal,
Spawanie i Ustawienia.

® Przetqcznikiem zasilania mozesz zablokowac podajnik drutu i unikngc przypadkowego rozpoczecia spawania.

Po lewej stronie wyswietlacza podajnika drutu znajduje sie przycisk kanatéw pamieci, a po prawej stronie — przycisk
Ustawienia. Nacisniecie jednego z tych przyciskéw powoduje zmiane widoku na wyswietlaczu podajnika drutu. Aby
powrdécic¢ do widoku Spawanie, nacisnij przycisk ponownie.

Pokretta pod wyswietlaczem stuza do poruszania sie po menu oraz zmiany wartosci parametréw. Jesli srodek pokretta
jest podswietlony na zielono, mozna je takze nacisnac.

W widoku Spawanie moc spawania reguluje sie lewym pokrettem, a do precyzyjnego dostrajania procesu stuzy prawe
pokretto. W wiekszosci proceséw spawalniczych drugim parametrem jest napiecie.

W pozostatych widokach prawe pokretto stuzy do poruszania sie w gére i w dét menu. Aby otworzy¢ element menu,
nacisnij zielony przycisk w srodku pokretfa.

Widoki podajnika drutu

Widok Spawanie
W widoku Spawanie mozna:

» wyswietli¢ ustawienia wybranego programu spawania;
» wyregulowac gtéwne parametry (moc spawania i dostrajanie procesu).

achannel #2 Jn 2T

22 71

2°16° .

1. Kanat pamieci

2. Moc spawania
>> Jednostka, w jakiej wyswietlana jest warto$¢ tego parametru, zalezy od procesu spawalniczego.

3. Napiecie

® Parametr ten jest dostepny tylko w niektdrych procesach.

© Kemppi 1902370/ 2324



‘ KEMPPI X8 MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

4. Dostrajanie procesu
>> Jednostka, w jakiej wy$wietlana jest wartos¢ tego parametru, zalezy od procesu spawalniczego.

5. Zastosowanie ustawienia w symbolach
>> Wiecej informacji na temat symboli: Symbole Kemppi.

Wyreguluj moc spawania lewym pokrettem regulacji.

® Wyswietlany parametr to Predkos¢ podawania drutu, Prqd lub Grubos¢ materiatu.
Doprecyzuj drugi parametr spawania prawym pokrettem regulacji. Parametr ten zalezy od procesu i funkcji spawania.

Widok Kanaty pamieci

Parametry spawania sa zapisywane w kanatach pamieci. W kanale pamieci wyswietlane sa te same informacje dotyczace
parametréw spawania, co w widoku Spawanie. Kazdy uzytkownik ma swoje kanaty pamieci.

Nacis$nij przycisk Kanat po lewej stronie, aby wyswietli¢ widok Kanaty. Po lewej stronie wyswietlacza pojawi sie menu
kanatéw pamieci. Aby skorzystac z kanatu, zaznacz go prawym pokrettem regulacji. Przechylony numer kanatu pamieci
oznacza, ze parametry pierwotnego kanatu zostaly zmodyfikowane.

Aby zapisa¢ zmodyfikowany kanat, nacisnij i przytrzymaj przycisk Kanat lub nacisnij przycisk Zapisz zielonym
przyciskiem pokretta regulacji.

Widok Ustawienia

Wiecej informacji o ustawieniach podajnika drutu: "Widok ustawien podajnika drutu" ponizej.

Widok ustawien podajnika drutu

Wybrany kanat pamieci lub ustawienia podajnika drutu mozna regulowa¢ w widoku Ustawienia.

Aby otworzy¢ menu ustawien podajnika drutu, nacisnij przycisk Ustawienia. Po otwarciu widoku ustawien przycisk
Ustawienia podswietla sie na pomarariczowo.

®

Parametry mozna modyfikowa¢ prawym pokrettem. Aby wybraé parametr, nacisnij zielony przycisk w srodku pokretta, a
nastepnie obré¢ pokretto, aby ustawi¢ wartosc.

Tabela 1. Ustawienia podajnika drutu:

Wyfacznik Zmienia tryb dziatania wytacznika uchwytu spawalniczego (2T/4T).
Wyfacznik WP Switch Wiacza i wytgcza funkcje WP Switch.
Dynamika Reguluje dynamike fuku dla trybow MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse i WiseThin+.

W przypadku trybu DPulse i WP Switch dostepne jest tez ustawienie
Dynamika2 do regulacji dynamiki na drugim poziomie.

Touch Sense Ignition Wiacza i wylacza funkcje zoptymalizowanego zajarzenia.
Goracy start Wigcza i wytgcza funkcje gorgcego startu.

Wypetnianie krateru Wiacza i wylacza funkcje wypetniania krateru.

Dane spawania Wyswietla informacje na temat ostatniej spoiny.

Aby wyswietli¢ wiecej informacji, nacisnij zielony przycisk w prawym pokretle.

Informacje o urzadzeniu Wyswietla numer seryjny i wersje oprogramowania systemu spawalniczego.
Aby wyswietli¢ wiecej informacji, nacisnij zielony przycisk w prawym pokretle.
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Urzadzenia bezprzewodowe

{79! Channel #19

Wireless devices

=
0

Connect

Nacisnij przycisk Potacz po prawej stronie, aby nawiazac bezprzewodowe
potaczenie ze zdalnym panelem Control Pad.

© Kemppi
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3.2 Przygotowanie urzgdzenia spawalniczego do pracy

Przed rozpoczeciem pracy wtacz urzadzenie, przygotuj uktad chfodzenia i podiacz kabel masy.

Wiaczanie urzadzenia spawalniczego

Aby wiaczy¢ zrédto zasilania i podajnik drutu, ustaw gtéwny wytacznik zasilania zrédta zasilania w potozeniu wiaczenia
(I). Gdy zZrodto zasilania jest wtaczone, dioda LED zasilania $wieci na zielono.

llustracja: Wiqczanie urzqdzenia spawalniczego:

Podajnik drutu uruchomi sie w tym samym trybie i z tymi samymi ustawieniami z ktérymi zostat wytaczony. Aby
uruchomi¢ lub wylaczy¢ podajnik drutu, obré¢ wytacznik gtéwny. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania jako wytacznika!

@ W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu, odtqcz wtyk kabla zasilajqcego od gniazda zasilania.

Wiaczanie zdalnego sterowania Control Pad

Aby zdalne sterowanie Control Pad, nacisnij i przytrzymaj przycisk zasilania na kilka sekund.

Przygotowywanie uktadu chtodzenia

Napetnij zbiornik ptynu wewnatrz uktadu chtodzenia chtodziwem Kemppi. Aby méc spawa¢, nalezy zala¢ ptynem
chtodzacym caty system. Nacisnij przycisk obiegu ptynu chfodzacego na panelu frontowym zrédta zasilania. To
powoduje uruchomienie silnika, ktéry pompuje ptyn chtodzacy do wezy i uchwytu spawalniczego.

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku obiegu ptynu chtodzacego powoduje zataczenie pompy i obieg ptynu
chtodzacego. Przewody ukfadu napetniajg sie automatycznie nawet po puszczeniu przycisku. Aby przerwac
automatyczne zalewanie przewodéw, np. w przypadku poluzowania ztacza, ponownie nacisnij przycisk obiegu ptynu
chtodzacego. Jesli przewody nie zapetnia sie w ciggu 1 minuty od puszczenia przycisku, automatyczne napetnianie
zostaje zatrzymane, a wskaznik LED miga na przemian na zielono i czerwono.

Panel wskaznikéw zawiera takze cztery diody LED, ktdre $wiecg sie na z6tto, jesli poziom ptynu chtodzacego jest zbyt
niski lub gdy jego temperatura jest zbyt wysoka. W przypadku braku probleméw z obiegiem, wskaznik LED $wieci sie na
zielono.
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Po kazdej wymianie uchwytu spawalniczego nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzacego.

Instrukcje dotyczace napetniania uktadu chtodzenia: "Napetnianie uktadu chtodzenia" na nastepnej stronie.
Podtaczanie kabla masy

A Aby ograniczy¢ ryzyko urazéw lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien by¢ caty czas uziemiony.

llustracja: Ztqcza kabla masy w zrédle prgdu:

Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

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

"Napetnianie uktadu chtodzenia" na nastepnej stronie
Napetnij zbiornik uktadu chtodzenia roztworem ptynu chtodzacego (20-40%), np. ptynu chtodzacego Kemppi.
"Kalibracja napiecia tuku" na stronie 77

System X8 MIG Welder mierzy napiecie tuku spawalniczego oraz straty napiecia w kablach posrednich i uchwycie
spawalniczym. Po przeprowadzeniu kalibracji zrédto zasilania oblicza napiecie tuku, jesli kabel rozpoznawania napiecia
jest niepodtaczony.
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"kLaczenie sie z ustugami w chmurze Kemppi" na stronie 77

3.2.1 Napetnianie ukfadu chtodzenia

Napetnij zbiornik uktadu chtodzenia roztworem ptynu chtodzacego (20-40%), np. ptynu chtodzacego Kemppi.

Instrukcja:

1. Pociagnij zatrzask panelu frontowego i otworz panel frontowy zrddta zasilania.
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3. Napefnij uktad chtodzenia roztworem ptynu chtodzacego. Maksymalny poziom wskazuje linia na zbiorniku.
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3.2.2 Kalibracja napiecia tuku

System X8 MIG Welder mierzy napiecie tuku spawalniczego oraz straty napiecia w kablach posrednich i uchwycie
spawalniczym. Po przeprowadzeniu kalibracji zrédto zasilania oblicza napiecie tuku, jesli kabel rozpoznawania napiecia
jest niepodtaczony.

llustracja: Kalibracja kabli spawalniczych:

CALIBRATE

V,&

Instrukcja:
1. Upewnij sie, ze kabel rozpoznawania napiecia jest podtgczony do podajnika drutu i zrédta zasilania.
Podtacz kabel rozpoznawania napiecia do podajnika drutu i elementu spawanego.

Dopasuj parametry spawania.

d W N

Spawaj przez 5 sekund, powtdrz te czynnos¢ przynajmniej 4 razy.

>> Wykonanie kilku spoin zwieksza doktadnos¢ pomiaru.

>> Podczas kalibracji urzadzenie bierze pod uwage dtugos¢ kabla posredniego. Wszystkie wartosci sa zapisywane,
dlatego tez kalibracje wystarczy wykonac raz po instalacji pakietu.

5. Gdy urzadzenie jest skalibrowane, w trakcie spawania i po wykonaniu spoiny napiecie tuku wyswietla sie w zdalnym
sterowaniu Control Pad i na panelu sterowania podajnika drutu. Aby wyswietli¢ napiecie tuku na wyswietlaczu

zdalnego sterowania Control Pad, wybierz pozycje Tryb wyswietlania napiecia. Domysine ustawienie to Napiecie
tuku.

Zaleca sie, aby kabel rozpoznawania napiecia byt caty czas podtqczony. Jednak jesli jest on odtqczony, Zzrédto
zasilania oblicza napiecie tuku na podstawie wartosci zapisanych podczas kalibracji.

@ Powtarzaj czynnosci 1-4 po kazdej zmianie dtugosci kabla posredniego lub masy.

3.2.3 taczenie sie z ustugami w chmurze Kemppi

Aby uzy¢ ustug w chmurze Kemppi, podfacz urzadzenie spawalnicze do Internetu za posrednictwem sieci WLAN lub

kabla. Aby nawigzac potaczenie, otwdrz widok Ustugi w chmurze w menu Widok. W tym widoku wyswietla sie takze
status ustug w chmurze.

@ W celu potgczenia z serwerem w chmurze zapora sieciowa musi dopuszczac wysytanie danych portami 80 (HTTP),
123 (NTP), 443 (HTTPS) i 8883 (zabezpieczone MQTT).

Ustugi w chmurze Kemppi obejmuja miedzy innymi platformy My Fleet i WeldEye.
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Wiecej informacji o My Fleet: My Fleet. Wiecej informacji na temat systemu WeldEye: "Wprowadzenie do system

WeldEye" na stronie 8 i www.weldeye.com. Informacje dotyczace obstugi zdalnego panelu Control Pad: "Control Pad" na
stronie 59.

Potaczenie WLAN

Instrukcja:

Przejdz do menu Widok > Ustugi w chmurze > Ustawienia Wi-Fi.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS
= WiFi

> ETHERNET SETTINGS

s QO SELECT

Wiacz Wi-Fi.

CLOUD SERVICES

~ WIFI SETTINGS

\ &V
S O SELECT
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Wybierz sie¢ WLAN.

SELECT NETWORK

ArcQ [*]

W razie potrzeby podaj hasto.

CLOUD SERVICES

6 Password

20

ABC

(A

N\

o
S O ADD CHARACTER

Parametry sieci mozna sprawdzi¢ w menu Ustawienia Wi-Fi po utworzeniu potaczenia WLAN.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

=

On

Kemppi_Guest

a

Polaczenie przewodowe

Potaczenie Ethernet jest nawigzywane automatycznie po podfgczeniu kabla Ethernet do urzadzenia X8 MIG Welder.
Parametry nawigzanego potgczenia sg wyswietlane w menu Ustawienia Ethernet.
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Aby recznie skonfigurowa¢ parametry potaczenia Ethernet, wytacz DHCP.

CLOUD SERVICES

> WIFI SETTINGS

v ETHERNET SETTINGS

Connected

On

Status ustug w chmurze

Ponizsza tabela zawiera informacje o ré6znych ikonach ustug w chmurze.

Tabela 1. Ikony ustug w chmurze:

Nawigzano potaczenie z ustuga

Nie nawigzano potaczenia z ustuga

Brak uprawnient do korzystania z ustugi

CLOUD SERVICES

KEMPPI CLOUD SERVICES

© WIFI SETTINGS

=3

Oon

Kemppi_Guest

S O coLlapse
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3.3 Korzystanie z urzagdzania spawalniczego

Podstawowym elementem pracy z urzadzeniem X8 MIG Welder jest dobér optymalnego programu spawalniczego i
procesu. Dla tatwego dostepu programy mozna zapisywac w kanatach pamieci. Cyfrowe instrukcje WPS automatycznie
koryguja ustawienia maszyny spawalniczej.

"Uzywanie kanatéw pamieci" ponizej

Po wiaczeniu urzadzenia X8 MIG Welder wybierz kanat pamieci z wtasciwym programem spawalniczym i
zaprogramowanym procesem oraz parametrami spawania, a nastepnie dostosuj parametry.

"Uzywanie proceséw, programoéw i funkgji spawalniczych” na stronie 87
Dobér odpowiedniego programu, procesu i parametréw utatwia prace oraz zwieksza wydajnos¢.
"Korzystanie z systemu WeldEye" na stronie 105

Ustuga WeldEye w chmurze sktada sie z szeregu niezaleznych modutéw. Po aktywacji modutéw Quality Control i
Welding Production Analysis mozesz korzysta¢ z Control Pad i urzadzenia X8 MIG Welder do gromadzenia danych
spawalniczych w systemie WeldEye. Wiecej informacji na temat systemu WeldEye: www.weldeye.com.

3.3.1 Uzywanie kanatéw pamieci

Po wiaczeniu urzadzenia X8 MIG Welder wybierz kanat pamieci z wtasciwym programem spawalniczym i
zaprogramowanym procesem oraz parametrami spawania, a nastepnie dostosuj parametry.

Ogdlne informacje o kanatach pamieci: "Widoki panelu Control Pad: Kanat" na stronie 68.

Informacje o wybieraniu kanatu pamieci w zdalnym sterowaniu Control Pad lub na wyswietlaczu podajnika drutu:
"Wybér kanatu pamieci" ponizej.

Informacje o tworzeniu kanatu pamieci: "Tworzenie nowych ustawien kanatu pamieci" na stronie 83.
"Wybdr kanatu pamieci" ponizej

"Zapisywanie zmienionych ustawien kanatu pamieci" ponizej

"Tworzenie nowych ustawien kanatu pamieci" na stronie 83

"Zapisywanie nowych programéw spawania" na stronie 84

"Zmiana nazwy kanatu" na stronie 85

Wybor kanatu pamieci
Kanat pamieci mozesz wybra¢ w zdalnym panelu Control Pad, na wyswietlaczu podajnika drutu lub w zdalnym
sterowaniu uchwytu spawalniczego.

Instrukcja:

1. Wybierz kanat pamieci w zdalnym panelu Control Pad lub na wyswietlaczu podajnika drutu:

>> Nacisnij przycisk Kanat.
>> Prawym pokrettem wybierz wtasciwy kanat pamieci. Wybor jest aktywowany automatycznie.

2. Informacje na temat wybierania kanatu pamieci w zdalnym sterowaniu uchwytu Flexlite GX MIG znajdziesz na
stronie: userdoc.kemppi.com.

Zapisywanie zmienionych ustawien kanatu pamieci

Instrukcja:
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Nadpisywanie obecnych ustawien kanatu pamieci nowymi ustawieniami w panelu Control Pad lub na wyswietlaczu
podajnika drutu:

>> W widoku Spawanie nacisnij i przytrzymaj przycisk Kanat.
LUB

Nadpisywanie obecnych ustawien kanatu pamieci nowymi ustawieniami w panelu Control Pad:
>> Nacisnij przycisk Kanat.
>> Otwérz menu Czynnosci.

>> Wybierz pozycje Zapisz zmiany i nacisnij zielony przycisk.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 237

Save changes ©@

Zapisywanie nowych ustawien w innym kanale pamieci w panelu Control Pad:
>> Nacisnij przycisk Kanat.
>> Otwoérz menu Czynnosci.

>> Wybierz pozycje Zapisz do i nacisnij zielony przycisk.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 229

Save to (b

>> Przewin liste do kanatu, w ktérym chcesz zapisa¢ nowe ustawienia
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>> Nacisnij zielony przycisk. Nazwa kanatu pamieci zostanie zastapiona przez nazwe programu spawania.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

: O ACTIONS

Tworzenie nowych ustawien kanatu pamieci

Gdy tworzysz nowy program spawania w kanale pamieci, zawsze wykorzystuj istniejacy program jako baze.

Instrukcja:
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Przejdz do menu Kanaly i wybierz kanat pamieci, od ktérego chcesz zacza¢ zmiany.
Nacisnij zielony przycisk, aby otworzy¢ menu Czynnosci.

Wybierz pozycje Zapisz do i nacisnij zielony przycisk.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

5.6 229

Wybierz kanat docelowy i naci$nij zielony przycisk.

>> Po zapisaniu parametréw spawania nazwa kanatu zmienia sie na nazwe programu.
Zmien parametry.

Zapisz zmodyfikowane parametry. Patrz "Zapisywanie zmienionych ustawien kanatu pamieci" na stronie 81.

Zapisywanie nowych programow spawania
Aby uzy¢ nowo zainstalowanego programu spawania, nalezy najpierw utworzy¢ kanat pamieci.
Instrukcja:

Zainstaluj nowe programy spawania zgodnie z instrukgja.
>> Nowe programy s3 automatycznie przesytane do pamieci systemu spawalniczego.

® Jesli nie mozna nawiqzac potqczenia bezprzewodowego, nowe programy mozna przegrac z uzyciem pamieci USB.
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Wybierz widok Kanat.
Wybierz kanat pamigci.
Nacisnij zielony przycisk, aby otworzy¢ menu Czynnosci.

Wybierz polecenie Utwdrz wszystko i nacisnij zielony przycisk.
>> Dla kazdego nowego programu spawania Control Pad utworzy kanat pamieci.

MO004 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe
Metal Standard v0

5.5

Create all

Zmiana nazwy kanatu
Instrukcja:

Przejdz do widoku Kanat.
Aby otworzy¢ menu Czynnosci, nacisnij zielony przycisk.

Wybierz pozycje Zmien nazwe i naci$nij zielony przycisk.

F000 All General MIG/MAG vO

5.0 220

>> Na wyswietlaczu pojawi sie klawiatura.
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N\

o
S O ADD CHARACTER

Obracajac pokretto, przejdz do gumki i nacisnij przycisk Usun znak prawym pokrettem, aby usung¢ dotychczasowa
nazwe.

PN

o
S O ERASE CHARACTER

Prawym pokrettem i zielonym przyciskiem wpisuj kolejne litery.

PN

=
§ O ADD CHARACTER
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Zaznacz przycisk OK i naci$nij zielony przycisk, aby powréci¢ do widoku Kanat.

o
S O ACCEPT

3.3.2 Uzywanie proceséw, programow i funkcji spawalniczych

Dobér odpowiedniego programu, procesu i parametréw utatwia prace oraz zwieksza wydajnos¢.
"Wybieranie programu spawania" ponizej

"Standardowe procesy MIG w urzadzeniu X8 MIG Welder" na nastepnej stronie

"Procesy Wise" na stronie 93

"Rozwigzania programowe z serii Wise" na stronie 96

"Spawanie MMA" na stronie 99

"Ztobienie" na stronie 100

"Napawanie i lutospawanie" na stronie 101

"Tryby dziatania wytacznika uchwytu" na stronie 101

"Funkcje rozpoczecia i zatrzymania pracy" na stronie 102

Wybieranie programu spawania

Program spawania zawiera optymalne parametry spawania dla danej pracy. Programy spawania sg zapisywane w
pamieci zrodta pradu. Do zarzadzania programami spawania i kanatami pamieci stuzy panel Control Pad. Wiecej
informacji o zapisywaniu programoéw spawania: "Zapisywanie nowych programéw spawania" na stronie 84.

Programy spawania urzadzenia X8 MIG Welder sg przeznaczone do najczesciej stosowanych typow drutéw, gazéw
ostonowych i materiatéw spawanych. Programy sg dostepne do nabycia w sklepie Kemppi DataStore. Kemppi oferuje
takze synergiczne niestandardowe programy spawania opracowane na potrzeby konkretnych aplikacji klientéw. Wiecej
informacji mozna uzyskac u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

Wybieranie programu spawania w widoku Kanat

Program spawania najtatwiej jest wybraé przez przejrzenie kanatéw pamieci w widoku Kanat i wybranie kanatu z
zapisanym wiasciwym programem spawania. Wiecej informacji: "Uzywanie kanatéw pamieci" na stronie 81.

Wybieranie programu spawania w widoku Ustawienia

Do znalezienia najlepszego programu spawania na potrzeby danej pracy mozesz uzy¢ filtréw wyszukiwania.

Najpierw w menu Ustawienia > Tryb wybierz odpowiedni tryb spawania (MIG/MMA/Zt OBIENIE).
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Mode

“ MMA GOUGING

Jesli wybierzesz tryb MIG, pod nagtéwkiem Program spawania wyswietli sie lista filtrow (np. materiat spawany i drut).

SETTINGS

_ LL
& WiseRaotr

Mode MIG

© WELDING PROGRAM

Fe
Fe
diameter
Shielding gas

3 QO COLLAPSE

Wybierz odpowiednie filtry, aby zawezi¢ liste programéw spawania. Na koncu listy wyswietla sie programy spetniajace
wybrane wymagania. Wybranym parametrom moze odpowiadac¢ tylko jeden program.

Welding

WiseRoot+

F002 Fe 0.9mm Ar,
+18%CO0; Fe'

Welding program

W przypadku trybdw MMA i Ztobienia fabrycznie dostepny jest tylko jeden program spawania na kazdy z trybow.

Standardowe procesy MIG w urzadzeniu X8 MIG Welder

Procesy opisane w tym rozdziale sa dostepne po wybraniu trybu spawania MIG. Wiecej informacji na temat wyboru
trybu MIG: "Wybieranie programu spawania" na poprzedniej stronie.

Prace z danym procesem najtatwiej jest rozpocza¢ przez wybranie kanatu pamieci z programem spawalniczym
wykorzystujacym ten proces. Wiecej informacji: "Widoki panelu Control Pad: Kanat" na stronie 68.

Lista parametrow, ktére mozna regulowa¢ w menu Ustawienia > Parametry, zalezy od wybranego programu spawania.

MIG

,--
MIG to konwencjonalny proces spawania MIG/MAG obstugiwany 2 pokrettami, ktéry umozliwia niezalezna regulacje

predkosci podawania drutu i napiecia. W trybie MIG funkcje Wise sa niedostepne.

Aby wyregulowa¢ predkos¢ podawania drutu, wtacz widok Spawanie w zdalnym panelu Control Pad i obré¢ lewe
pokretto.

Aby wyregulowac napiecie, wtacz widok Spawanie w zdalnym panelu Control Pad i obré¢ prawe pokretto.
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llustracja: Widok spawania MIG

WELDING

Podczas spawania MIG w menu Ustawienia > Parametry mozna modyfikowa¢ nastepujace parametry:
«  Predkos¢ podawania drutu
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;
>> maks.: requlacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;
« Napiecie: regulacja napiecia (dtugosc tuku).

« Dynamika: od -10 do +10. Regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki
(mniej rozprysku). Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

«  Moc startowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas zajarzenia tuku.

1-MIG

ro

1-MIG to synergiczny proces spawania MIG/MAG: gdy regulujesz predkos¢ podawania drutu, Zzrédto pradu
automatycznie dostosowuje napiecie. Proces jest przeznaczony do spawania wszystkich materiatéw z uzyciem
wszystkich gazow ostonowych i w dowolnej pozycji. Proces 1-MIG umozliwia korzystanie z funkcji WiseSteel,
WisePenetration+ i WiseFusion, jak réwniez zoptymalizowanych programéw spawania.

Aby wyregulowa¢ moc / predko$¢ podawania drutu podczas spawania, wiacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu
Control Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowac napiecie podczas spawania, wtacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obr6¢ prawe
pokretto.
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llustracja: Widok spawania 1-MIG

WELDING

Podczas spawania 1-MIG w menu Ustawienia > Parametry mozna modyfikowa¢ nastepujace parametry:

«  Predkos¢ podawania drutu
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;

>> maks.: requlacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;

» Dostrajanie procesu: regulacja napiecia (dtugos¢ tuku).

« Dynamika: od -10 do +10. Regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki
(mniej rozprysku). Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

«  Moc startowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas zajarzenia tuku.

» Poziom startowy: od -30 do +30. Precyzyjne dostrajanie dtugosci fuku podczas zajarzenia.

*  Moc konicowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas gaszenia tuku.

Puls.

JUL

Puls to synergiczny proces spawania MIG/MAG pradem pulsujagcym pomiedzy pragdem tta a pradem impulsu. Jego zalety
to wyzsze wartosci predkosci spawania oraz wspétczynnika nadtapiania niz w przypadku spawania tukiem zwarciowym,
mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta niz w przypadku spawania tukiem natryskowym, wolny od odpryskéw tuk
globularny i gtadka powierzchnia spoiny. Procesu tego mozna uzy¢ we wszystkich pozycjach spawania. Doskonale
sprawdza sie w przypadku spawania aluminium i stali nierdzewnej, szczegélnie gdy element spawany jest cienki.

Proces Puls umozliwia korzystanie z WisePenetration+ i WiseFusion, jak réowniez zoptymalizowanych programéw
spawania.

Aby wyregulowa¢ moc / predkos¢ podawania drutu podczas spawania, wigcz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu
Control Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowac napiecie podczas spawania, wtgcz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢ prawe
pokretio.
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llustracja: Widok spawania Puls

WELDING

Gdy regulujesz predkos¢ podawania drutu, zrédito pradu automatycznie dostosowuje napiecie i pozostate parametry

(np. prad tfa, prad impulsu i czestotliwos¢). W menu Ustawienia > Parametry mozna takze modyfikowac nastepujace
parametry:

«  Predkos¢ podawania drutu
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;

>> maks.: requlacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;

» Dostrajanie procesu: regulacja napiecia (dtugos¢ tuku).

e 9% pradu impulsu: reguluje prad szczytowy. Stuzy do kontrolowania momentu oderwania sie kropli.

« Dynamika: regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej migkki (mniej rozprysku).
Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

»  Moc startowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas zajarzenia tuku.

» Poziom startowy: od -30 do +30. Precyzyjne dostrajanie dtugosci fuku podczas zajarzenia.

*  Moc koricowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas gaszenia tuku.

DPulse

nolllln

DPulse to proces spawania impulsowego z dwoma poziomami mocy. Parametry spawania kazdego poziomu mozna

regulowac niezaleznie. Do przetaczania sie pomiedzy poziomem 1 i 2 w widoku Spawanie stuzy lewy przycisk zdalnego
sterowania Control Pad. Nieaktywny poziom mocy jest wyswietlany w postaci szarej linii na wykresie predkosci

podawania drutu.
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llustracja: Widok spawania DPulse

WELDING

mlllnn

712 ppulse

Aby wyregulowa¢ moc / predkos¢ podawania drutu podczas spawania, wiacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu

Control Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowa¢ napiecie podczas spawania, wtgcz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢ prawe

pokretto.

Podczas spawania DPulse w menu Ustawienia > Parametry mozna modyfikowa¢ nastepujace parametry:

«  Predkos¢ podawania drutu: regulacja predkosci podawania drutu dla poziomu 1.
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;

>> maks.: regulacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;

» Dostrajanie procesu: regulacja napiecia (dtugos¢ tuku).

« Dynamika: regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki (mniej rozprysku).
Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

e % pradu impulsu: od -10 do +15. reguluje prad szczytowy. Stuzy do kontrolowania momentu oderwania sie kropli.
«  Moc startowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas zajarzenia tuku.

e Poziom startowy: od -30 do +30. Precyzyjne dostrajanie dtugosci tuku podczas zajarzenia.
»  Moc koncowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas gaszenia tuku.

W menu Ustawienia > DPulse mozna modyfikowa¢ nastepujace parametry:

SETTINGS

m||||nn
~  DPulse
UPuise

$103 Ss 1.0mm Ar
+2%C0; CrNiMo

Welding program

© DPULSE
DPul | y Z.OHZ
DPulse time percentage 35 %

min

3 QO COLLAPSE

SETTINGS

mlllm

DPulse

v DPULSE

35
5.0:

"
S O ApjusT

»  Czestotliwos¢ DPulse: czestotliwos¢ wahan mocy pomiedzy dwoma poziomami.
* % czasu DPulse: wzgledny czas stosowania poziomu mocy przy poziomie 1 predkosci podawania drutu.

o Predkos¢ podawania drutu nr 2: regulacja predkosci podawania drutu dla poziomu 2.
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;

© Kemppi
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>> maks.: regulacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;
» Dostrajanie procesu nr 2: precyzyjne dostrajanie napiecia dla poziomu 2.

Proces DPulse umozliwia prace z funkcja WiseFusion oraz réznymi zoptymalizowanymi programami spawania.

Procesy Wise

Procesy i funkcje spawalnicze Wise firmy Kemppi maja za zadanie utatwi¢ uzytkownikowi prace oraz zwiekszy¢
wydajnos¢ dzieki lepszej kontroli nad tukiem spawalniczym. Wiecej informacji na stronie www.kemppi.com.

"Procesy Wise: przed spawaniem z procesami WiseRoot+ lub WiseThin+" ponizej

Do prawidtowego dziatania procesy Wise wymagaja precyzyjnego pomiaru napiecia fuku. Upewnij sig, ze kabel
rozpoznawania napiecia jest prawidtowo przymocowany do elementu spawanego.

"Procesy Wise: korzystanie z procesu DProcess" ponizej

"Procesy Wise: korzystanie z procesu WiseRoot+" na nastepnej stronie

Proces spawalniczy WiseRoot+ przyczynia sie do poprawy jakosci spoin graniowych.
"Procesy Wise: korzystanie z procesu WiseThin+" na stronie 95

Proces spawalniczy WiseThin+ przyczynia sie do poprawy jakosci spoin w cienkiej blasze.

Procesy Wise: przed spawaniem z procesami WiseRoot+ lub WiseThin+

Do prawidtowego dziatania procesy Wise wymagaja precyzyjnego pomiaru napiecia tuku. Upewnij sie, ze kabel
rozpoznawania napiecia jest prawidtowo przymocowany do elementu spawanego.

Przed rozpoczeciem spawania przymocuj kabel rozpoznawania napiecia do elementu spawanego. Aby uzyskac
optymalne wyniki pomiaréw podiacz kabel masy i kabel rozpoznawania napiecia jak najblizej siebie oraz jak najdalej od
innych kabli spawalniczych. Jesli kabel rozpoznawania napiecia jest niepodtaczony lub uszkodzony, urzadzenie wyswietli
wiadomos¢ o wystapieniu btedu.

llustracja: Kabel rozpoznawania napiecia

Procesy Wise: korzystanie z procesu DProcess

DProcess to proces umozliwiajacy spawanie z uzyciem dwéch réznych zestawdw parametréw, w tym takze réznych
proceséw spawalniczych. W ten sposéb pozwala on zoptymalizowa¢ tuk spawalniczy pod katem danego zadania, np.
spawania w pozycji pionowo w gore.

© Kemppi 93 1902370/ 2324
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Aby uzy¢ procesu DProcess, nalezy zdefiniowac alternatywny zestaw parametréw (zestaw 2), ktéry bedzie stosowany

naprzemiennie z obecnie wybranymi wartosciami (zestaw 1). Aby to zrobi¢, nalezy w widoku Ustawienia menu Control
Pad wybra¢ pozycje DProcess.

»  Czestotliwos¢ DProcess: okresla czestotliwos¢ cyklu DProcess.
* % czasu DProcess: okresla procentowy udziat czasu pracy z zestawem 1 w cyklu DProcess.
» Program spawania nr 2: okresla program spawania uzyty w ramach zestawu 2. Lista zawiera wszystkie programy
spawania w oparciu o odpowiednie materiaty.
o Predkos¢ podawania drutu nr 2: okresla predkos¢ podawania drutu dla zestawu 2.
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu.
>> maks.: regulacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu.
« Dostrajanie procesu nr 2: dostrajanie napiecia dla zestawu 2.
>> Dynamika: od -10 do +10. Regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki
(mniej rozprysku). Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

Podczas spawania urzadzenie X8 MIG Welder wykorzystuje oba zestawy parametréw zgodnie z ustawieniami
czestotliwosci i udziatu procentowego.

W widoku Spawanie mozna zmienia¢ wartosci oddzielnie dla zestawu 1 i zestawu 2. Aby wybrac aktywny zestaw,
nacisnac¢ lewe pokretto.

Aby wykorzystac petny potencjat procesu DProcess, zalecamy wykorzystanie gotowych tabel parametréw Kemppi.
® DProcess umoZliwia korzystanie z nastepujqcych proceséw spawania oraz ich kombinacji: 1-MIG, Puls, WiseRoot+ i

WiseThin+. Mozna takze uzy¢ funkcji WiseFusion, o ile praca odbywa sie z uzyciem procesu 1-MIG, Pulse lub ich
kombinacdji.

Procesy Wise: korzystanie z procesu WiseRoot+

Proces spawalniczy WiseRoot+ przyczynia sie do poprawy jakosci spoin graniowych.

Jest to synergiczny proces MIG/MAG zoptymalizowany pod katem wykonywania spoin graniowych z odstepem rowka.
Proces wykorzystuje precyzyjne pomiary napiecia pomiedzy dysza uchwytu spawalniczego a elementem spawanym.
Dane z pomiaréw s3a nastepnie wykorzystywane do regulacji pradu. Proces jest przeznaczony do wykonywania spoin
graniowych we wszystkich pozycjach. Zapewnia on gtadka powierzchnie spoiny i tuk bez odpryskéw.

Aby wyregulowa¢ moc / predko$¢ podawania drutu, wiacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
lewe pokretto.

Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta, wtacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
prawe pokretfo.

llustracja: Widok spawania WiseRoot+

WELDING

96 A
2 4.3 mm

5,
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Podczas spawania z procesem WiseRoot+, zaleznie od programu spawalniczego, w menu Ustawienia > Parametry
mozna modyfikowa¢ nastepujace parametry:

« Predkos¢ podawania drutu
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;

>> maks.: regulacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;

» Dostrajanie procesu: regulacja temperatury tuku.

+ Dynamika: od -10 do +10. Regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki.
Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy.

» Moc startowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas zajarzenia tuku.

« Poziom startowy: od -30 do +30. Precyzyjne dostrajanie dtugosci tuku podczas zajarzenia.

»  Moc koncowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas gaszenia tuku.

Procesy Wise: korzystanie z procesu WiseThin+

Proces spawalniczy WiseThin+ przyczynia sie do poprawy jakosci spoin w cienkiej blasze.

Jest to synergiczny proces MIG/MAG, ktérego charakterystyka tuku zwarciowego zostata zoptymalizowana pod katem
spawania blach cienkich (o grubosci 0,8-3,0 mm). Proces wykorzystuje precyzyjny pomiar napiecia pomiedzy dysza
uchwytu spawalniczego a elementem spawanym. Dane z pomiaréw sa nastepnie wykorzystywane do regulacji napiecia.
Proces ten ogranicza ilos¢ wprowadzanego ciepta, odksztatcenia i odpryski. Procesu WiseThin+ mozna takze uzy¢
podczas spawania pozycyjnego grubszych ptyt.

Aby wyregulowa¢ moc spawania / predkos¢ podawania drutu, wtacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control
Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowac napiecie podczas spawania, wtacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢ prawe
pokretto.

llustracja: Widok spawania WiseThin+

WELDING

Podczas spawania z procesem WiseThin+, zaleznie od programu spawalniczego, w menu Ustawienia > Parametry
mozna modyfikowac nastepujace parametry:

«  Predkos¢ podawania drutu
>> min.: regulacja minimalnej zadanej predkosci podawania drutu;

>> maks.: regulacja maksymalnej zadanej predkosci podawania drutu;
» Dostrajanie procesu: regulacja napiecia (dtugos¢ tuku).

+ Dynamika: od -10 do +10. Regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki
(mniej rozprysku). Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

*  Moc startowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas zajarzenia tuku.
« Poziom startowy: od -30 do +30. Precyzyjne dostrajanie dtugosci fuku podczas zajarzenia.
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*  Moc koricowa: od -30 do +30. Regulacja mocy podczas gaszenia tuku.

Rozwigzania programowe z serii Wise

Oprogramowanie Wise Kemppi przyczynia sie do poprawy jakosci spoin. Wiecej informacji o produktach Wise:
www.kemppi.com.

"Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WiseFusion" ponizej

"Funkcje Wise: korzystanie z procesu WiseFusion" ponizej

"Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WiseSteel" na nastepnej stronie

"Funkcje Wise: korzystanie z procesu WiseSteel" na nastepnej stronie

"Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WisePenetration+" na stronie 98

"Funkcje Wise: korzystanie z procesu WisePenetration+" na stronie 99

Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WiseFusion

Funkcja spawalnicza WiseFusion polega na adaptacyjnej regulacji dtugosci tuku, dzieki czemu jest on optymalnie krotki i
skoncentrowany. Zwieksza ona predkos¢ spawania i wtopienie, a takze przektada sie na spadek ilosci wprowadzanego
ciepta. Funkcji WiseFusion mozna uzywac w catym zakresie mocy urzadzenia (tuk zwarciowy, tuk globularny, tuk
natryskowy i tuk impulsowy). Funkcja WiseFusion jest kompatybilna z procesami 1-MIG, Pulse i DPulse.

Funkcje Wise: korzystanie z procesu WiseFusion

JL

Funkcja spawalnicza WiseFusion polega na adaptacyjnej regulacji dtugosci tuku, dzieki czemu jest on optymalnie krotki i
skoncentrowany. Zwieksza ona predkos$¢ spawania i wtopienie, a takze przektada sie na spadek ilosci wprowadzanego
ciepfa. Funkcji WiseFusion mozna uzywac¢ w catym zakresie mocy urzadzenia (tuk zwarciowy, tuk globularny, tuk
natryskowy i tuk impulsowy). Funkcja WiseFusion jest kompatybilna z procesami 1-MIG, Pulse i DPulse.

Aby rozpocza¢ prace z procesem WiseFusion, przejdZz do menu: Ustawienia > Funkcje Wise > WiseFusion.

Aby wyregulowa¢ moc / predko$¢ podawania drutu, wiacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
lewe pokrettfo.

Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta, wtacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
prawe pokretfo.
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llustracja: Widok spawania WiseFusion

WELDING

N4

WiseFusion

Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WiseSteel

Funkcja WiseSteel wykorzystuje zmodyfikowany konwencjonalny tuk MIG/MAG, aby umozliwi¢ uzyskiwanie spoin
wyzszej jakosci. Zapewnia ona lepszg kontrole nad tukiem, ogranicza odpryski i pozwala uzyska¢ optymalnie
uformowane jeziorko spawalnicze.

Podczas pracy z funkcjg WiseSteel urzadzenie stosuje rézne rodzaje korekty, zaleznie od zakresu mocy (typu tuku). W
przypadku tuku zwarciowego funkcja wykorzystuje adaptacyjne sterowanie tukiem, czyli koryguje wspotczynnik zwar¢.
To pozwala fatwo regulowac charakterystyke tuku i ograniczy¢ odpryski. Podczas pracy w zakresie tuku zwarciowego
prad ksztattuje sie podobnie jak podczas tradycyjnego spawania tukiem krétkim. Podczas uktadania $ciegéw
zakosowych do goéry tukiem zwarciowym funkcja WiseSteel zapewnia wysoka jako$¢ spoiny poprzez adaptacje
parametréw odpowiednio do zmian dtugosci wolnego wylotu drutu.

Podczas pracy z funkcjg WiseSteel w zakresie fuku globularnego moduluje ona moc pomiedzy tukiem zwarciowym a
natryskowym z zachowaniem niskiej czestotliwosci, dzieki czemu $rednia moc pozostaje w zakresie tuku globularnego.
To owocuje mniejszymi odpryskami niz podczas tradycyjnego spawania tukiem globularnym oraz jeziorkiem
spawalniczym zapewniajacym znakomita wytrzymatos¢ spoiny.

W zakresie tuku natryskowego funkcja WiseSteel zapewnia adaptacyjna regulacje dtugosci tuku, ktéry dzieki temu jest
zawsze optymalnie krétki. Funkcja ta wykorzystuje takze prad mikroimpulsowy. To pozwala uzyska¢ dobrze uformowane
jeziorko spawalnicze zapewniajace znakomita geometrie Sciegu i optymalne wtapianie, co przektada sie na gtadkie i
wytrzymate spoiny oraz szybsza prace. Mikroimpulsy sa niewyczuwalne dla spawacza. Ksztatt i kontrola nad pradem
wygladaja podobnie, jak w przypadku konwencjonalnego spawania tukiem natryskowym.

Funkcje Wise: korzystanie z procesu WiseSteel

S

Funkcja WiseSteel wykorzystuje zmodyfikowany konwencjonalny tuk MIG/MAG, aby umozliwi¢ uzyskiwanie spoin
wyzszej jakosci. Zapewnia ona lepszg kontrole nad tukiem, ogranicza odpryski i pozwala uzyska¢ optymalnie
uformowane jeziorko spawalnicze.

Podczas pracy z funkcjg WiseSteel urzadzenie stosuje rézne rodzaje korekty, zaleznie od zakresu mocy (typu tuku). W
przypadku tuku zwarciowego funkcja wykorzystuje adaptacyjne sterowanie tukiem, czyli koryguje wspotczynnik zwarc.
To pozwala fatwo regulowac charakterystyke tuku i ograniczy¢ odpryski. Podczas pracy w zakresie tuku zwarciowego
prad ksztattuje sie podobnie jak podczas tradycyjnego spawania tukiem krétkim. Podczas uktadania sciegéw
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zakosowych do goéry tukiem zwarciowym funkcja WiseSteel zapewnia wysoka jako$¢ spoiny poprzez adaptacje
parametréw odpowiednio do zmian dtugosci wolnego wylotu drutu.

Podczas pracy z funkcja WiseSteel w zakresie tuku globularnego moduluje ona moc pomiedzy tukiem zwarciowym a
natryskowym z zachowaniem niskiej czestotliwosci, dzieki czemu $rednia moc pozostaje w zakresie tuku globularnego.
To owocuje mniejszymi odpryskami niz podczas tradycyjnego spawania fukiem globularnym oraz jeziorkiem
spawalniczym zapewniajacym znakomita wytrzymatos¢ spoiny.

W zakresie tuku natryskowego funkcja WiseSteel zapewnia adaptacyjna regulacje dtugosci tuku, ktéry dzieki temu jest
zawsze optymalnie krétki. Funkcja ta wykorzystuje takze prad mikroimpulsowy. To pozwala uzyska¢ dobrze uformowane
jeziorko spawalnicze zapewniajgce znakomita geometrie $ciegu i optymalne wtapianie, co przektada sie na gtadkie i
wytrzymate spoiny oraz szybsza prace. Mikroimpulsy sg niewyczuwalne dla spawacza. Ksztatt i kontrola nad pragdem
wygladaja podobnie, jak w przypadku konwencjonalnego spawania tukiem natryskowym.

Aby rozpocza¢ prace z funkcjg WiseSteel, przejdz do menu: Ustawienia > Funkcje Wise > WiseSteel.

Aby wyregulowac moc / predkos¢ podawania drutu, wtacz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
lewe pokretto.

Aby wyregulowac¢ temperature podczas spawania, wtgcz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
prawe pokretfo.

llustracja: Widok spawania WiseSteel

WELDING

® Wskaznik predkosci podawania drutu / prqdu informuje o dtugosci tuku:
1. tuk zwarciowy
2. tuk globularny
3. tuk natryskowy

Metoda regulacji parametréw zalezy od zakresu dtugosci tuku.

Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WisePenetration+

Podczas standardowego spawania MIG/MAG zmiana diugosci wolnego wylotu drutu powoduje wahania pradu
spawania. Funkcja WisePenetration+ utrzymuje prad spawania na statym poziomie przez modyfikacje predkosci
podawania drutu stosownie do dtugosci wolnego wylotu drutu. To zapewnia stabilne i skuteczne wtapianie oraz
zapobiega przepalaniu. Funkcja WisePenetration+ obejmuje takze adaptacyjng korekte napiecia, dzieki czemu tuk jest
skupiony i optymalnie krétki. Umozliwia ona spawanie w technologii Reduced Gap Technology (RGT) i jest kompatybilna
z procesami 1-MIG i Pulse.
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Funkcje Wise: korzystanie z procesu WisePenetration+

AL

Podczas standardowego spawania MIG/MAG zmiana dtugosci wolnego wylotu drutu powoduje wahania pradu
spawania. Funkcja WisePenetration+ utrzymuje prad spawania na statym poziomie przez modyfikacje predkosci
podawania drutu stosownie do dtugosci wolnego wylotu drutu. To zapewnia stabilne i skuteczne wtapianie oraz
zapobiega przepalaniu. Funkcja WisePenetration+ obejmuje takze adaptacyjng korekte napiecia, dzieki czemu tuk jest
skupiony i optymalnie krétki. Umozliwia ona spawanie w technologii Reduced Gap Technology (RGT) i jest kompatybilna
z procesami 1-MIG i Pulse.

Aby rozpoczac prace z funkcjg WisePenetration+, przejdz do menu: Ustawienia > Funkcje Wise > WisePenetration+.
Aby wyregulowac prad spawania, wtgcz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowac ilo$¢ wprowadzanego ciepta, wtagcz widok Spawanie w zdalnym sterowaniu Control Pad i obré¢
prawe pokretfo.

llustracja: Widok spawania WisePenetration+

WELDING

+ 525

@2 2.0 mm
17.7v

134

Spawanie MMA

’-
Aby przetaczy¢ urzadzenie X8 MIG Welder w tryb MMA, w panelu Control Pad:
Wybierz menu Ustawienia > Tryb > MMA.

Wybierz program spawania MMA. W urzadzeniu fabrycznie instalowany jest ogdlny program spawania MMA.

® System X8 MIG Welder jest wyposazony w uktad redukcji napiecia (VRD). Gdy urzqdzenie jest wtqczone, a tuk
spawalniczy nie jest zajarzony, napiecie na biegu jatowym wynosi 50 V. Gdy uktad VRD jest zatqczony, utrzymuje on
napiecie na biegu jatowym na zaprogramowanym poziomie (20 V / 12 V).

W przypadku spawania MMA dostepne sa tryby DC+ i DC-.
Aby wyregulowac prad spawania podczas spawania, wtacz widok Spawanie w panelu Control Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowac¢ dynamike tuku podczas spawania, wiacz widok Spawanie w panelu Control Pad i obré¢ prawe
pokretto.
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llustracja: Widok spawania MMA

WELDING

W menu Ustawienia > Parametry mozna modyfikowac nastepujace parametry:

« Prad spawania

« Dynamika: regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki (mniej rozprysku).
Przy wartosciach dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

»  Moc Startowa: regulacja mocy podczas zajarzenia tuku. Ustawienie to pozwala zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ moc
podczas zajarzenia tuku.

Ztobienie
/4-

Ztobienie elektropowietrzne polega na usuwaniu metalu poprzez topienie go tukiem elektrycznym i wydmuchiwanie
stopionego materiatu sprezonym powietrzem. Metody tej mozna uzywa¢ do obrébki wiekszosci metali, w tym stali, stali
nierdzewnej, zeliwa, niklu, miedzi, magnezu i aluminium. Do Ztobienia elektropowietrznego nalezy uzy¢ zrédta pradu,
uchwytu elektrody weglowej z kablami oraz elektrody weglowej. Nalezy takze zadba¢ o dostep do odpowiedniej ilosci
sprezonego powietrza.

Funkcja ztobienia elektropowietrznego elektroda weglowa jest dostepna w modelach 500 A i 600 A.
Aby uzy¢ tobienia, w menu zdalnego panelu Control Pad wybierz Ustawienia > Tryb > Zlobienie.

® System X8 MIG Welder jest wyposazony w uktad redukcji napiecia (VRD). Gdy urzqdzenie jest wtqczone, a tuk
spawalniczy nie jest zajarzony, napiecie na biegu jatowym wynosi 50 V. Gdy uktad VRD jest zatqczony, utrzymuje on
napiecie na biegu jatowym na zaprogramowanym poziomie (20 V / 12 V).

Aby wyregulowa¢ prad spawania podczas spawania, wtacz widok Spawanie w panelu Control Pad i obré¢ lewe pokretto.

Aby wyregulowac¢ dynamike tuku podczas spawania, wiacz widok Spawanie w panelu Control Pad i obré¢ prawe
pokretto.
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llustracja: Widok ztobienia

WELDING

W menu Ustawienia > Parametry mozna modyfikowac nastepujace parametry:

»  Program Ztobienia: wybér programu ztobienia.

»  Prad: regulacja pradu ztobienia.

» Dynamika: regulacja charakterystyki zwarcia. Przy wartosciach ujemnych tuk jest bardziej miekki. Przy wartosciach
dodatnich tuk jest bardziej twardy (i stabilniejszy).

Napawanie i lutospawanie

Napawanie

Napawanie polega na uktadaniu warstwy materiatu dodatkowego na elemencie spawanym, aby uzyskac okreslone
wiasciwosci lub wymiary.

Aby przetaczy¢ urzadzenie X8 MIG Welder w tryb napawania, przejdz do menu Ustawienia, wybierz tryb (MMA/MIG), a
w polu Typ filtra listy wybierz pozycje Napawanie, aby wyswietli¢ wiasciwe programy spawania.

System X8 MIG Welder jest wyposazony w szereg programdw spawania zoptymalizowanych pod katem napawania.

Lutospawanie

Podczas lutospawania topiony jest tylko materiat dodatkowy, a materiat spawany pozostaje w stanie stalym. System X8
MIG Welder umozliwia lutospawanie z uzyciem wielu programéw spawalniczych i materiatéw dodatkowych.

Aby przetaczy¢ system X8 MIG Welder w tryb lutospawania, przejdz do menu Ustawienia, wybierz tryb (MMA/MIG), a w
polu Typ filtra listy wybierz pozycje Lutospawanie, aby wyswietli¢ wtasciwe programy spawania.
Tryby dziatania wytgcznika uchwytu

Sposob dziatania wytacznika uchwytu mozna wybraé¢ w menu Ustawienia > Tryb wylacznika zdalnego sterowania
Control Pad.

» 2T: Naci$niecie wylacznika (1) powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wyfacznika (2) powoduje zgaszenie tuku.
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llustracja: Tryb 2T
? 2]
T

«  4T: Nacisniecie wylgcznika uchwytu (1) powoduje uruchomienie funkgcji przed gazu, a zwolnienie wyfgcznika (2)
powoduje zajarzenie tuku. Ponowne nacisniecie wyfacznika (3) powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie wyfgcznika
uchwytu (4) powoduje zakonczenie po gazu.

llustracja: Tryb 4T
?0 ?0
1 +

» WP Switch: Tryb WP Switch przypomina tryb 4T, ale obejmuje wybdr dodatkowego poziomu mocy. Po zajarzeniu
tuku uzytkownik ma mozliwos¢ przetaczania poziomu mocy pomiedzy dwiema zaprogramowanymi wartosciami.

Nacisniecie wytqcznika uchwytu (1) powoduje uruchomienie funkcji przed gazu, a zwolnienie wytqcznika (2) powoduje
zajarzenie tuku. Podczas spawania krétkie nacisniecie wytqcznika (krétsze niz 0,5 s) (3 i 5) oraz zwolnienie go (4 i 6)
powoduje zmiane poziomu mocy. Ponowne dtugie nacisniecie wytqcznika (7) powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie
wytqcznika uchwytu (8) powoduje zakoriczenie po gazu.

llustracja: Tryb WP Switch

29 .92.99.99

Funkcje rozpoczecia i zatrzymania pracy

Touch Sense Ignition

Touch Sense Ignition gwarantuje minimum odpryskéw oraz zapewnia stabilizacje fuku natychmiast po zajarzeniu.

Aby wiaczy¢ lub wytgczy¢ funkcje Touch Sense Ignition w zdalnym panelu Control Pad, otw6rz menu Ustawienia >
Logika rozpoczynania i konczenia > Touch Sense Ignition.
Narastanie

Funkcja narastania powoduje stopniowe zwiekszanie mocy spawania / predkosci podawania drutu do zadanego
poziomu. Uzytkownik moze witaczy¢ lub wytaczy¢ funkcje oraz ustawi¢ wyjsciowa wartos¢ mocy / predkosci podawania
drutu dla funkgji narastania.

WFS

UPSLOPE

CREEPSTART
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Aby wyregulowa¢ ustawienia funkgji narastania w zdalnym panelu Control Pad, otw6rz menu Ustawienia > Logika
rozpoczynania i konczenia > Narastanie. Gdy wybierzesz ustawienie Wk., na ekranie wyswietla sie opcje do regulacji
Czasu i Poziomu.

Goracy start

N

W przypadku tej funkcji na poczatku pracy parametry spawania sg inne niz podczas dalszej pracy. Po ustalonym czasie
funkcja przywraca standardowe wartosci zadane. Goracy start sprawdza sie, na przykiad, podczas spawania grubych
elementéw, w przypadku ktérych dodatkowa moc (ciepto) na poczatku pomaga uzyskaé wysoka jakosc spoiny.

Gdy wytacznik uchwytu dziata w trybie 2T, funkcja gorgcego startu jest aktywna przez zaprogramowany czas.

llustracja: Gorqcy start i 2T

? HOTSTART ?
WEFS
=

1. Naci$niecie wylacznika.
2. Zwolnienie wylacznika.

W przypadku pracy w trybie 4T lub WP Switch funkcja uruchamia sie po nacisnieciu wyfgcznika uchwytu i dezaktywuje
sie po zwolnieniu go.

llustracja: Gorqcy start i 4T / WP Switch

? ¢ ”

HOTSTART

WEFS

i CREEPSTART i

Nacisniecie wyfacznika.

Zwolnienie wytacznika.
Nacisniecie wytacznika.

HwbN =

Zwolnienie wytacznika.

Aby wyregulowac ustawienia funkcji goracego startu w zdalnym panelu Control Pad, otwérz menu Ustawienia >
Logika rozpoczynania i konczenia > Goracy start. Gdy wybierzesz ustawienie WL., na ekranie wyswietlg sie opcje do
regulacji Czasu i Poziomu. Domysinie funkcja goracego startu jest wytgczona.

Wypetnianie krateru

Podczas spawania z wysoka moca na koncu spoiny zwykle powstaje krater. Funkcja wypetniania krateru stopniowo
zmniejsza moc spawania / predkos¢ podawania drutu pod koniec pracy, aby wypetnic¢ krater przy nizszym poziomie
mocy.

W przypadku pracy w trybie 2T zwolnienie wytacznika powoduje rozpoczecie wypetniania krateru.
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llustracja: Wypetnianie krateru i 2T

? . T

CRATERFILL

i ' CREEPSTART i
--------------------------------

1. Naci$niecie wylacznika.
2. Zwolnienie wylacznika.

W przypadku pracy w trybie 4T lub WP Switch nacisniecie wytacznika podczas spawania (w przypadku trybu WP Switch —
przytrzymanie dtuzej niz 0,5 s) powoduje rozpoczecie wypetniania krateru. System utrzymuje poziom koncowy funkgcji
wypetniania krateru do momentu zwolnienia wyfgcznika. Zwolnienie wytacznika powoduje natychmiastowe zakoriczenie
wypetniania krateru.

llustracja: Wypetnianie krateru i 4T / WP Switch

14 SN S {

CRATERFILL

i ' CREEPSTART i
...............................

Nacisniecie wyfacznika.
Zwolnienie wytacznika.
Nacisniecie wytacznika.

HwnN =

Zwolnienie wytacznika.

Aby wyregulowac ustawienia funkcji wypetniania krateru w zdalnym panelu Control Pad, otwérz menu Ustawienia >
Logika rozpoczynania i konczenia > Wypetnianie krateru. Gdy wybierzesz ustawienie Wk, na ekranie wyswietlg sie
opcje regulacji Czasu, Poz. startowego i Poz. konncowego.

o Czas: W trybie 2T reguluje czas trwania wypetniania krateru. W trybie 4T / WP Switch reguluje czas, jaki zajmuje

zmiana z poziomu startowego na koncowy.

o Poziom startowy: poziom, przy ktérym uruchamiane jest wypetnianie krateru.

» Poziom kohcowy: poziom, przy ktérym wypetnianie krateru wytacza sie.
W przypadku uzycia trybu 4T Timer nacisniecie wytacznika (w trybie WP Switch - przytrzymanie dtuzej niz 0,5 s)
powoduje rozpoczecie wypetniania krateru, ktére trwa przynajmniej przez okres zaprogramowany w trybie 4T Timer,
nawet jesli wylgcznik zostanie zwolniony przed uptywem tego czasu.

Przed gaz

Funkcja przed gazu dba o zabezpieczenie elementu spawanego gazem ostonowym w momencie zajarzenia tuku, dzieki
czemu stopiony metal nie wchodzi w reakcje z powietrzem. Jest to szczegdlnie wazne w przypadku materiatéw
wymagajacych dobrej ostony gazowej, jak stal nierdzewna, aluminium czy tytan.

Gdy wytacznik uchwytu dziata w trybie 2T, funkcja przed gazu jest aktywna przez zaprogramowany czas. W przypadku
pracy w trybie 4T lub WP Switch funkcja dziata do zwolnienia wytacznika.

Aby wyregulowac czas dziatania funkcji przed gazu w zdalnym panelu Control Pad, otwérz menu Ustawienia > Logika
rozpoczynania i konczenia > Przed gaz.

Po gaz

Funkcja po gazu dba o zabezpieczenie elementu spawanego gazem ostonowym po zgaszeniu tuku, dzieki czemu
stopiony metal nie wchodzi w reakcje z powietrzem. Element spawany jest chroniony gazem ostonowym do momentu
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wiasciwego schtodzenia. Jest to szczegdlnie przydatne w przypadku materiatdw wymagajacych dobrej ostony gazowej,
jak stal nierdzewna czy tytan.

Gdy wytacznik uchwytu dziata w trybie 2T, funkcja po gazu jest aktywna przez zaprogramowany czas. W przypadku
pracy w trybie 4T lub WP Switch funkcja dziata do zwolnienia wytacznika, ale nie krocej niz przez zaprogramowany czas.

Aby wyregulowac ustawienia funkcji po gazu w zdalnym panelu Control Pad, otwérz menu Ustawienia > Logika
rozpoczynania i koriczenia > Po gaz. Wybierz menu Ustaw czas > Po gaz, aby okresli¢ czas dziatania funkcji po gazu,
lub wybierz Ustaw domyslne, aby skorzysta¢ z ustawienia fabrycznego.

Powolny start

<

I—/_

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

Aby wyregulowac parametry funkcji powolnego startu w zdalnym panelu Control Pad, otwérz menu Ustawienia >
Logika rozpoczynania i konczenia > Poziom powolnego startu. Zakres regulacji to 10-90%.

llustracja: Powolny start

WFS

CREEPSTART

Koniec podawania drutu

Natychmiast po zgaszeniu fuku podajnik przesuwa drut o dodatkowych kilka milimetréw, aby nie przywart on do
koncowki pradowe;j.

Aby wyregulowa¢ parametry funkgji korica podawania drutu w zdalnym panelu Control Pad, otwérz menu Ustawienia >
Logika rozpoczynania i konczenia > Koniec pod. drut.

3.3.3 Korzystanie z systemu WeldEye

Ustuga WeldEye w chmurze sktada sie z szeregu niezaleznych modutéw. Po aktywacji modutéw Quality Control i
Welding Production Analysis mozesz korzysta¢ z Control Pad i urzadzenia X8 MIG Welder do gromadzenia danych
spawalniczych w systemie WeldEye. Wiecej informacji na temat systemu WeldEye: www.weldeye.com.

Aby uzy¢ systemu WeldEye, podtqcz urzqdzenie spawalnicze do Internetu za posrednictwem sieci WLAN lub kabla.
Wiecej informacji: "t qczenie sie z ustugami w chmurze Kemppi" na stronie 77.

"Cyfrowe WPS (Instrukcje Technologiczne Spawania)" ponizej
Po wybraniu cyfrowej instrukcji WPS system automatycznie dostosowuje ustawienia maszyny.
"Rejestrowanie danych spawania" na stronie 116

"Cyfrowe zlecenie pracy" na stronie 125

Cyfrowe WPS (Instrukcje Technologiczne Spawania)

Po wybraniu cyfrowej instrukcji WPS system automatycznie dostosowuje ustawienia maszyny.
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Funkcja ta jest dostepna jedynie, jesli urzqdzenie spawalnicze jest zarejestrowane w systemie WeldEye Kemppi.
Wiecej informacdji: "Wprowadzenie do system WeldEye" na stronie 8.

"Cyfrowe instrukcje WPS: wprowadzenie" ponizej

Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS) to specjalny plik, ktéry automatycznie dostosowuje ustawienia
urzadzenia X8 MIG Welder.

"Cyfrowe instrukcje WPS: aktywacja instrukcji WPS" na nastepnej stronie

"Cyfrowe instrukcje WPS: wybor sciegu w widoku WPS" na stronie 109

"Cyfrowe instrukcje WPS: wybor instrukcji WPS lub $ciegu w widoku Kanat" na stronie 110

"Cyfrowe instrukcje WPS: wybor instrukcji WPS lub $ciegu WPS na wyswietlaczu podajnika drutu” na stronie 111
Wyswietlacz podajnika drutu umozliwia wybor instrukcji WPS lub zmiane $ciegu WPS.

"Cyfrowe instrukcje WPS: modyfikacja parametréw z instrukcji WPS" na stronie 111

Cho¢ wybrane instrukcje technologiczne spawania automatycznie dostosowujg parametry spawania, mozna je
dodatkowo korygowac zgodnie z preferencjami.

"Cyfrowe instrukcje WPS: przesytanie instrukcji DWPS do urzadzenia spawalniczego" na stronie 112
"Cyfrowe instrukcje WPS: usuwanie instrukcji WPS" na stronie 113
"Cyfrowe WPS: Filtrowanie instrukcji WPS" na stronie 114

Jesli dostepnych jest wiecej niz 5 instrukcji WPS, mozna uzy¢ filtrow, aby zawezic liste. Filtrowanie moze dotyczy¢
materiatu, grubosci i typu zlgcza.

Informacje na temat wybierania instrukcji WPS w zdalnym sterowaniu uchwytu Flexlite GX MIG znajdziesz na stronie:
userdoc.kemppi.com.

Cyfrowe instrukcje WPS: wprowadzenie

Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS) to specjalny plik, ktéry automatycznie dostosowuje ustawienia
urzadzenia X8 MIG Welder.

WPS to dokument opisujacy sposdb wykonania spoiny konkretnego typu. Okresla on parametry spawania oraz zawiera
informacje i wskazéwki dla spawacza lub operatora spawarki. Instrukcje WPS zapewniaja wyzszg jakos$¢ spoin oraz
powtarzalnos¢ produkgji. Dla kazdego materiatu, stopu i typu spawania opracowywana jest oddzielna instrukcja WPS.

WeldEye, ustuga w chmurze firmy Kemppi, udostepnia narzedzia do tworzenia i edycji instrukcji WPS. Po podtaczeniu
systemu spawalniczego do ustugi WeldEye cyfrowe instrukcje WPS sa automatycznie przesytane do pamieci zrédta
zasilania wszystkich podfaczonych systeméw spawalniczych. Jesli urzadzenia nie sg potaczone z Internetem, cyfrowe
instrukcje WPS mozna przegrac za posrednictwem pamieci USB. Nastepnie uzytkownik moze przeglada¢, aktywowac i
wybierac instrukcje WPS w zdalnym sterowaniu Control Pad. Mozna je takze wybierac¢ na wyswietlaczu podajnika drutu i
w zdalnym sterowaniu uchwytu spawalniczego.

Wybranie instrukcji dWPS powoduje automatyczna modyfikacje ustawien systemu. To ogranicza ryzyko btedéw oraz
przyspiesza i utatwia prace dzieki wyeliminowaniu recznej regulacji. Mimo to uzytkownik wcigz moze dostosowywac
poszczegdlne parametry do potrzeb. Na wyswietlaczu zdalnego sterowania Control Pad uzytkownik widzi szczegétowe
informacje dotyczace danej instrukcji WPS, a takze schematy spoiny i sekwencji spawania. Papierowy egzemplarz
instrukgji jest niepotrzebny. Poniewaz te same cyfrowe instrukcje WPS mozna automatycznie przesyta¢ do wielu maszyn
spawalniczych, tatwo jest we wszystkich maszynach ustawi¢ te same parametry.
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llustracja: proces dWPS

& WeldEye

Wiecej informacji na temat systemu WeldEye: "Wprowadzenie do system WeldEye" na stronie 8 i www.weldeye.com.

Cyfrowe instrukcje WPS: aktywacja instrukcji WPS
Instrukcja:

Przejdz do menu Widok (w widoku Spawanie nacisnij przycisk Menu) i wybierz pozycje WPS.
>> Jedli zadna instrukcja WPS nie jest aktywna, otworzy sie nastepujacy ekran:

SELECT WPS

QO SELECT WPS

Aby wyswietli¢ liste dostepnych instrukcji WPS, nacisnij zielony przycisk. Otwiera sie lista instrukcji WPS.

llustracja: Tryb zaawansowany / Tryb podstawowy
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Q 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W [ (P

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

@ WPS 135-FW-7

3 pass(es)

@ W] [P
A: 5355
B: S355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

a

§
& O ACTIVATE Wps

Zaznacz instrukcje WPS, ktdra chcesz aktywowacd.

Zaleznie od trybu pracy zdalnego panelu Control Pad, wybierz jedna z nastepujacych opgiji:

>> Jedli zdalny panel Control Pad pracuje w Trybie zaawansowanym, nacisnij zielony przycisk, aby otworzy¢ menu
Czynnosci. Wybierz pozycje Aktywuj WPS.

'ﬁ' SELECT ACTION

Activate WPS O

>> Jedli zdalny panel Control Pad pracuje w Trybie podstawowym, nacisnij zielony przycisk, aby aktywowac

instrukcje WPS.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

@ WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W W (7]

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7
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W zdalnym panelu Control Pad otwiera sie widok instrukcji WPS. W nim wyswietlajg sie wszystkie dane instrukgji, ktérych
spawacz potrzebuje do wykonania pracy, w tym zdjecia i szczegoéty dotyczace materiatu dodatkowego oraz gazu.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

8..12

GInl 1

O CHANGE WPS

Jesli w instrukcji WPS przewidziano wiecej niz jeden $cieg, wybierz scieg w menu Aktywny scieg. Patrz "Cyfrowe
instrukcje WPS: wybér sciegu w widoku WPS" ponizej.

Aby opusci¢ widok WPS, nacisnij przycisk widoku.

Mozesz tez zmieni¢ instrukcje WPS lub Scieg w widoku Kanat. Patrz "Cyfrowe instrukcje WPS: wybdr instrukcji WPS
lub sciegu w widoku Kanat" na nastepnej stronie.

Cyfrowe instrukcje WPS: wybor sciegu w widoku WPS
Instrukcja:

Przejdz do menu Widok > WPS.
>> W widoku WPS Control Pad wys$wietlana jest aktywna instrukcja WPS.

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

8..12

GInl 1

dn
~
v

O CHANGE WPS

>> Jedli nie aktywowano zadnej instrukcji WPS, w zdalnym sterowaniu Control Pad wys$wietla sie lista instrukgji
WPS. Wybierz instrukcje WPS.

Zaznacz pole Aktywny sScieg.

>> Informacje wys$wietlane pod polem Aktywny Scieg zalezg i zmieniaja sie w zaleznosci od $ciegu.
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WPS

Single-side welding

Multi layer

Welding with backing

6mm

Active pass

BPF 136 ,o
Vertical up #MAG 1-MIG

S O skLecT

Aby otworzy¢ menu, naci$nij zielony przycisk.

ACTIVE PASS

o
§ O SELECT

Aby zmienic¢ wybrany scieg, przewin liste do wybranego sciegu.

Nacisnij zielony przycisk, aby wybrac $cieg i powréci¢ do widoku WPS.

Mozesz tez wybrac instrukcje WPS lub scieg w widoku Kanat. Patrz "Cyfrowe instrukcje WPS: wybér instrukcji WPS

lub sciegu w widoku Kanat" ponizej.

Cyfrowe instrukcje WPS: wybor instrukcji WPS lub $ciegu w widoku Kanat

Instrukcja:

Przejdz do widoku Kanat.

>> W widoku Kanat wyswietla sie aktywny kanat pamieci lub instrukcja WPS oraz scieg.
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R104 Fe 1.2mm Ar+18%C0O,
Fe Rutil Euroblech v3

200. ¢

S O AcTioNs

Przewin liste instrukcji WPS i $ciegdw, aby zaznaczy¢ $cieg, ktéry chcesz wykonac.
>> To powoduje natychmiastowg aktywacje $ciegu.

Po zmianie instrukcji WPS lub Sciegu sprawdz parametry sciegu, aby upewnic sie, ze uzywasz odpowiedniego drutu i
gazu.

R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO;
Fe Rutil Euroblech v3

225. ¢

E O ACTIONS

Aby wyswietli¢ wszystkie informacje o wybranej instrukcji WPS, dwukrotnie nacisnij przycisk Menu i wybierz pozycje
WPS. Aby precyzyjnie wyregulowac¢ parametry instrukcji WPS w widoku Spawanie, nacisnij przycisk Menu.

Cyfrowe instrukcje WPS: wybor instrukcji WPS lub $ciegu WPS na wys$wietlaczu
podajnika drutu

Wyswietlacz podajnika drutu umozliwia wybér instrukcji WPS lub zmiane $ciegu WPS.

Przed pierwszym uzyciem danej instrukcji WPS nalezy jq aktywowac w panelu Control Pad. Po aktywacji do wyboru
instrukcji mozna uzy¢ wyswietlacza podajnika drutu lub zdalnego sterowania uchwytu spawalniczego.

Cyfrowe instrukcje WPS: modyfikacja parametrow z instrukcji WPS

Cho¢ wybrane instrukcje technologiczne spawania automatycznie dostosowujg parametry spawania, mozna je
dodatkowo korygowac zgodnie z preferencjami.
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Wszystkie parametry mozna modyfikowa¢ w zdalnym panelu Control Pad lub na wyswietlaczu podajnika drutu. Za
posrednictwem zdalnego sterowania uchwytu mozna regulowa¢ predkos$¢ podawania drutu, dostrajanie procesu i
dynamike.

Jesli w parametrze, ktérego wartosc jest kluczowa dla procesu (prad, napiecie lub predkos¢ podawania drutu), ustawisz
wartos¢ wykraczajaca poza zakres przewidziany w instrukcji WPS, na zdalnym panelu Control Pad i na wyswietlaczu
podajnika drutu wyswietli sie ostrzezenie. Parametr, ktérego dotyczy ostrzezenie, zalezy od stosowanego procesu.
Wiecej informacji na temat parametréw powigzanych z réznymi procesami: "Standardowe procesy MIG w urzadzeniu X8
MIG Welder" na stronie 88 i "Procesy Wise" na stronie 93.

® Zaleznie od programu spawania i procesu maszyna moze nie moc ustawic¢ wszystkich parametréw zgodnie z
instrukcjq WPS. Wartosci prqdu, napiecia i predkosci podawania drutu sq od siebie uzaleznione, dlatego tez mogq
wystepowac sprzecznosci pomiedzy instrukcjq WPS a programem spawania. W takim przypadku wartosci nie bedq
zgodne z instrukcjq WPS.

Informacje dotyczace regulacji parametréw w zdalnym panelu Control Pad: "Widoki panelu Control Pad: Spawanie" na
stronie 62.

Informacje dotyczace regulacji parametréw na wyswietlaczu podajnika drutu: "Widoki podajnika drutu” na stronie 70.

Cyfrowe instrukcje WPS: przesyfanie instrukcji DWPS do urzagdzenia spawalniczego

Cyfrowe instrukcje WPS sg tworzone w systemie WeldEye i przesytane do maszyny spawalniczej przez Internet lub za
posrednictwem pamieci USB. Wiecej informacji na temat systemu WeldEye: "Wprowadzenie do system WeldEye" na
stronie 8 i www.weldeye.com.

@ Przed przestaniem instrukcji do maszyny spawalniczej muszq one zostac zatwierdzone w systemie WeldEye.

Zeby potaczy¢ maszyne spawalnicza z systemem WeldEye, nalezy skorzysta¢ z ustawien systemu WeldEye. W tym celu
niezbedny bedzie numer seryjny i kod zabezpieczajacy zamieszczone na tabliczce znamionowej urzadzenia X8 Power
Source. Szczegdtowe informacje zamieszczono w pomocy systemu WeldEye. W ciaggu godziny od potaczenia maszyny z
systemem WeldEye instrukcje WPS zostang automatycznie przestane do pamieci maszyny. Po utworzeniu i
zatwierdzeniu nowych instrukcji WPS zostana one automatycznie przestane do maszyny spawalniczej w ciaggu 15 minut,
o ile maszyna jest podtaczona do Internetu.

Informacje dotyczace podtaczania maszyny spawalniczej do Internetu: "tLaczenie sie z ustugami w chmurze Kemppi" na
stronie 77.

Z systemem WeldEye mozna pofaczy¢ wszystkie maszyny spawalnicze w firmie. W systemie wyswietlana jest lista
potaczonych maszyn. Jesli korzystasz z portalu My Fleet, lista maszyn w obu systemach jest taka sama. Wiecej informacgji

o My Fleet: O My Fleet.

Przesytanie cyfrowych instrukcji WPS bez polaczenia z Ustugami Kemppi w chmurze

1. Otworzinstrukcje WPS w systemie WeldEye.

2. Kliknij ikone maszyny spawalniczej na pasku narzedzi.

g_J
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Cyfrowe instrukcje WPS: usuwanie instrukcji WPS

Otworzy sie okno dialogowe. Kliknij przycisk Pobierz dWPS. W ten sposéb otrzymujesz plik z instrukcjg WPS.

Zapisz plik w pamieci USB.

Podtacz pamie¢ USB do gniazda USB urzadzenia X8 Power Source. Po potwierdzeniu operacji kopiowania w
zdalnym panelu Control Pad wszystkie instrukcje WPS zapisane w pamieci USB zostanga skopiowane do urzadzenia i

dodane do list instrukcji WPS.

Instrukcje WPS mozna usuwac jedynie w Trybie zaawansowanym zdalnego sterowania Control Pad. Aby przetaczy¢

zdalne sterowanie Control Pad w Tryb zaawansowany przejdz do menu: widok Ustawienia > Ustawienia panelu >

Tryb podstawowy/zaawansowany.

Instrukcja:

Przejdz do menu Widok > WPS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

8..12

GInl 1

O CHANGE WPS
Nacis$nij zielony przycisk.

Wybierz instrukcje WPS z listy.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7

3 pass(es)

Ny (Fw) (7]

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

R

& O SELECT ACTION
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Aby otworzy¢ menu polecen, nacisnij zielony przycisk.

Wybierz polecenie Usun WPS i nacis$nij zielony przycisk.

4} SELECT ACTION

Delete WPS O

5””

Cyfrowe WPS: Filtrowanie instrukcji WPS

Jesli dostepnych jest wiecej niz 5 instrukcji WPS, mozna uzy¢ filtréw, aby zawezic liste. Filtrowanie moze dotyczy¢
materiatu, grubosci i typu zlacza.

Instrukcja:

Przejdz do menu Widok > WPS.
Przewin liste do gory, aby zaznaczy¢ nagtéwek filtra.
Q, 7/7 WPSs
7] 7z
Any Any
RGT
WiseSteel
WPS 02
WPS 046

WPS 07

WPS 1

S O SETFILTERS
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Nacisnij zielony przycisk, aby otworzy¢ kreator filtréw.

Pokrettem wybierz materiat elementu spawanego, a nastepnie zatwierdz wybor zielonym przyciskiem.

MATERIAL

Pokrettem wybierz odpowiednig grubos$¢ drutu, a nastepnie zatwierdZ wybér zielonym przyciskiem.

77
THICKNESS

Pokrettem wybierz odpowiedni typ spoiny, a nastepnie zatwierdZ wybor zielonym przyciskiem.

0

[=AS]

WELD TYPE

Butt/Groove o

Weld
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Po wybraniu wszystkich wartosci kreator powrdci do listy instrukcji WPS i wyswietli tylko te, ktére spetniaja
wymagania podane w filtrze.

Q 2/7 WPSs

7
Any

WPS 02

WPS 046

S O SETFILTERS

>> W ustawieniach dostepne s3 jednocze$nie wartosci ISO/ANSI oraz jednostki metryczne/imperialne.

Rejestrowanie danych spawania

Urzadzenie X8 MIG Welder umozliwia automatyczne monitorowanie jakosci i wydajnosci spawania. Rejestruje ono
parametry spawania i przesyta je do systemu WeldEye za posrednictwem sieci przewodowej lub bezprzewodowej.

Control Pad to modut umozliwiajacy spawaczowi pofaczenie sie z systemem WeldEye oraz wprowadzenie danych, takich
jak identyfikator spawacza, instrukcja WPS, spoina lub element spawany oraz numer partii materiatu dodatkowego.

"Rejestrowanie danych spawania: wiaczanie" ponizej

"Rejestrowanie danych spawania: rejestrowanie danych" na nastepnej stronie

"Rejestrowanie danych spawania: wahania i usrednianie" na nastepnej stronie

"Rejestrowanie danych spawania: baza danych identyfikatoréw" na nastepnej stronie

"Rejestrowanie danych spawania: zegar" na stronie 118

"Rejestrowanie danych spawania: proces spawania" na stronie 118

"Rejestrowanie danych spawania: powiadomienia w ustugach WeldEye" na stronie 122

"Rejestrowanie danych spawania: wprowadzanie informacji o czynnosciach innych niz spawanie" na stronie 123

"Rejestrowanie danych spawania: monitorowanie ilosci wprowadzanego ciepta" na stronie 124

Rejestrowanie danych spawania: wigczanie

Funkcja jest dostepna wytacznie, jesli firma zakupita modut WeldEye for Welding Quality Management lub WeldEye for
Welding Production Analysis. Aby uzy¢ tej funkcji na danym urzadzeniu X8 MIG Welder, musi by¢ ono podtaczone do
Internetu i ustugi WeldEye w chmurze. Wiecej informacji: instrukcja obstugi systemu WeldEye.

Gdy funkcja rejestrowania danych spawania jest wtaczona, aby otworzy¢ widok Zadanie, nacisnij zielony przycisk
prawego pokretta regulacji modutu Control Pad.
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WELDING
A NO TASK
WPS 135-BW-9
FO03 Fe 1.0mm Ar+1

o]

min

Rejestrowanie danych spawania: rejestrowanie danych

Urzadzenie X8 MIG Welder rejestruje parametry spawania automatycznie. Rejestruje i przechowuje takze informacje o
kazdej spoinie. Dodatkowo rejestruje takie parametry, jak prad, napiecie, predkos¢ podawania drutu dla kazdego
pojedynczego $ciegu.

Wszystkie parametry sa przechowywane w pamieci urzadzenia. Po kazdym $ciegu sa one wysytane do systemu WeldEye
w chmurze na potrzeby analizy i raportowania. Po zakonczeniu sciegu moze uptynac kilka sekund zanim dane pojawia
sie w systemie WeldEye. W systemie WeldEye nigdy nie wyswietlajg sie biezagce parametry spawania, poniewaz sg one
przesytane na serwer dopiero po zakoriczeniu spawania.

Jesli urzadzenie nie jest podtaczone do Internetu, dane sg buforowane i przesytane po ponownym nawigzaniu

pofaczenia. Pamiec zrédta pradu umozliwia przechowywanie danych z wielu miesiecy trzyzmianowej pracy przez catg
dobe. Po nawigzaniu potaczenia z internetem urzadzenie natychmiast wysyta dane do systemu WeldEye.

Urzadzenie rejestruje wartosci parametréow spawania z czestotliwoscia 10 prébek na sekunde. System WeldEye usrednia
dane, aby ograniczy¢ naturalne wahania parametréow.

Rejestrowanie danych spawania: wahania i usrednianie

Podczas spawania parametry pracy urzadzenia nieustannie sie zmieniajg. Aby parametry byty czytelne, WeldEye usuwa
skrajne wartosci oraz wyswietla wykres srednich parametréw pracy. Parametry funkcji usredniania mozna zmienia¢ w

widoku Ustawienia systemu WeldEye w chmurze.

Rejestrowanie danych spawania: baza danych identyfikatoréw

Urzadzenie X8 MIG Welder zapewnia petng identyfikowalnos¢ kazdej spoiny. W tym celu przed rozpoczeciem spawania
nalezy wprowadzi¢ do systemu identyfikatory, np. imie i nazwisko spawacza, numer instrukcji WPS oraz numer spoiny.

Dane identyfikacyjne sg przechowywane w systemie WeldEye w chmurze. Stamtad sa pobierane przez urzadzenie i
poréwnywane z danymi podanymi przez spawacza recznie badz za pomoca czytnika kodéw kreskowych.

Gdy system jest poditaczony do internetu, baza identyfikatoréw jest przesytana z systemu WeldEye do urzadzenia co 15
minut. W pamieci wewnetrznej zrédta pradu przechowywana jest takze lokalna kopia bazy danych, ktéra umozliwia
korzystanie z funkgji systemu WeldEye takze w przypadku niskiej jakosci pofgczenia.

Przyktad: wprowadzenie w module Control Pad kodu kreskowego nowej partii materiatu dodatkowego spowoduje, ze
pojawi sie on takze w systemie WeldEye w chmurze, a nastepnie we wszystkich urzadzeniach spawalniczych z nim
pofaczonych.
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Ze wzgledu na 15-minutowe opdznienie procesu aktualizacji bazy identyfikatoréw, nowe identyfikatory dodane do bazy
WeldEye moga pojawic sie na urzadzeniu dopiero po 15 minutach.

Rejestrowanie danych spawania: zegar

Aby mdc gromadzié¢ precyzyjne informacje dotyczace prac spawalniczych, urzadzenie jest wyposazone w wewnetrzny
zegar. Rejestruje on doktadna godzine rozpoczecia i zakoriczenia spawania, prébkowania parametréw oraz innych
funkcji. Wszystkie dane sg automatycznie synchronizowane z systemem WeldEye w chmurze.

Zegar bazuje na globalnym czasie UTC (uniwersalny czas skoordynowany) skorygowanym stosownie do strefy czasowej
spawacza. Strefe czasowa ustawia sie dla catego zaktadu w systemie WeldEye.

W module Control Pad i systemie WeldEye godzina jest wyswietlana w czasie lokalnym spawacza. System umozliwia
wyszukiwanie sciegéw na podstawie godziny ich wykonania.

Rejestrowanie danych spawania: proces spawania

Instrukcja:

Przed rozpoczeciem spawania
Nacisnij zielony przycisk i wybierz pozycje Zadanie.

WELDING
A NO TASK

WPS 135-BW-9 {7
F003 Fe 1.0mm Ar+18%

Wiacz czytnik kodéw kreskowych na przednim panelu modutu Control Pad, jesli chcesz zeskanowac kod kreskowy.
Mozesz tez wpisac kod kreskowy recznie.

Podaj swoj identyfikator wybierz polecenie:

>> Wiacz czytnik kodow, zeby zeskanowac kod kreskowy lub QR na identyfikatorze;

LUB

>> Podaj kod kreskowy, zeby wpisac kod recznie.
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il  cODE READER

/\ 2 VAN ?
[ Activity WORKING [ Activity WORKING

S O skect S O seect

Zeskanuj kod kreskowy lub QR na identyfikatorze lub wpisz go recznie. Wiecej informacji: Control Pad.

(ll_cooe Reader )

# ENTER BARCODE
E

Activity WORKING

S O skect

|||| Hl” Enter barcode
/0

(A]

T\

o
£ O ADD CHARACTER

Wybierz instrukcje WPS.

>> Wybierz instrukcje WPS w widoku Zadanie lub zeskanuj kod kreskowy z drukowanego dokumentu. System
automatycznie wybierze pierwszy $cieg z instrukgji. Wiecej informacji: "Cyfrowe instrukcje WPS: wybér sciegu w
widoku WPS" na stronie 109.
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ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
1 ctivity WORKING

7

@ WPS 135-BW-9 :

Pass 1,=

S O skect

Wybierz spoine.

>> Odczytaj kod kreskowy spoiny z drukowanego zlecenia pracy lub wybierz jg na ekranie. Na wyswietlaczu
modutu Control Pad pojawig sie informacje o spoinie. Parametry zarejestrowane podczas spawania zostang
powigzane z dang spoing w systemie WeldEye.

ENTER BARCODE
Welder Tammy Arnold

Activity WORKING

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1 B
> Weld list 1.1.1

o
2 110
mm

COMPLETE WELD

WPS 135-BW-9

1,=

E O SELECT

Zapisz numer partii materiatu dodatkowego na potrzeby dokumentacji.
>> Zeskanuj kod kreskowy z opakowania drutu elektrodowego. Jesli nie ma na nim kodu kreskowego, wybierz

polecenie Podaj kod kreskowy w widoku Zadanie. Przy uzyciu klawiatury ekranowej wpisz kod kreskowy
recznie.
>> Gdy wpisujesz lub skanujesz kod kreskowy po raz pierwszy, modut Control Pad go nie rozpoznaje. Wybierz

pozycje Partia materiatu dodatkowego, aby wskaza¢, ze kod dotyczy partii materiatu dodatkowego.
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UNKNOWN BARCODE
44-7664

Filler batch O

o
§ SELECT

Zeby wybraé inny $cieg z instrukcji WPS, wybierz go w widoku Zadanie.

Po spawaniu
Po ukonczeniu spoiny wybierz polecenie Ukoncz spoine.

Ta funkcja jest dostepna wytqcznie, jesli wczesniej zdefiniowano spoine. Jej dostepnos¢ mozna zmienia¢ w
ustawieniach systemu WeldEye.
>> Jedli wigczono monitorowanie ilosci wprowadzanego ciepta, podaj dtugos¢ spoiny na potrzeby obliczen. Wiecej
informacji: "Rejestrowanie danych spawania: monitorowanie ilosci wprowadzanego ciepta" na stronie 124.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1
> Weld list 1.1.1
-
2 110
mm

‘WPS 135-BW-9

1,=

E O SELECT

Po zakonczeniu pracy z maszyna wyloguj sie z systemu.
>> Wylacz maszyne lub przewin menu do pozycji Spawacz, nacisnij zielony przycisk i wybierz polecenie Wyloguj
sie.

® Wyloguj sie z systemu, aby dane kolejnej spoiny nie zostaty przypisane do Twojego konta.
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# ENTER BARCODE

r Welder Harry Welder :
L

E Activity WORKING

S O woGout

W ustawieniach systemu WeldEye mozna wybra¢, ktére elementy do zdefiniowania sg wyswietlane w module Control
Pad. Przyktad: spawaczowi moze wyswietlac sie instrukcja WPS i numer partii materiatu dodatkowego, ale nie nazwa
materiatu dodatkowego ani gazu ostonowego. To nie uniemozliwia skanowania kodéw kreskowych innych
identyfikatoréw.

Rejestrowanie danych spawania: powiadomienia w ustugach WeldEye

Przed rozpoczeciem spawania Control Pad wyswietla powiadomienia dotyczace nieodpowiednich kwalifikacji spawacza,
nieprawidtowego materiatu dodatkowego oraz niewtasciwego gazu ostonowego. Po spawaniu system wyswietla
powiadomienia o parametrach lub ilosci wprowadzanego ciepta niezgodnych z ustalonymi zakresami.

Kwalifikacje kazdego spawacza sa przechowywane w postaci indywidualnych certyfikatéw kwalifikacji na koncie
WeldEye. Jedli na certyfikacie danej osoby brakuje kwalifikacji wymaganych w instrukcji WPS, wiaczy sie alarm. Jedli
spawacz nie rozpocznie pracy, alarm zniknie. Jedli jednak spawacz zacznie spawanie pomimo alarmu, system zarejestruje
to w ustudze WeldEye w chmurze.

WeldEye poréwnuje réwniez informacje o materiale dodatkowym oraz gazie ostonowym podane przez spawacza w
module Control Pad z parametrami podanymi w instrukcji WPS. Jedli sa one niezgodne, wtaczy sie alarm.

llustracja: Spawacz nie ma kwalifikacji, zeby spawac z uzyciem wybranej instrukcji WPS

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
F Activity WORKING

&

@ WPS 136-BW-9 §

Pass A1~

S O skLECT

Podczas spawania Control Pad wyswietla prad i napiecie spawania oraz informacje, czy wartosci tych parametréw
mieszczg sie w zakresie przewidzianym w instrukcji WPS. Informacje te moga by¢ przydatne osobom postronnym
obserwujacym spawanie. Wartosci te sg wyswietlane na biato, zétto lub czerwono.
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(wps -

00:00:52

16.5v

Biaty: Zmierzona warto$¢ miesci sie w zakresie przewidzianym w instrukcji WPS lub nie wybrano instrukcji WPS.
Z6tty: Zmierzona warto$¢ zbliza sie do granicy zakresu z instrukcji WPS. (Ostrzezenie)

Czerwony: Zmierzona warto$¢ przekracza zakres podany z instrukcji WPS. (Alarm)

Zmiana koloru nastepuje po krétkim czasie, zwykle po kilku sekundach. Dzieki temu wyswietlacz jest czytelniejszy, a
monitorowanie ogdélnej jakosci spawania — tatwiejsze.

Wiecej informacji na temat monitorowania instrukcji WPS w czasie rzeczywistym mozna znalez¢ w pomocy systemu
WeldEye.

Rejestrowanie danych spawania: wprowadzanie informacji o czynnosciach innych niz
Spawanie

Za pomoca funkdji sledzenia czynnosci urzadzenie rejestruje czas poswiecony na zadania inne niz spawanie oraz
wydarzenia wstrzymujace produkcje. Czynnosci dzielg sie na przerwy spodziewane (np. przerwy na lunch) i

niespodziewane (np. oczekiwanie na dostawe materiatu). Wszystkie czynnosci sa zdefiniowane w systemie WeldEye w
chmurze. Umozliwiaja one wykrywanie waskich gardet w procesie produkcyjnym.

Wybierz czynnos$¢ w module Control Pad. System WeldEye rejestruje i zapisuje jej kod.
Instrukcja:
W widoku Zadanie przewirh menu do pozycji Czynnos¢ i nacisnij zielony przycisk.
Wybierz czynno$¢ z menu.

>> Wybrana czynnos¢ pojawi sie w widoku Zadanie modutu Control Pad. Wybrana czynnos¢ pozostaje aktywna
do momentu rozpoczecia spawania lub wyboru innej czynnosci.
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ENTER BARCODE

/\ Welder Tammy Arnold

a
?

@ WPS 135-BW-9

1,=

S O skect

Rejestrowanie danych spawania: monitorowanie ilosci wprowadzanego ciepta

Urzadzenie moze rejestrowac ilos¢ wprowadzanego ciepta dla kazdej spoiny oraz wyswietla¢ spawaczowi wartosci tego
parametru.

Aby wyswietli¢ ilos¢ wprowadzonego ciepta, wybierz pozycje Ukoncz scieg. Wybierz spoine i wykonaj przynajmniej
jeden scieg. Nastepnie w widoku Zadanie zdalnego panelu Control Pad wyswietli sie pozycja Ukoncz $cieg.

System oblicza ilo$¢ wprowadzonego ciepta na podstawie predkosci spawania, pradu spawania, napiecia i informacji o
procesie spawalniczym. Aby prawidtowo obliczy¢ predkos¢ spawania, podaj dtugos¢ spoiny.

Instrukcja:

1. Zaloguj sie do modutu Control Pad. Wybierz instrukcje WPS i spoine.

>> Wszystkie dalsze czynnosci spawalnicze sa uznawane za czes¢ danego $ciegu i brane pod uwage podczas
obliczania ilo$ci wprowadzonego ciepta.

2. Po zakonczeniu spoiny wybierz pozycje Ukoncz $cieg.

® Mozna takze wykonac szereg Sciegéw, wybrac polecenie Ukoncz Scieg po ostatnim i poda¢ catkowitq dtugosc
wykonanych sciegéw.

® Przed przejsciem do kolejnej spoiny lub instrukcji WPS Control Pad wyswietla monit o ukoriczenie Sciegu, aby
upewnic sie, ze wszystkie dane zostaty zarejestrowane i udokumentowane. Monit ten wyswietla sie takze, gdy
spawacz wybierze polecenie Spoina ukoriczona, zanim zakoriczy scieg.

3. Podaj dtugos¢ spoiny (mm). Prawym pokrettem regulacji ustaw dtugos¢ sciegu.

® Dtugos¢ spoiny moze by¢ zaprogramowana w systemie WeldEye, ale mozna jq zmienic.
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(@) PASS LENGTH

Enter the length of 36
the completed pass:

L1y

Po oznaczeniu sciegu jako ukoriczonego Control Pad wyswietli Srednig ilos¢ wprowadzanego ciepta i predko$¢ spawania
oraz informacje, czy oba parametry mieszczg sie w zakresie przewidzianym w instrukcji WPS. Informacje te mozna
wykorzysta¢ do zmiany parametréw lub techniki spawania. Urzadzenie wysyta te dane do systemu WeldEye na potrzeby
dokumentacji.

@ PASS COMPLETED

Control Pad wyswietla liczbe ukorczonych sciegéw. Obok tej wartosci znajduje sie okrag ze znakiem zatwierdzenia.

Uruchom monitorowanie ilo$ci wprowadzanego ciepta w systemie WeldEye.

Cyfrowe zlecenie pracy

® Funkcja ta jest dostepna wytqcznie, jesli urzqdzenie jest wyposazone w modut WeldEye for Welding Quality
Management oraz jesli funkcja jest wiqczona w ustawieniach systemu WeldEye.

Przed spawaniem wybierz w module Control Pad cyfrowe zlecenia pracy. Po wybraniu zlecenia wszystkie dane
spawalnicze zostang powigzane z danymi zleceniami pracy oraz beda wyswietlane w systemie WeldEye.

Po utworzeniu i publikacji zlecen w systemie WeldEye w chmurze sg one w ciggu 15 minut automatycznie przesytane do
maszyn spawalniczych. Widoczno$¢ poszczegolnych zlecen pracy mozna ograniczy¢ do konkretnych oséb lub urzadzen.

Wiecej informacji o automatycznym gromadzeniu danych spawania: "Rejestrowanie danych spawania" na stronie 116.
"Cyfrowe zlecenia zadan: korzystanie" na nastepnej stronie
"Cyfrowe zlecenie pracy: wybér zlecenia pracy i spoiny" na nastepnej stronie

"Cyfrowe zlecenie pracy: koriczenie" na stronie 128
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"Cyfrowe zlecenie pracy: modyfikacja" na stronie 129
"Cyfrowe zlecenie pracy: zalecane instrukcje WPS" na stronie 129

"Cyfrowe zlecenie pracy: rejestrowanie czasu" na stronie 130

Cyfrowe zlecenia zadan: korzystanie

Cyfrowe zlecenia pracy to tatwe w uzyciu narzedzie do dokumentowania prac w systemie WeldEye oraz ograniczenia
ilosci drukowanych dokumentéw. Zwykle przed praca nalezy wydrukowa¢ liste spoin wraz z kodami kreskowymi, ktére
nastepnie trafiaja na kazde stanowisko spawalnicze.

Dzieki cyfrowym zleceniom pracy nie trzeba niczego drukowac, poniewaz sg one cyfrowo przesytane do kazdej maszyny
spawalniczej i kazdy spawacz ma dostep do niezbednych danych. Zamiast skanowa¢ kody kreskowe spawacze moga
nastepnie wybrac spoing, ktéra beda wykonywac.

Cyfrowe zlecenie pracy: wybor zlecenia pracy i spoiny

Przed rozpoczeciem spawania wybierz zlecenie pracy, ktére ma zosta¢ zrealizowane, aby powiaza¢ z nim dane spawania.
Po wybraniu zlecenia pracy jest ono oznaczane w ustudze WeldEye w chmurze jako rozpoczete. Jednoczesnie system
zapisuje czas rozpoczecia pracy i dane spawacza.

Instrukcja:
Przed rozpoczeciem spawania wybierz w module Control Pad widok Zadanie, a nastepnie Zlecenie pracy.

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
\- Activity WORKING

@ WPS 135-FW-7

17~

E O SELECT

Wybierz zlecenie pracy z listy.

® Jesli nie jest ono otwarte, sprawdz czy:
- Zlecenie pracy zostato opublikowane w systemie WeldEye;
- zZlecenie pracy nie obejmuje ograniczen dotyczqcych spawaczy bqdz urzqdzery;
- urzgdzenie byto podtqczone do internetu w przeciggu ostatnich 15 minut.
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g

SELECT WORK ORDER

0001 Transfer Pipeline > Line 1.1 > Weld
list 1.1.1

e

o
$ O SELECT

Aktywuj zlecenie pracy lub spoine.
>> Jedli zlecenie zawiera liste spoin, przewin ja do wtasciwej pozycji, a nastepnie nacisnij zielony przycisk na
prawym pokretle regulacji, zeby jg wybrac.

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 0
Line 1.1 > Weld list 1.1.1

—
1 110
mm

PN

™
S O SELECT

>> Jedli zlecenie nie zawiera spoin, przewin menu do pozycji Aktywuj zlecenie pracy, a nastepnie nacisnij zielony
przycisk na prawym pokretle regulacji.

ACTIVATE WORK ORDER

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

© Kemppi 1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Instrukcja obstugi - PL

Jesli w aktywnym zleceniu pracy lub spoinie zdefiniowano instrukcje WPS, Control Pad wys$wietli prosbe o wybér
jednej z nich.

>> Zlecenie pracy zostato wybrane i powinno by¢ widoczne w widoku Zadanie. Mozna rozpocza¢ spawanie.

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

[T] 0001 Transfer Pipeline >
Line 1.1 > Weld list 1.1.1

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1
> Weld list 1.1.1

o
-1 110

mm

COMPLETE WELD
WPS 135-FW-7
17

?

E O SELECT

Cyfrowe zlecenie pracy: konczenie

Po zakonczeniu zadan przewidzianych w danym zleceniu pracy oznacz je jako ukoriczone. Control Pad zapisuje czas
ukonczenia zlecenia pracy w ustudze WeldEye w chmurze, a status danego zlecenia zmienia sie na Ukorczono.

Jesli zlecenie pracy obejmuje szereg spoin, nalezy kazda z nich oznaczy¢ jako ukoriczong, zanim bedzie mozna zmieni¢
status zlecenia.

Instrukcja:
W widoku Zadanie wybierz zlecenie pracy i nacisnij zielony przycisk na pokretle regulacji.

Wybierz polecenie Ukoncz zlecenie pracy.

>> Nastepnie Control Pad oznaczy zlecenie pracy jako ukoriczone, co potwierdzi zielona ikona potwierdzenia.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

N\

aw
S O SELECT

Mozesz odznaczy¢ dane zlecenie pracy.
Wiecej informacji: "Cyfrowe zlecenie pracy: modyfikacja" na nastepnej stronie.

Po ukonczeniu zlecenia pracy jest ono automatycznie usuwane z listy zlecen pracy w module Control Pad w ciggu 15
minut lub po podtaczeniu urzadzenia X8 MIG Welder do Internetu.
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Cyfrowe zlecenie pracy: modyfikacja

Odznaczenie lub zmiana aktywnego zlecenia pracy spowoduje, ze dane spawania przestang by¢ z nim powigzane, a
pomiar czasu zostanie zatrzymany.

Instrukcja:

W widoku Zadanie wybierz pozycje Zlecenie pracy i nacisnij zielony przycisk na pokretle regulacji.

Wybierz polecenie Zmien zlecenie pracy.

COMPLETE WORK ORDER

SELECT WELD 8

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

N\

o
& O SELECT

Wyswietli sie lista zlecen pracy.
>> Aby wybra¢ inne zlecenie pracy, wybierz je z listy.

>> Zeby odznaczy¢ biezace zlecenie pracy, przewin liste do gory i wybierz pozycje Brak zlecenia pracy.

Cyfrowe zlecenie pracy: zalecane instrukcje WPS

Zlecenia pracy i spoiny moga obejmowac zalecane instrukcje technologiczne spawania (WPS), co pomaga spawaczowi
wybrac¢ wtasciwg instrukcje oraz ogranicza ryzyko btedéw.

Jesli w module Control Pad wybierzesz zlecenie pracy badz spoine z zalecang instrukcjg WPS, na ekranie wyswietli sie
lista zalecanych instrukcji WPS oraz polecenie wybrania jednej z nich.

Zaleceniami dotyczacymi instrukcji WPS zarzadza sie z poziomu systemu WeldEye.

Q 9/9 WPSs

Recommended for Weld

@ WPS 135-BW-9

3 pass(es)

i BW [T

A

WPS 135-FW-7

Other
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Cyfrowe zlecenie pracy: rejestrowanie czasu

Cyfrowe zlecenia zadart umozliwiajg monitorowanie czasu realizacji prac na poziomie zlecenia.

Urzadzenie X8 MIG Welder automatycznie rejestruje doktadng godzine rozpoczecia i przerwania prac zwigzanych z
danym zleceniem pracy oraz czas jego ukoriczenia. Na bazie tych informacji system WeldEye kalkuluje czas realizacji
kazdego zlecenia pracy (facznie od poczatku do konca), a takze czas aktywnej pracy (taczny czas pomniejszony o
wszelkie przerwy). Te wartosci mozna uwzglednic¢ w raportach wyswietlanych w systemie WeldEye.
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4. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja maszyny spawalniczej pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw w pracy
i usterek.

"Codzienna konserwacja" na nastepnej stronie

"Okresowa konserwacja zrédta zasilania i podajnika drutu” na stronie 133
"Serwisy" na stronie 134

"Rozwigzywanie probleméw" na stronie 135

"Utylizacja produktu” na stronie 138
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4.1 Codzienna konserwacja
A Przed przystqpieniem do pracy z przewodami elektrycznymi trzeba odtqczyc¢ urzqdzenie od zasilania.

Konserwacja zrodta pradu i podajnika drutu
Aby zadba¢ o prawidtowe dziatanie systemu spawalniczego, postepuj zgodnie z tymi instrukcjami:

o Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sa nienaruszone.

o Sprawdz wszystkie kable i ztacza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac¢ — skontaktuj sie z serwisem w celu
zorganizowania wymiany.

» Sprawdz rolki podajace i ich docisk. W razie potrzeby oczys¢ je i nasmaruj niewielkg iloscia lekkiego smaru
maszynowego.
Konserwacja panelu Control Pad

Control Pad jest wodoodporny i mozna go czyscic¢ wilgotna $ciereczka. Nie nalezy stosowac detergentow.

Aby przeprowadzi¢ naprawe, skontaktuj sie z Kemppi poprzez strone www.kemppi.com lub z lokalnym sprzedawca.

Konserwacja pistoletu spawalniczego

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego Flexlite GX MIG znajdziesz na stronie: userdoc.kemppi.com.
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4.2 Okresowa konserwacja zrédta zasilania i podajnika drutu

A Okresowq konserwacje mogq przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytqcznie autoryzowany elektryk.

Przed demontazem pokrywy odtqcz Zrédto zasilania od zasilania i odczekaj okoto 2 minut, az kondensator sie
roztaduje.

Przynajmniej raz na sze$¢ miesiecy sprawdzaj ztacza elektryczne. Poluzowane ztacza dokre¢, a elementy utlenione —
wyczys¢.

@ Uzyj odpowiedniego momentu sity przy dokrecaniu poluzowanych elementdw.
Oczys¢ zewnetrzne czesci urzadzenia z kurzu i pytu, np. miekka szczotka i odkurzaczem. Nalezy takze czysci¢ krate

wentylacyjna w tylnej czedci urzadzenia. Nie wolno uzywac sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu w otwory
kratek wentylacyjnych.

@ Nie wolno uzywac urzqdzeri do mycia cisnieniowego.

Zaktualizuj oprogramowanie uktadowe podajnika drutu do najnowszej wersji i przeslij nowe oprogramowanie
spawalnicze.
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4.3 Serwisy

Serwisy Kemppi wykonuja przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.

Gtéwne elementy przegladéw w warsztatach serwisowych:

czyszczenie urzadzenia;

konserwacja urzadzen spawalniczych;

sprawdzenie potaczen i przetacznikéw;

sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;

sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki Zrodta zasilania;

naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

test urzadzenia;

w razie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartosci parametréw.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
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4.4 Rozwigzywanie problemow

Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie przedstawia niektdre typowe
sytuacje, jakie mogq wystqpic podczas rutynowego uzytkowania urzqdzenia spawalniczego.

Tabela 1. Urzqdzenie spawalnicze

Urzadzenie spawalnicze
nie wiacza sie

Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podtaczony.

Sprawd?, czy przetgcznik zasilania zrodfa zasilania jest w pozycji wigczenia.

Sprawdy?, czy instalacja zasilajaca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieci.

Sprawd?, czy kabel posredni pomiedzy Zrodtem pradu i podajnikiem drutu jest nieuszkodzony i
prawidtowo podtaczony.

Sprawd?, czy kabel masy jest podfaczony.

Urzadzenie spawalnicze
przestaje dziata¢

Uchwyt chtodzony gazem mdgt sie przegrzac. Odczekaj, az sie schtodzi.

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mogt sie przegrzac. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtaczony.

Zrédto pradu mogto sie przegrza¢. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Tabela 2. Podajnik drutu

Drut elektrodowy rozwija si¢ ze | Upewnij sie, ze pokrywa blokujaca szpuli jest zamknieta.

szpuli

Podajnik drutu nie podaje drutu | Sprawdz, czy drut sie nie skofczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo poprowadzony przez rolki podajace do
prowadnicy drutu.

Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo zamknigta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajacych jest prawidtowo dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawdz, czy adapter uchwytu Kemppi jest prawidtowo przymocowany do podajnika.

Sprébuj przedmuchad prowadnice drutu sprezonym powietrzem, aby upewnic sie, ze jest
drozna.

Tabela 5. Jakosc¢ spoin

Spoina jest zanieczyszczona lub Sprawd?, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

ztej jakosci

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu ostonowego.

Sprawd?, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do zastosowania.

Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

Sprawd?, czy procedura jest prawidtowo dobrana do zastosowania.
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Nieréwne spawanie

Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchac prowadnice drutu sprezonym powietrzem, aby upewnic sie, ze jest
drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo dobrana do typu i $rednicy drutu
elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncowki pragdowe;j.

Sprawd?, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawd?, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni
elementu spawanego.

Za duzo odpryskéw

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

Sprawd?z, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do danego zastosowania.

"Kody btedéw" na nastepnej stronie
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4.5 Kody btedéw

Control Pad

W przypadku btedédw zdalny panel Control Pad wyswietla numer i nazwe btedu, jego opis oraz mozliwa przyczyne
(przyczyny), jak réwniez dziatania, ktére mozna podja¢, aby usuna¢ btad. Aby wyswietli¢ historie btedéw, przejdz do
menu Widok > Bledy.

Panel sterowania podajnika drutu

Panel sterowania podajnika drutu wyswietla numer i nazwe btedu.

Wyswietlacz zdalnego sterowania uchwytu spawalniczego

Wyswietlacz zdalnego sterowania uchwytu spawalniczego nie wyswietla kodu btedu, a jedynie symbol
ostrzezenia/btedu. Wiecej informacji mozna znalez¢ na wyswietlaczu zdalnego panelu Control Pad lub panelu
sterowania podajnika drutu.

Ostrzezenie systemowe. Ostrzezenie dotyczy btedu systemu, np. niskiego poziomu ptynu
chtodzacego. lkona najpierw miga przez 10 s, a potem Swieci sie.
Pomimo wyswietlania ikony, spawanie jest mozliwe.

Ostrzezenie WPS. W jednym z kluczowych parametréw wybrano wartos¢ wykraczajaca poza
zakres okreslony w uzywanej instrukcji WPS. Dany parametr jest wyswietlany na czerwono.
Pomimo wyswietlania ikony, spawanie jest mozliwe.

Btad systemu Spawanie jest wytgczone.

= B =
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4.6 Utylizacja produktu

® Urzqdzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

54

Po uptynieciu okresu eksploatacji urzadzenia i jego akcesoriéw nalezy je zutylizowac zgodnie z obowigzujacymi
krajowymi i lokalnymi przepisami. Niektore elementy urzadzenia zawieraja materiaty nieekologiczne lub niebezpieczne
badz sa z nich wykonane.

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz
dyrektywa 2011/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbiera¢
osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zakfadu utylizacji i wtérnego odzysku odpaddw. Whasciciel zuzytego sprzetu
ma obowiazek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki, zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami
przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu
srodowiska i ludzkiego zdrowia.
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5. DANE TECHNICZNE

W tym rozdziale opisano parametry techniczne systemu spawalniczego.
"X8 Power Source 400 A / 400 A MV" na nastepnej stronie

"X8 Power Source 500 A / 500 A MV" na stronie 142

"X8 Power Source 600 A / 600 A MV" na stronie 144

"X8 Cooler" na stronie 146

"Podajnik drutu X8 Wire Feeder" na stronie 147

"X8 Control Pad" na stronie 148

Parametry techniczne uchwytéw spawalniczych Flexlite GX MIG znajdziesz na stronie userdoc.kemppi.com.
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5.1 X8 Power Source 400 A /400 A MV

Kabel zasilajacy HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz - 220-230V +£10%
380-460 V £10% 380-460 V £10%
Moc znamionowa 40% - -
60% 19 kVA 19 kVA
100% 14 kVA 14 kKVA
Prad zasilania (maks.) l[1max @ 220-230V | - 52-49 A
l1max @ 380-460V | 28 25A 28-25A
Prad zasilania (skuteczny) l1eff @ 220-230V - 40-38 A
l1eff @ 380-460V | 22_19A 22-19 A
Pobér mocy na biegu jatowym P1idle 50 W 50 W
Napiecie biegu jatowego (MIG i MMA) U0 szczyt. 76-92V DC 76-92V DC
Napiecie biegu jatowego (MMA) Ur szczyt. 72-86 V DC 72-86V DC
Napiecie biegu jatowego (MMA) Uav 50V 50V
Zabezpieczenie 220-230V - 63 A
380-460 V 32A 32A
Prad maks. 40% - R
60% 400 A 400 A
100% 320A 320A
Zakres pradu i napiecia spawania MIG @ 220 V - 20A/14V-400A/50V
MIG @ 380V 20A/14V-400A/50V 20A/14V-400A/50V
Zakres pradu i napiecia spawania MMA @ 220 V - 15A/20V-400A/58V
MMA @ 380V 15A/20V-400A/58V 15A/20V-400A/58V
Napiecie spawania (maks.) 58V 58V
Wspétczynnik mocy dla pradu maks. P.F. 0,80-0,38 0,80-0,88
Sprawnos¢ dla pradu maks. (O] 89-91% 89-90%
Zakres temperatur pracy od —20°C do +40°C od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Minimalna moc zwarcia S sieci zasilajacej Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Stopien ochrony IP23S 1P23S
Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Masa (bez akcesoriow) 95 kg 95 kg
Zasilanie urzadzen pomocniczych Upom. 48V /500 W 48V /500 W
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Zasilanie uktadu chtodzenia Ucht. - 220-230V +10%
380-460V +£10% 380-460V +£10%
Zalecana moc agregatu (min.) Sgen 25 kVA 25 kVA

Rodzaj facznosci bezprzewodowej
Czestotliwos¢ i moc nadajnika

2,4 GHz Wi-Fi i Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

2,4 GHz Wi-Fi i Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

Rodzaj tacznosci przewodowe;j

Ethernet i USB

Ethernet i USB

Spetniane normy

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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5.2 X8 Power Source 500 A /500 A MV

Kabel zasilajacy HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz - 220-230V +£10%
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz 380-460V +10% 380-460V +10%
Moc znamionowa 40% - -
60% 26 kVA 26 kVA
100% 18 kVA 18 kVA
Prad zasilania (maks.) l1max @ 220-230V | 67-66 A
ltmax @ 380-460V | 33-33 A 38-33A
Prad zasilania (skuteczny) l1eff @ 220-230V - 5251 A
l1eff @ 380-460V | 2926 A 29-26 A
Pobér mocy na biegu jatowym P1idle 50 W 50 W
Napiecie biegu jatowego (MIG i MMA) U0 szczyt. 76-92V DC 76-92V DC
Napiecie biegu jatowego (MMA) Ur szczyt. 72-86 V DC 72-86V DC
Napiecie biegu jatowego (MMA) Uav 50V 50V
Zabezpieczenie 220-230V - 63 A
380-460 V 32A 32A
Prad maks. 40% - R
60% 500 A 500 A
100% 400 A 400 A
Zakres pradu i napiecia spawania MIG @ 220 V - 20A/14V-500A/55V
MIG @ 380V 20A/14V-500A/55V 20A/14V-500A/55V
Zakres pradu i napiecia spawania MMA @ 220 V - 15A/20V-500A/57V
MMA @ 380V 15A/20V-500A/57V 15A/20V-500A/57V
Napiecie spawania (maks.) 57V 57V
Wspétczynnik mocy dla pradu maks. P.F. 0,82-0,90 0,80-0,90
Sprawnos¢ dla pradu maks. (O] 89-91% 89-91%
Zakres temperatur pracy od —20°C do +40°C od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Minimalna moc zwarcia S sieci zasilajacej Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Stopien ochrony IP23S 1P23S
Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Masa (bez akcesoriow) 95 kg 95 kg
Zasilanie urzadzen pomocniczych Upom. 48V /500 W 48V /500 W
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Zasilanie uktadu chtodzenia Ucht. - 220-230V +10%
380-460V +£10% 380-460V +£10%
Zalecana moc agregatu (min.) Sgen 35 kVA 35 kVA

Rodzaj facznosci bezprzewodowej
Czestotliwos¢ i moc nadajnika

2,4 GHz Wi-Fi i Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

2,4 GHz Wi-Fi i Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

Rodzaj tacznosci przewodowe;j

Ethernet i USB

Ethernet i USB

Spetniane normy

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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5.3 X8 Power Source 600 A /600 A MV

Kabel zasilajacy HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz 220-230V +£10%
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz 380-460V +10% 380-460V +10%
Moc znamionowa 40% 33 kVA 33kVA
60% 27 kKVA 27 kVA
100% 21 kVA 21 kVA
Prad zasilania (maks.) ltmax @ 220-230V | - 86-83 A
l1max @ 380-460V | 50-42 A 50-42 A
Prad zasilania (skuteczny) l1eff @ 220-230V - 57-53 A
l1eff @ 380-460V | 3327 A 33-27A
Pobér mocy na biegu jatowym P1idle 50 W 50 W
Napiecie biegu jatowego (MIG i MMA) Uo szezyt. 76-92 V DC 76-92 V DC
Napigcie biegu jatowego (MMA) Ur szczyt. 72-86V DC 72-86V DC
Napiecie biegu jatowego (MMA) Uav 50V 50V
Zabezpieczenie 220-230V - 63 A
380-460 V 35A 35A
Prad maks. 40% 600 A 600 A
60% 530A 530 A
100% 440 A 440 A
Zakres pradu i napiecia spawania MIG @ 220V - 20A/14V-600A/46V
MIG @ 380V 20A/14V-600A/55V 20A/14V-600A/55V
Zakres pradu i napiecia spawania MMA @ 220 V - 15A/20V-600A/46V
MMA @ 380V 15A/20V-600A/55V 15A/20V-600A/55V
Napiecie spawania (maks.) 55V 55V
Wspétczynnik mocy dla pradu maks. P.F. 0,88-0,90 0.90
Sprawnos¢ dla pradu maks. ® 88-91% 88-90%
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Minimalna moc zwarcia S sieci zasilajacej Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Stopien ochrony IP23S 1P23S
Wymiary zewnetrzne (df. x sz. x wys.) 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Masa (bez akcesoriéw) 95 kg 95kg
Zasilanie urzadzen pomocniczych Upom. 48V /500 W 48V /500 W
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Zasilanie uktadu chtodzenia Ucht. - 220-230V +10%
380-460V +£10% 380-460V +£10%
Zalecana moc agregatu (min.) Sgen 40 kVA 40 kVA

Rodzaj facznosci bezprzewodowej
Czestotliwos¢ i moc nadajnika

2,4 GHz Wi-Fi i Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

2,4 GHz Wi-Fi i Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

Rodzaj tacznosci przewodowe;j

Ethernet i USB

Ethernet i USB

Spetniane normy

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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5.4 X8 Cooler

Napiecie zasilania, U; 3~50/60 Hz 220-230V +10%
380-460 V £10%

Prad zasilania (maks.) l1maks. 10A
Prad zasilania (skuteczny) l1skut. 06 A
Znamionowa moc chtodzenia przy 1 I/min 1,4 kW
Znamionowa moc chtodzenia przy 1,6 I/min 1,9 kw
Zalecany ptyn chfodzacy MPG 4456 (mieszanka Kemppi)
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) 0,4 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 4
Zakres temperatur pracy* od -10°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony** IP23S
Masa (bez akcesoriow) 15,5 kg
Spetniane normy IEC 60974-2,-10

* Przy zalecanym ptynie chtodzacym.

** Po zamontowaniu.
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5.5 Podajnik drutu X8 Wire Feeder

Napiecie zasilania Uq 48V DC
Prad zasilania dla maks. obcigzenia l1maks. 6A
Moc biegu jatowego Pi 6W
Moc biegu jatowego z uktadem podgrzewania komory szpuli drutu P; 30W
Prad spawania, I 40% 600 A
60% 530 A
100% 440 A
Gniazdo uchwytu Kemppi
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy, 2-silnikowy
Srednica rolek podajnika 32mm
Druty elektrodowe Fe 0,6-2,4 mm
Ss 0,6-2,4mm
MC/FC 0,8-2,4 mm
Al 0,8-24mm
Predkos¢ podawania drutu 0,5-25 m/min
Masa szpuli drutu (maks.) 20 kg
Srednica szpuli drutu (maks.) 300 mm
Cisnienie gazu ostonowego (maks.) Pmaks. 0,5 MPa

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony IP23S

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 640 x 220 x 400 mm
Masa (bez akcesoriow) 11,2 kg

Rodzaj tacznosci bezprzewodowej 2,4 GHz Bluetooth

Czestotliwo$¢ i moc nadajnika

2402-2480 MHz 19 dBm

Spetniane normy

IEC60974-5, 10
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5.6 X8 Control Pad

Napiecie zasilania

Uy

12V

Zakres temperatur pracy

od —-20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60°C

Stopien ochrony

P54

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)

200x 130x 33 mm

Masa (bez akcesoriow) 0,89 kg

Typowy czas pracy akumulatora 15-24 h

Typ akumulatora Li-ion

Napiecie znamionowe akumulatora 72V

Pojemnos¢ znamionowa akumulatora 6,2 Ah

Prad fadowania TA
Standardowy czas fadowania akumulatora 5h

Napiecie wyjsciowe zasilania 2V

Prad wyjsciowy zasilania 25A

Rodzaj tacznosci bezprzewodowej 2,4 GHz Bluetooth

Czestotliwos¢ i moc nadajnika

2400-2483,5 MHz 14 dBm
13,56 MHz -1,3 dBuA/m

Typowy zasieg facznosci bezprzewodowej 15m
Rodzaj facznosci przewodowej USB
Rodzaj wyswietlacza TFTLCD
Wielko$¢ wyswietlacza 57"
Spetniane normy EC 60950-1
IEC 60950-1
EN 62368-1
EN 300328v2.1.1
EN 300330 v2.1.1

EN 301 489-1v2.1.1
EN 301489-3v2.1.0
EN301489-17v3.1.1
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6. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Numery do zaméwienia mozna znalez¢ na stronie X8 MIG Welder.

© Kemppi 149 1902370/ 2324


https://www.kemppi.com/en-US/offering/family/x8-mig-welder/

	1. Ogólnie
	1.1 Podstawowe informacje o urządzeniu
	1.1.1 Wprowadzenie do system WeldEye

	1.2 Struktura urządzenia
	1.2.1 X8 Power Source
	1.2.2 Podajnik drutu X8 Wire Feeder
	1.2.3 Control Pad


	2. Instalacja
	2.1 Przed instalacją
	2.2 Instalacja źródła prądu
	2.2.1 Montaż kół
	2.2.2 Instalacja opcjonalnego wózka na butle
	2.2.3 Instalacja opcjonalnego układu chłodzenia X8 Cooler
	2.2.4 Montaż lub wymiana kabla zasilającego

	2.3 Montaż podajnika drutu
	2.3.1 Montaż podajnika drutu
	2.3.2 Montaż gniazda spoczynkowego uchwytu spawalniczego
	2.3.3 Wymiana rolek podających
	2.3.4 Wymiana tulejek prowadzących drut
	2.3.5 Zmiana szpuli drutu
	Szpule drutu

	2.3.6 Mocowanie systemu odciążenia kabla do kabla pośredniego

	2.4 Montaż kabli
	2.4.1 Montaż kabla pośredniego
	2.4.2 Schemat okablowania

	2.5 Instalacja zdalnego sterowania Control Pad
	2.5.1 Połączenie bezprzewodowe
	2.5.2 Połączenie przewodowe
	2.5.3 Wieszanie Control Pad

	2.6 Przygotowanie i podłączanie uchwytu spawalniczego
	2.7 Podnoszenie urządzenia X8 MIG Welder
	2.8 Zakup i użytkowanie oprogramowania spawalniczego
	2.9 Akcesoria opcjonalne

	3. Obsługa
	3.1 Sposoby sterowania urządzeniem X8 MIG Welder
	3.1.1 Control Pad
	Nawigacja
	Widoki panelu Control Pad
	Widoki panelu Control Pad: Spawanie
	Widoki panelu Control Pad: Ustawienia
	Programy spawania w zdalnym sterowaniu Control Pad
	Widoki panelu Control Pad: Kanał
	Widoki panelu Control Pad: menu Widok

	3.1.2 Panel sterowania podajnika drutu
	xNawigacja po menu podajnika drutu
	Widoki podajnika drutu
	Widok ustawień podajnika drutu


	3.2 Przygotowanie urządzenia spawalniczego do pracy
	3.2.1 Napełnianie układu chłodzenia
	3.2.2 Kalibracja napięcia łuku
	3.2.3 Łączenie się z usługami w chmurze Kemppi

	3.3 Korzystanie z urządzania spawalniczego
	3.3.1 Używanie kanałów pamięci
	Wybór kanału pamięci
	Zapisywanie zmienionych ustawień kanału pamięci
	Tworzenie nowych ustawień kanału pamięci
	Zapisywanie nowych programów spawania
	Zmiana nazwy kanału

	3.3.2 Używanie procesów, programów i funkcji spawalniczych
	Wybieranie programu spawania
	Standardowe procesy MIG w urządzeniu X8 MIG Welder
	Procesy Wise
	Procesy Wise: przed spawaniem z procesami WiseRoot+ lub WiseThin+
	Procesy Wise: korzystanie z procesu DProcess
	Procesy Wise: korzystanie z procesu WiseRoot+
	Procesy Wise: korzystanie z procesu WiseThin+
	Rozwiązania programowe z serii Wise
	Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WiseFusion
	Funkcje Wise: korzystanie z procesu WiseFusion
	Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WiseSteel
	Funkcje Wise: korzystanie z procesu WiseSteel
	Funkcje Wise: podstawowe informacje o procesie WisePenetration+
	Funkcje Wise: korzystanie z procesu WisePenetration+
	Spawanie MMA
	Żłobienie
	Napawanie i lutospawanie
	Tryby działania wyłącznika uchwytu
	Funkcje rozpoczęcia i zatrzymania pracy

	3.3.3 Korzystanie z systemu WeldEye
	Cyfrowe WPS (Instrukcje Technologiczne Spawania)
	Cyfrowe instrukcje WPS: wprowadzenie
	Cyfrowe instrukcje WPS: aktywacja instrukcji WPS
	Cyfrowe instrukcje WPS: wybór ściegu w widoku WPS
	Cyfrowe instrukcje WPS: wybór instrukcji WPS lub ściegu w widoku Kanał
	Cyfrowe instrukcje WPS: wybór instrukcji WPS lub ściegu WPS na wyświetlaczu podajnika drutu
	Cyfrowe instrukcje WPS: modyfikacja parametrów z instrukcji WPS
	Cyfrowe instrukcje WPS: przesyłanie instrukcji DWPS do urządzenia spawalniczego
	Cyfrowe instrukcje WPS: usuwanie instrukcji WPS
	Cyfrowe WPS: Filtrowanie instrukcji WPS
	Rejestrowanie danych spawania
	Rejestrowanie danych spawania: włączanie
	Rejestrowanie danych spawania: rejestrowanie danych
	Rejestrowanie danych spawania: wahania i uśrednianie
	Rejestrowanie danych spawania: baza danych identyfikatorów
	Rejestrowanie danych spawania: zegar
	Rejestrowanie danych spawania: proces spawania
	Rejestrowanie danych spawania: powiadomienia w usługach WeldEye
	Rejestrowanie danych spawania: wprowadzanie informacji o czynnościach innych niż spawanie
	Rejestrowanie danych spawania: monitorowanie ilości wprowadzanego ciepła
	Cyfrowe zlecenie pracy
	Cyfrowe zlecenia zadań: korzystanie
	Cyfrowe zlecenie pracy: wybór zlecenia pracy i spoiny
	Cyfrowe zlecenie pracy: kończenie
	Cyfrowe zlecenie pracy: modyfikacja
	Cyfrowe zlecenie pracy: zalecane instrukcje WPS
	Cyfrowe zlecenie pracy: rejestrowanie czasu



	4. Konserwacja
	4.1 Codzienna konserwacja
	4.2 Okresowa konserwacja źródła zasilania i podajnika drutu
	4.3 Serwisy
	4.4 Rozwiązywanie problemów
	4.5 Kody błędów
	4.6 Utylizacja produktu

	5. Dane techniczne
	5.1 X8 Power Source 400 A / 400 A MV
	5.2 X8 Power Source 500 A / 500 A MV
	5.3 X8 Power Source 600 A / 600 A MV
	5.4 X8 Cooler
	5.5 Podajnik drutu X8 Wire Feeder
	5.6 X8 Control Pad

	6. Numery do zamówienia

