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1. GENERELT

| denne vejledning beskrives anvendelsen af Kemppis X8 MIG Welder, svejsesystemet i topklasse til til kreevende indu-
striopgaver, Systemet bestar af en stromkilde, tradboks, svejsepistol, Control Pad og diverse svejsesoftwarekomponenter
samt opkobling til KEMPPI cloud-tjeneste. Laes vejledningen omhyggeligt.

® Bemezerk: Giver brugeren en nyttig information.
A Forsigtig: Angiver en situation, der kan forvolde skader pa udstyret eller systemet.

A Advarsel: Angiver en mulig farlig situation. Hvis den ikke undgds, kan den forvolde personskade og veere livsfarlig.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Selvom vi ger alle bestraebelser pa at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuldstaendige,
kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi forbeholder sig til enhver
tid retten til at eendre specifikationen af et beskrevet produkt uden forudgaende varsel. Indholdet i denne vej-
ledning ma ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.

"Praesentation af systemet" pa naeste side
"Systemets opbygning" pa side 10
"Montering" pa side 21

"Betjening" pa side 58

"Fejlfinding" pa side 133
"Vedligeholdelse" pa side 129

"Tekniske data" pa side 137
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1.1 Praesentation af systemet

X8 MIG Welder er et multi-proces-svejseudstyr, der er beregnet til kraevende professionel brug i generelle eller tungere
produktioner. Svejsesystemet er egnet til forskellige MIG/MAG-processer (MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseRoot+,
WiseThin+) og MMA-svejsning og mejsling, paleegning og hérdlodning.

1. X8 Power Source 400/500/600

» Indeholder al software, svejseprogrammer og hukommelseskanaler til svejsesystemet
o Forbindes til en eller to stk. X8 Wire Feeder

2. X8 Wire Feeder

« Fungerer med flere tradspoletyper (hvoraf nogle kraever en adapter)
» Forbindes til en udvendig tradspole
* Med betjeningspaneler for grundlzeggende justering af svejseparametre, hukommelseskanaler og indstillinger

3. Flexlite GX MIG svejsepistolmodeller niveau K8 (oplysninger findes i userdoc.kemppi.com)

o Forbind til trddboksen med Kemppi svejsepistoladapter

* Gas-kglede modeller har en drejelig, udskiftelig hals

» Fjernbetjening til valg af hukommelseskanaler og justering af indstillinger (ekstraudstyr)
» Ergonomisk pistolgreb

4. X8 Cooler (ekstraudstyr)

e Kan medtages som ekstraudstyr i leveringen af stremkilden
« Kan ogsa kebes saerskilt
 Vigtig til svejsning med en stremstyrke over 400 A

5. Control Pad

» Tradles fiernbetjeningsinterface til betjening af X8 MIG Welder

6. Mellemkabel 70/95-w/-g (flere valgmuligheder)

o Kabelbundt, der forbinder tradboksen til stremkilden.
« Overfgrer svejsestremmen, styresignalerne, beskyttelsesgassen og kelevaesken fra stramkilden til tradboksen

7. X8 Wheel Set (flere valgmuligheder)

© Kemppi 7 1902370/ 2324
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o Hijulsaettet folger med leveringen af stramkilden
» Gasflaskevognen kan leveres som ekstraudstyr i leveringen af stremkilden

8. My Fleet webtjeneste

o Cloud-baseret tjeneste til visning og styring af forskellige informationer om din X8 MIG Welder
« Indeholder producentens valideringscertifikat

9. WeldEye (valgfri)

o Cloud-baseret tjeneste til oprettelse og administration af digitale WPS-dokumenter og andre svejserelaterede
oplysninger

Desuden:

e Meget tilbehor (ekstraudstyr)
* Mange svejsesoftwareprodukter (ekstraudstyr)

"Praesentation af WeldEye" under

1.1.1 Praesentation af WeldEye

Styring af svejseprocedurer og kvalifikationer

WeldEye til styring af svejseprocedurer og kvalifikationer er et cloud-baseret redskab til oprettelse og lagring af en raekke
svejserelaterede dokumenter og kvalifikationscertifikater. WeldEye er en start til slut-lgsning til handtering af pWPS-,
WPQR- og WPS-dokumenter og svejserkvalifikationscertifikater. Softwaren indeholder procedure- og cer-
tifikatskabeloner, der passer til alle vigtige svejsestandarder. Sammen med det integrerede tegneveerktgj er WeldEye hur-
tigt og nemt at bruge.

Med softwaren kan du holde styr pa kvalifikationscertifikaterne og deres udlgbsdatoer, og deres gyldighedsperiode kan
nemt forlaenges. Med revisionshistorikken kan du spore aendringerne pa dokumenterne. Med en fleksibel segefunktion
kan du nemt finde de svejseprocedurer, personer og certifikater, du skal bruge. Du kan udskrive dokumenter eller for
eksempel en liste over svejsere med et bestemt kvalifikationscertifikat. Der kan fojes vedhaeftninger til ethvert doku-
ment.

Opdag WeldEye - den universelle svejsestyringssoftware

WeldEye er dit hovedveerktgj og opbevaringsstedet til organiseret arkivering af dine svejserelaterede dokumenter.

Og der er mere i WeldEye end styring af svejsedokumenter. WeldEye er en universallgsning til styring af svej-
seproduktionen. WeldEye passer til enhver virksomhedssterrelse og -type, der udferer svejsning i henhold til kravene i
de internationale svejsestandarder som I1SO, ASME og AWS og giver kontrol over alle processer - herunder svej-
seprocedurer, kvalifikationer hos svejsere og inspektgrer, dokumentation, rapportering og administration. Men som det
vigtigste opnar du 100% sporbarhed for hver eneste svejsning, du nogensinde producerer.

WeldEye's modulopbyggede struktur bygger pa en raekke nyttige funktioner, der opfylder behovene for en lang raekke
brancher og svejserelaterede opgaver:

Svejseprocedurer

Omfatter det digitale bibliotek og styringen af pWPS-, WPQR- og WPS-skabeloner for de vigtigste svejsestandarder.
Personale og kvalifikationer

Omfatter styringen og fornyelsesprocesserne for kvalifikationscertifikater til alt personale - svejsere og inspektorer.
Kvalitetsstyring

Med funktioner til kvalitetskontrol med digital WPS og kontrol med opfyldelsen af kvalifikationskravene sammenholdt
med automatisk indsamlede digitale svejsedata.

Svejsestyring

© Kemppi 8 1902370/ 2324
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Omfatter dokumentregistreringsfunktioner til en samlet dokumentation af svejseprojekt og -styring.

Fa flere oplysninger om hele systemet og andre moduler pad www.weldeye.com.

© Kemppi 9 1902370/ 2324
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1.2 Systemets opbygning

Delene i X8 MIG Welder arbejder meget teet sammen. Overfgrslen af oplysninger overfgres effektivt og hurtigt, og de for-
skellige funktioner som for eksempel brugen af displays falger de samme principper.

Svejseudstyret ma ikke modificeres pd nogen mdde med undtagelse af de sendringer og justeringer, der beskrives i
producentens vejledning.

Figur:Et diagram over opkoblingen mellem de forskellige komponenter i X8 MIG Welder:

"X8 Power Source" under
"X8 Wire Feeder" pa side 13
"Control Pad" pa side 17

Flexlite GX MIG svejsepistolmodeller niveau K8 (oplysninger findes i userdoc.kemppi.com)

1.2.1 X8 Power Source

| dette kapitel beskrives opbygningen af X8 Power Source.

© Kemppi 10 1902370/ 2324
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Forside

1. Indikatorpanel
2. Transporthandtag
3. USB-stik
>> Du kan tilslutte en USB-n@gle og uploade svejseprocedurerne (WPSerne) eller Wise funktion til stremkilden eller
opdatere firmware, hvis en tradlgs tilslutning ikke er tilgeengelig.
4. Stik til Control Pad
>> Du kan forbinde Control Pad til stremkilden med et kabel og oplade dens batteri eller bruge den i forkablet til-
stand.
5. Frontpanel
6. Las pa frontpanel
>> Treek for at dbne frontpanelet og fritleegge kolevaeskebeholderen.

7. Knap til cirkulation af kglevaeske
>> Tryk for at pumpe koelevaesken gennem systemet.

Bagside
[ = 1>
Sof B )
o ==l
- - © =—il®)
\\ ;%A | Pl
3 |

S o0 o bo

1. Transporthandtag
2. Stik til svejsestremskabel (pluspol)
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Stik til returkabel (minuspol)
Stik til malekabel
>> Stik til tradboks 1 til venstre, trddboks 2 pa hgjre side af stramkilden.

Stik til styrekabel

>> Stik til tradboks 1 til venstre, trddboks 2 pa hgjre side af stramkilden.
Ethernet-stik

ON/OFF-knap

Stik til udgangsslange med kglemiddel

Stik til indgangsslange med kglemiddel

Bagside

. Lysnetledning

Beslag til aflastningsholder

Indikatorpanel

®

3.

®@ POWER e VRD e I)

e QO ’f’) o (¥

Teendt/slukket-indikator
>> LED'en lyser grgnt, ndr enheden er taendt.

Indikator for spaendingsreduktionsenhed (VRD)

>> LEDen lyser gront, nar VRD'en er teendt, og tomgangsspaendingen er under 35 V.
>> LED'en blinker rgdt, ndr VRD'en er teendt, og tomgangsspaendingen er over 35 V.

>> LEDen er slukket, nar VRD er sldet fra, eller under svejsning.
VRD anvendes kun med MMA og mejsling.

Indikator for overophedning
>> LED'en lyser gult, ndr enheden er overophedet.

Hvis stremkilden er overophedet, slukker en varmesikring for enheden og lader den ikke blive brugt igen, for den er

kalet ned.

Kemppi Cloud-forbindelse

>> LED'en er bl3, nar tradboksen eller stremkilden er forbundet til Kemppi Cloud-tjenester.
>> LED'en blinker blat, nar trddboksen eller stramkilden er ved at forbinde til Kemppi Cloud-tjenester.

Advarsel for kelevaeskeniveau
>> LED'en lyser gult, nar kelevaeskestanden er for lav.

Advarsel for kelevaesketemperatur
>> LED'en lyser gult, nar keleren er overophedet.

© Kemppi
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Hvis kelevaesken er overophedet, slukker en varmesikring for enheden og lader den ikke blive brugt igen, for kole-
vaesken er kolet ned.

7. Advarsel for kglevaeskecirkulation
>> LED'en lyser grent, nar kelevaeskecirkulationen fungerer normalt.
>> LED'en lyser radt, hvis der er et problem med cirkulationen af kelevaesken.
>> LED'en blinker skiftevis grent og radt, nar cirkulationen af kalevaesken har vaeret tilstoppet for laenge.

Hvis cirkulationen af kelevaesken er tilstoppet slukker en termosikring for svejsesystemet. Kontroller og afhjeelp fejlen,
for svejsesystemet anvendes igen.

Hvis fejlen skyldes en mislykket pdfyldning af keleren, skal keleren fyldes op igen. | andre tilfeelde forsvinder fejlen
automatisk efter 30 sekunder.

8. Parringsknap til tradlgse forbindelser
>> Tradboksen eller stremkilden parres med Control Pad ved at rykke pa knappen. Hvis stremkilden er forbundet
med tradboksen(e), parres tradboksen(e) med Control Pad. Hvis stremkilden ikke er forbundet med en trad-
boks, parres stramkilden med Control Pad.
>> LED'en er bl3, nar tradboksen eller stremkilden er tradlgst forbundet til Control Pad.
>> LED'en blinker blat, nar tradboksen eller stramkilden parres med Control Pad.

Mellemkabel

1. Beskyttelsesgasslange

2. Indgangsslange til kglemiddel
3. Udgangsslange til kelemiddel
4. Svejsestromskabel

5. Styrekabel

6. Malekabel

7. Stift til aflastningsholder

1.2.2 X8 Wire Feeder

| dette kapitel beskrives opbygningen af X8 Wire Feeder.
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Hovedkomponenter

1.

2.

Nowasw

@verste daeksel

Hold tradboksens averste daeksel lukket under svejsning for at nedseette risikoen for personskader eller elektrisk stad.

Hold ogsa det gverste deeksel lukket pa alle andre tider for at holde tradboksen ren indvendigt.

Handtag

Hdndtaget er kun beregnet til manuel brug ved korte loft. Brug trddboksens bgjle/bom til loft eller ophaengning af

tradboksen.

Las til @verste daeksel
Kabelkabinettets dgr
Las til kabelkabinettet
Betjeningspanel
Aflaster

Las til aflaster

Beslag til pistolholder

© Kemppi
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Advarselsmeerkat indvendigt i traddboksen:

10.
11.
12.
13.
14.
15.

Tradrulle

Tradspoledaeksel

Tradruller

Trykhdndtag

Tradliner

Indvendige betjeningsknapper

Betjeningspanel

Betjeningspanelet pa forsiden af tradboksen giver nem betjening af tradboksens grundleeggende funktioner. Selv om
Control Pad er hovedstyringsstedet til svejsesystemet, kan du ogsa bruge tradboksens betjeningspanel eller svej-
sepistolens fjernbetjening.

Delene pa tradboksens betjeningspanel er:

1.

Laseknap

© Kemppi
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>> Tryk og hold nede i 2 sekunder for at lase eller opldse displayet og knapperne.

2. Kanal-knap
>> Knappen lyser blat, nar visningen aktiveres.

3. Indstillingsknap
>> Knappen lyser orange, nar visningen aktiveres.

4. Venstre betjeningsknap
5. Hgjre betjeningsknap
6. Venstre og hgjre knap

Naermere oplysninger om betjeningspanelets anvendelse og funktion findes i "Visninger i tradboksen" pa side 70.

Indvendige betjeningsknapper
Tradboksen har betjeningsknapper indvendigt i tradkabinettet.

1. Knap til tilbagetraekning af trad
>> Korer svejsetraden bagud med slukket lysbue.

2. Gastestknap
>> Til test af flow pa beskyttelsesgas eller udskylning af rester fra den tidligere brugte gas.

3. Tradfremferingsknap
>> Korer svejsetraden fremad med slukket lysbue.

Stik til mellemkabel

1.  Svejsestrom

© Kemppi 16 1902370/ 2324
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>> Leder strem fra streamkilden til tradboksen.

2. Beskyttelsesgas
>> Leder beskyttelsesgas til svejsepistolen.

3. Maling
>> Leder de svejseparametre, der males under svejsningen.

4. Styring
>> Leder data og driftsspaending til tradboksen.

5. Koleveeskeudgang og -tilgang
>> Cirkulerer kglevaeske til og fra svejsepistolen.

Oplysninger om montering af kabler findes i "Kabelmontering" pa side 42.

Udvendige komponentstik

1. Kemppi svejsepistoladapter
>> Tilsluttes svejsepistolen.

@ Tradboksen leveres med Kemppi svejsepistoladapter.

2. Subfeeder
>> Indeholder styringen til SuperSnake subfeeder eller en motoriseret svejsepistol.

3. Fjernbetjening
>> Forbindelsen til fiernbetjeningsenheder (Control Pad). Forsyner strom- og dataforbindelsen med 12 V speen-
ding.

4. Speendingsfeling
>> Sluttes til svejseemnet og maler lysbuespaendingen i realtid.

5. Koleveaeskeudgang
>> Forsyner svejsepistolen med kold kglevaeske.

6. Koleveaeskeindgang
>> Modtager opvarmet kolevaeske fra svejsepistolen.

1.2.3 Control Pad

| dette kapitel beskrives opbygningen af Control Pad.
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1. Teend/sluk-knap
>> Knappen lyser orange, nar du teender Control Pad.
2. Venstre betjeningsknap
3. Hgjre betjeningsknap
4. Venstre og hgjre knap
>> Nar knappen lyser grent, kan du trykke pa knappen for at bekraefte handlingen.
5. Display
6. Visningsknapper
7. Kanal-knap
>> Knappen lyser blat, nar visningen aktiveres.

8. Menu-knap
>> Knappen lyser hvidt, nar visningen aktiveres.

9. Indstillingsknap
>> Knappen lyser orange, nar visningen aktiveres.

10. NFC-laeser
11. Stregkodelaeser
12. ON/OFF-knap til NFC og stregkodelaesere
>> Knappen fungerer ogsa som genvejsknap til at lzese en stregkode i enhver visning i Control Pad.
13. Oje til en baeresnor

14. Bgjle
>> Nar du forbinder eller afbryder opladeren, viser Control Pad opladningsniveauet.
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@

CHARGER CONNECTED

CHARGER DISCONNECTED

Nar Control Pad oplades, viser de grgnne LEDer pa displayets venstre side, at ladningen er i gang. Den nederste LED bli-
ver rgd, nar opladningsniveauet er lavt.

v

\
\
\
\

15. Stik til opladerkabel

>> En prop beskytter stikket til opladerkablet.

© Kemppi
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16. Mikro-USB port
>> Et daeksel beskytter Mikro-USB porten og USB kabelporten.
17. USB kabelport
18. Kombikabelport
>> Kombikabelporten overfgrer bade data og strem. En prop beskytter kombikabelporten.
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2. MONTERING

G4 frem efter denne monteringsvejledning, nar du klarger din X8 MIG Weldertil brug.

Lees vejledningen omhyggeligt og felg den teet.

"For installation" pa nzeste side

Serg for at kende og felge de lokale og nationale krav til installation og brugen af hgjspaendingsenheder.
"Montering af stramkilde" pa side 23

Oplysninger om stremkildens kabeltilslutninger findes i "Montering af mellemkabel" pa side 42 og "Montering eller
udskiftning af lysnetkabel” pa side 30. Oplysninger om betjening af stremkilden findes i "Klargering af svejsesystemet til
brug" pa side 73.

"Montering af tradboks" pa side 31
| dette kapitel beskrives montering af tradboksen
"Kabelmontering" pa side 42

En detaljeret beskrivelse af stramkilden og kablerne til tradboksen findes i Montering af mellemkabel. En fuld oversigt
over forkablingen findes i Kabeldiagram.

"Montering af Control Pad" pa side 46

| dette kapitel beskrives monteringen af Control Pad

"Klargering og tilslutning af svejsepistol" pa side 50

Saml svejsepistolen og tilslut den til tradboksen med Kemppi svejsepistoladapter
"Loft af X8 MIG Welder" pa side 52

"Kgb og administration af software" pa side 53

Kemppi tilbyder et bredt udvalg af svejsesoftware til sikring af hgjkvalitetssvejsninger.
"Ekstra tilbeher" pa side 54

X8 MIG Welder har meget ekstra tilbehgr og udstyr, der letter brugen og forbedrer svejsekvaliteten.
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2.1 Farinstallation

Serg for at kende og folge de lokale og nationale krav til installation og brugen af hgjspaendingsenheder.
For installation skal pakkernes indhold kontrolleres, og det skal sikres, at delene ikke er beskadiget.
For du tager stromkilden helt ud af emballagen, skal du montere hjulsaettet.

For du installerer stremkilden pa arbejdsstedet, skal du lzese falgende krav til lysnetkablet og normeringen pa sikringen.

A Lysnetkablet skal installeres af en autoriseret elektriker.

A Under forudsaetning af, at den offentlige elforsynings kortslutningseffekt pa det feelles bryderfelt er pa 5,1 MVA eller
hajere, overholder dette udstyr IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet.
Det er montarens eller brugerens ansvar at sikre, om nagdvendigt efter samrdd med forsyningsnettets tekniker, at
udstyrets modstand overholder begraensningerne for modstand.

Krav til kabeltype og normering pa sikringen:

400 A 6 mm?2 25 A - -
500 A 6 mm?2 32A 16 mm? 63A
600 A 6 mm? 35A 16 mm? 63 A
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2.2 Montering af strgmkilde

Oplysninger om stremkildens kabeltilslutninger findes i "Montering af mellemkabel" pa side 42 og "Montering eller
udskiftning af lysnetkabel" pa side 30. Oplysninger om betjening af stremkilden findes i "Klargering af svejsesystemet til
brug" pa side 73.

"Montering af hjul" under
"Montering af valgfri gasflaskevogn" pa side 26
"Montering af valgfri X8 Cooler" pa side 29

"Montering eller udskiftning af lysnetkabel" pa side 30

2.2.1 Montering af hjul

Fa drejelige hjul foran og bagpa ved at montere forhjulsenheden pa enhedens forende. Fa faste hjul foran ved at mon-
tere baghjulsenheden pa enhedens forende. Se ogsa "Montering af valgfri gasflaskevogn" pa side 26.

Ga frem, som fglger:

Monter baghjulene:

1. Tag emballagen af siderne men lad stremkilden sta pa pallen.
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2. Skub bagakslen gennem abningen i bunden pa enhedens bagende og seet akslen midtfor.

Skub de to afstandsstykker til hjulene (1) ind over akslen.
Skub de to hjul (2) ind over akslen.

Skub de spaendeskiver (3) ind over akslen.

o n P W

Skub de to laseringe (4) ind over akslen, til de laser sig fast i neddrejningen pa akslen.
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Monter forhjulene:

1. Skub forakslen gennem abningen i bunden pa enhedens forende og sat akslen midtfor.

2. Anbring transporthandtaget hen over hjulenheden og flugt hullerne i hjulenheden med akslens ender.

3. Seet forhjulsseettet pa enden af akslen med en bolt (1) og spaendeskive (2) fra begge sider.
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4. Nar hjulene er monteret, loftes stromkilden ned fra pallen.

@ Hvis din opsaetning omfatter X8 Gas Cylinder Cart, gar du videre til "Montering af valgfri gasflaskevogn" under.

2.2.2 Montering af valgfri gasflaskevogn

Monter X8 Gas Cylinder unit til transport af en storre gasflaske med stremkilden. Neermere vejledning finder du i mon-
teringsvejledningen til X8 Gas Cylinder vogn. Hvis din opsaetning ikke omfatter gasflaskevognen, gar du videre til "Mon-

tering af valgfri X8 Cooler" pa side 29.
1. Tag emballagen af siderne men lad stremkilden sta pa pallen.

2. Seet et hjul pa enhedens forende.
>> Fa drejelige hjul foran og bagpa ved at montere forhjulsenheden pa enhedens forende. Flere oplysninger fin-

des i "Montering af hjul" pa side 23.
>> Fa faste hjul foran ved at montere baghjulsenheden pa enhedens forende. Flere oplysninger findes i "Mon-

tering af hjul" pa side 23.
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Szt gasflaskevognen pa enhedens bagende:

1. Skub akslen gennem abningen i bunden pa enhedens bagende.

2. Seet gasflaskevognens hjulsat pa akslen med en bolt (1) og skiverne (2, 3, 4) fra begge sider.
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4. Placer gasflaskevognens gverste del pa hjulszettet og tryk den ned, til kloen fastgeres over transporthdndtaget.

5. Monter gasflaskevognens gverste del pa hjulsaettet med to bolte (1) og skiverne (2, 2, 3) fra begge sider.

6. Monter gasflaskevognens bund pa hjulszettet med seks bolte (1) og skiverne (2, 3).

>> Gasflaskevognen har to forskellige indstillinger (den nederste beskrives i figuren). Den hgjeste indstilling giver
en bedre frihgjde fra jorden, men gasflasken skal lgftes hgjere.
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8. Speend remmene rundt om gasflasken.

2.2.3 Montering af valgfri X8 Cooler

Hvis din opsaetning ikke omfatter X8 Cooler, kan du springe over denne vejledning.

A X8 Cooler skal monteres af et autoriseret servicemedarbejdere. Abn ikke kabinetsafdaekningerne pé X8 Power Source.

1. Frontpanel

2. Las pa frontpanel

3. Knap til cirkulation af kglevaeske
4. Koler

5. Kolevaeskebeholder

6. Stik til vaeskekglerenhed
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Ga frem, som fglger:

1. Aftag de to skruer pa stremkildens frontpanel.

2. Treek frontpanelet udad fra underkanten.

3. Aftage nederste venstre afdaekning fra stremkildens bagside.
4

Skub keleren ind i stremkilden fra dbningen i forsiden.
@ Brug ikke magt men sorg for, at stikkene pd keleren og stremkilden er korrekt forbundet.

5. Fyld kelevaeskebeholderen med den pagaldende kelevaeskeoplasning. Flere oplysninger findes i "Pafyldning af
koler" pa side 75.

6. Pasaet de to skruer pa stremkildens frontpanel.

2.2.4 Montering eller udskiftning af lysnetkabel
Strem-kilden leveres med et 5-m lysnetkabel uden stik.
A Lysnetkablet skal installeres af en autoriseret elektriker.

P& hgjspaendingsversioner monteres et 6 mm?2 kabel. P& versioner med flere spaendinger monteres et 16 mm?2 kabel.

Lysnetkablet indeholder fglgende ledere:

1. Brun:L1
2. Sort:L2
3. Gra:L3
4. Gul-gren: Jordforbindelse
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2.3 Montering af tradboks

| dette kapitel beskrives montering af tradboksen

For tradboks kabeltilslutninger, se "Montering af mellemkabel" pa side 42. Til oplysninger om betjening af tradboksen til
"Tradbokspanel" pa side 69.

A Svejsekvalitet og virkningsgrad afhaenger af de forbrugsdele, der anvendes pad trddlineren. Disse omfatter trad-
forerror tradhjul og tradlinere, gaskopper og kontaktdyser. Det skal ogsd altid kontrolleres, at du bruger de korrekte
forbrugsdele, der passer til svejsetradsstarrelsen og materialet.

Neermere oplysninger findes pa Kemppis websted til valg af forbrugsdele pa kitselect.kemppi.com.

"Montering af tradboks" under

Montering af tradboksdrejepladen og den dobbelte tradboksdrejeplade ens lige som montering af en eller to tradbokse.
"Montering af svejsepistolholder" pa side 33

"Udskiftning af tradruller" pa side 33

"Udskiftning af tradliner" pa side 36

"Skift af tradspole" pa side 36

"Montering af mellemkabel til aflaster" pa side 40

2.3.1 Montering af trddboks

Montering af tradboksdrejepladen og den dobbelte tradboksdrejeplade ens lige som montering af en eller to tradbokse.

Monter tradboksen pa stremkilden med en tradboksdrejeplade. Ved montering af to tradbokse anvendes en dobbelt
tradboksdrejeplade.

Til opsaetning af systemet til en konfiguration med dobbelt tradboks skal du bruge monteringsdelene (Til-
slutningsmuffeholder pg keleslangeenhed KV200 hun-hun).

Ga frem, som folger:

1. Anbring trddboksdrejepladen eller den dobbelte tradboksdrejeplade oven pa stremkilden med den orange klo ved
enhedens bagside.
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2. Treekifrigerelseshandtaget pa forsiden af trddboksdrejepladen og drej toppen til siden for at fa adgang til den
nederste halvdel.
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4. Med betjeningspanelet vendt samme vej som stremkildens frontpanel saettes tradboksen i de tilsvarende noter pa
tradboksdrejepladen.

5. Skub tradboksen fra forende til bagende, til stangen bag pa enheden laser sig fast til den orange klo bag pa trad-
boksdrejepladen.

2.3.2 Montering af svejsepistolholder

Monter svejsepistolholderen til en af tradboksens sider.

Ga frem, som folger:

1. Monter svejsepistolholderens beslag til tradboksen med to skruer, i de tilsvarende huller pa tradboksens gverste
afdaekningshaengsel.

2. Seet svejsepistolholderen pa beslaget med 2 skruer.

2.3.3 Udskiftning af tradruller

Udskift tradrullerne, nar svejsetradens materiale og diameter skiftes.

Ga frem, som fglger:
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1. Abn det gverste daeksel og loft trykhandtaget.

® Monteringsstifterne er forskellige: Fremfaringsrullernes monteringsstifter har et rundt maerke pa toppen, mens trykrul-
lens monteringsstifter ikke har nogen meerker. Trykrullernes monteringsstifter har centrerede aksler, sd fremfarings-
og trykrullerne ikke kan forveksles med hinanden.

3. Fjern tradrullerne.

4. Veelg tradruller efter nedenstaende tabel.
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Fe, Ss (Al, Mc, Fc) V-spor 06 W001045 W001046
V 08-0,9 W001047 W001048

10 W000675 W000676

12 W000960 W000961

14 WO001049 W001050

16 W001051 W001052

20 WO001053 W001054

24 WO001055 W001056

Fc, Mc, (Fe) V-spor, riflet 1.0 W001057 W001058
V: 1.2 W001059 W001060

—

14-16 W001061 W001062

20 W001063 W001064

24 WO001065 W001066

Al, (Fc, Mg, Ss, Fe) U-spor 1.0 W001067 W001068
U 12 W001069 W001070

16 | | W001071 W001072

R —

Fe, Ss (Al, Mc, Fc) V-spor 0,8-09 Se teksten p rullen W006074 W006075
V 10 W006076 W006077

12 W004754 W004753

14 W006078 W006079

Fc, M, (Fe) V-spor, riflet 10 W006080 W006081
VS 12 W006082 W006083

14-16 W006084 W006085

20 WO006086 W006087

Al, (F¢, Mg, Ss, Fe) U-spor 1.0 W006088 W006089
U 12 W006090 W006091

16 W006092 W006093
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5. Seet tradrullerne tilbage pa plads. Flugt noten drivrullen med stiften pa drivakslen.

6. Seetigen monteringsstifterne pa plads, sa de laser driv- og trykrullerne pa plads. Flugt en af noterne pa bund af bun-
den af trykrullens monteringsstift pa beslaget.

7. Seenk trykhandtaget pa tradrullerne og luk det overste daeksel.

2.3.4 Udskiftning af tradliner

Tradveerket har to tradfererrer, ogsa kaldet linere Udskift dem, nar svejsetradens diameter bliver storre, eller materialet

andres.

1. Indgangsrer
>> Treek indgangsreret ud og iseet et andet. Der er ingen form for I3s.

2. Mellemror
>> Et metalstykke laser mellemrgret pa plads. Drej stykket til side for at frigore mellemrgret, sa det kan udskiftes.

Drej det bagleens for at lase det nye mellemrer.

2.3.5 Skift af trddspole

® Seet svejsepistolen til tradboksen, for tradspolen udskiftes.
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A Hvis du skifter svejsetrdd til en anden diameter eller materialetype, skal du skifte tradruller derefter.

Ga frem, som fglger:

Aftagning af tradspolen

1. Abn overste daksels 1as.
2. Left everste deeksel op.

3. Klip og fil spidsen pa svejsetraden.
® Den skarptklippede spids pa svejsetraden kan gere skade pa lineren, hvis den ikke files.

4. Tryk pa tilbagetraekning af traden for at traekke den tilbageveerende svejsetrad ud af svejsepistolen.

—

&

5. Skub tradspoledzekslet til side.

6. Left tradspolen op fra tradboksen.

7. Lasn og treek tradspolebremsens halvdele fra hinanden.

Iseet en ny tradspole:
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8. Seet tradspolebremsens halvdele pa den nye tradspole ved at trykke eller skrue dem sammen inde i tradspolen.
Tilspaend, hvis det er ngdvendigt.

@ Tradspolens bremse er udstyret med en valgfri funktion til opstramning af trddspolen, der holder tradfederen stabil i
korte gentagne svejsninger med kraftige tradspoler. Opstramningen af svejsetraden aktiveres ved at seette spo-
lebremsen pa tradspolen sadan, at opstramningsknappen sidder til hgjre set forfra.

9. Seenk tradspolen ned pa dens plads.
@ Kontroller, at tradspolen vender rigtigt, sa svejsetraden karer fra toppen af spolen til dens tradruller.

10. Loft trykhdndtagene vaek fra tradrullerne.

Iseet svejsetraden:

11. Slip trykarmene for at flytte trddrullerne fra hinanden. Dermed fremkommer en dbning mellem tradrullerne.

12. Lgsn trddenden fra spolen, og skaer bgjede dele af, sa enden er lige.

® Sarg for at svejsetrdaden ikke falder af spolen, ndr den lasnes.
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13. Fil spidsen pa svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pa svejsetrdaden kan beskadige lineren.

14. For svejsetraden gennem indgangsreret (A) og det mellemste styrerer (B) til udgangen, der farer svejsetraden til

svejsepistolen. Tryk svejsetraden ind i svejsepistolen med handen, sa traden nar lineren (cirka 20 cm).

15. Luk trykarmene sadan at svejsetradden lases mellem tradrullerne. Kontroller, at svejsetraden kerer i tradrullesporene.

16. Seenk trykhdndtaget pa tradrullerne.

17. Juster tradrullernes tryk med trykjusteringshjulene. Trykket er det samme for begge tradrullepar.

Skalaen pa trykhandtaget viser trykket pa tradhjulene. Juster tradrullernes tryk efter nedenstaende tabel.

Fe/Ss massiv V-spor 08-1,0 1,5-2,0
V >12 2,0-25
Metal og fluskerne V-spor, riflet >12 1,0-2,0
V=
—
—
Selvbeskyttende V-spor, riflet >16 2,0-30
V=
S
—
Aluminium U-spor 10 0,5-1,0
12 10-15
\J
14 1,5-2,0
>16 2,0-25

Et for kraftigt tryk vil kkemme svejsetraden og beskadige coatede svejsetrade eller rortrdde. Et for kraftigt tryk vil ogsa

medfare ungdvendig slitage pa tradrullerne og @ge belastningen pa gearkassen.

18. Tryk pa Tradfedning for at kere rgrtraden frem til svejsepistolens kontaktspids. Tradhastigheden gges ved at dreje
venstre knap pa betjeningspanelet.

@ Betjeningspanelet viser, hvor meget svejsetrdden har kert.

© Kemppi

39

1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Brugsanvisning - DA

Feerdigger installationen:

Veelg beskyttelsesgas og st gasflasken pa tradboksen.

Tryk pa Gastest for at skylle den tidligere beskyttelsesgas ud af systemet.

)]

® Du kan ogsa bruge denne knap til at teste, at gasserne flyder korrekt gennem systemet.

Luk gverste daeksel.

Tradspoler

X8 MIG Welder har tre forskellige valgmuligheder for nav til de forskellige tradspoler:

« Standardtradspole (A)

« Spolenav til lille tradspole (B)
>> Seet forleengerstykkerne pa standardspolens halvdele.

o Spolenav til tradspole med stort navhul (C)

Alle dele leveres med tradboksen.

Lesn og traek i spolehalvdelene for at tage dem af.

2.3.6 Montering af mellemkabel til aflaster

For at lette monteringen af mellemkablet og undga ungdvendig belastning af kablets stik settes begge mel-
lemkabelbundtets ender i en aflaster.

Ga frem, som fglger:
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1. Seet aflasterholderen pa transporthdndtaget bag pa stremkilden. Fastger aflasterholderen med en bolt nedefra.

2. Tag stremkildens ende af mellemkablet og seet aflasterens bolt i aflasterholderen.

@ Hvis tradboksen er taget fra stremkilden, iszettes aflasterbolten i holderen nedefra.

®

3. Iset den medfglgende lasestift gennem hullet pd aflasterbolten.

4. Feor kabelbundtet fra stremkildens bagside og szt aflasteren i den anden ende af kablet til venstre side af trad-
boksen. Flere oplysninger findes i "Kabelmontering" pa naeste side.
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2.4 Kabelmontering

En detaljeret beskrivelse af stramkilden og kablerne til tradboksen findes i Montering af mellemkabel. En fuld oversigt
over forkablingen findes i Kabeldiagram.

"Montering af mellemkabel" under

"Kabeldiagram" pa side 44

2.4.1 Montering af mellemkabel

Monter forst mellemkabel til tradboksen og derefter til stremkilden.

Ga frem, som folger:

Slut mellemkablet til tradboksen:

1. Left kabelkabinetlasen for at vise stikkene.
2. Slut svejsestromskablet til tradboksen. Tryk kablet sd langt ind som muligt og drej stikket med uret for at speende
kablet pa plads.

Speend svejsestramskablet sa meget som muligt med hdndkraft. Hvis svejsestramskablets tilslutning er los, kan det
overophede.
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Tryk beskyttelsesgasslangen mod foden af dens stik til det lases ned.

Seet aflasteren til langhullet i tradboksen.

Las aflasteren for at sikre den.

Slut styrekablet til stikket. Drej omlgberen med uret, sé den laser sig pa plads.

Slut malekablet til stikket. Drej omlgberen med uret, sa den laser sig pa plads.

3.
4.
5.
6.
7.
8.

Hvis du har keleren som ekstraudstyr, skal du traekke i deekslet over kglevandsslangernes hul for at tage den af.

9. Tilslut kelevandsslangerne til hullet.

10. Luk og las kabelkabinettets dor.

@ Ved tilslutning af kablerne til trddboksen skal kablerne fores omhyggeligt, sé kabelkabinettets lem kan lukkes kor-
rekt.
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Slut mellemkablet til stromkilden:

1. Tilslut svejsestromskablet til plus (+) sidestikket (1) pa stremkilden. Mellemkablet til krydser diagonalt fra trad-
boksen til stramkildens stik.

Huvis to tradbokse er forbundet til en stramkilde, tilsluttes mellemkablet lodret: fra tradboksen til venstre til stikket (1)
til venstre.

Tilslut returkablet til minus (-) sidestikket (2).
Tilslut malekablet til malekabelstikket (4).

2

3

4. Tilslut styrekablet til styrekabelstikket (3) pa samme side som malekablet.

5. Hvis vandkegleren er tilstede, anvendes det ragde stik (5) til den slange, der gar til kelerne.
6

Hvis vandkeleren er tilstede, anvendes det bla stik (6) til den slange, der kommer fra keleren.
7. Ved behov for beskyttelsesgas tilsluttes beskyttelsesgasslangen til gasflasken.
Stremkilden kan forbindes til to tradbokse samtidigt.

A Kontroller, at alle kabler er tilsluttet og spaendt korrekt.

2.4.2 Kabeldiagram

Tilslut mellemkablerne til stremkilden og tradboksen. Nedenfor vises kablerne med farver for at lette identifikationen.
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Figur: Mellemkabler til stromkilde og trddboks:

Farvekoder:

LR

Svejsestromskabel

Beskyttelsesgasslange

Styrekabel

Malekabel

Frem- og returlgbsslanger til kalevaeske

Returkabel
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2.5 Montering af Control Pad

| dette kapitel beskrives monteringen af Control Pad.
Oplysninger om betjeningen af Control Pad findes i "Control Pad" pa side 59.
"Tradlgs forbindelse" under

Control Pad forbindes direkte til X8 Wire Feeder. Hvis der er to tradbokse i systemet, skal du vaelge, hvilken en, du skal
forbindes med. Control Pad kan forbindes til X8 power source i sammenhange, hvor der ikke er brug for en tradboks, for
eksempel ved elektrodesvejsning eller kulbuemejsling.

"Kabelbaret tilslutning” pa side 48

Control Pad danner en kabelforbindelse med X8 Power Source og X8 Wire Feeder. Tilslut Control Pad til kabelbaret til-
slutning, hvis der ikke er en tilgaengelig tradles forbindelse.

"Ophaengning af Control Pad" pa side 49

2.5.1 Tradlgs forbindelse

Control Pad forbindes direkte til X8 Wire Feeder. Hvis der er to tradbokse i systemet, skal du vaelge, hvilken en, du skal
forbindes med. Control Pad kan forbindes til X8 power source i sammenhange, hvor der ikke er brug for en tradboks, for
eksempel ved elektrodesvejsning eller kulbuemejsling.

Sadan etableres en kabelbaret forbindelse mellem Control Pad og tradboksen. Se "Kabelbaret tilslutning" pa side 48.
Hvis Control Pad ikke er tilsluttet, ser du denne meddelelse i displayet.

CONNECTION

NOT CONNECTED

©)

DO ONE OF THE
FOLLOWING:

er source ((.))

Select Connect from the wire
feeder Set

Connec
Select wireless devices from the
Settings menu (14)

Ga frem, som falger:

Sadan tilslutter du Control Pad tradlgst til en tradboks eller stremkilde:
>> Tryk pa den tradlgse parringsknap pa stremkildens indikatorpanel.
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>> LEDen pa stremkilden begynder at blinke, nar den sager efter Control Pad.
>> Serienummeret pa tilgeengelige trddbokse eller stramkilder i naerheden vises pa Control Pad-displayet.

® Nar der er tradbokse forbundet med svejsesystemet, kan du ved at trykke pd knappen til tradles parring forbinde
Control Pad til en tradboks. Ndr der ikke er tradbokse forbundet med systemet, kan du med Control Pad forbinde til
en stromkilde.

Figur: Tilslutning til trédboks / Tilslutning til stremkilde:

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

>> Flyt fokus for at veelge forbindelsen og tryk pa den grenne knap.

® Forbindelseslisten viser serienumrene pa de tilgeengelige tradbokse og stremkilder. Kontroller serienummeret pd
enhedens maerkeplade.

Der skabes forbindelse mellem trddboksen eller stremkilden og Control Pad. LEDen pa stremkilden lyser konstant.
® Nar du har oprettet forbindelsen, praver Control Pad at oprette forbindelse igen, hvis du tager den uden for for-
bindelsens raekkevidde. Veelg Afbryd pé Control Pad for at afbryde tilslutningen.

Du kan ogsa forbinde Control Pad til tradboksen gennem tradboksens betjeningspanel, hvis tradboksen er langt
vaeg fra stromkilden.

>> Ga til Indstillinger > Tradlgse enheder > Tilslut. Tradboksen tilsluttes automatisk til Control Pad.

Hvis knapperne pa stromkilden og tradboksen er uden for reekkevidde:

>> Ga til Indstillinger > Tradlgse enheder tilgeengelige i Control Pad.
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(=

WIRELESS DEVICES AVAILABLE

WF 1: PSNK0098028 ©

>> Flyt fokus til en trddboks eller stramkilde.
>> Tryk pa den grenne knap.

2.5.2 Kabelbaret tilslutning

Control Pad danner en kabelforbindelse med X8 Power Source og X8 Wire Feeder. Tilslut Control Pad til kabelbaret til-

slutning, hvis der ikke er en tilgeengelig trddles forbindelse.

Ga frem, som falger:

Sadan etableres en kabelbaret forbindelse mellem Control Pad og stremkilden:
>> Saet kombikablet i stikket pa strgmkilden til Control Pad.
>> Stikket er markeret med et Control Pad-ikon.

>> Szt kombikablet til kombikabelstikket pa bunden af Control Pad.

Sadan etableres en kabelbaret forbindelse mellem Control Pad og tradboksen:
>> Szt kombikablet i stikket pa tradboksen til Control Pad.
>> Stikket er markeret med et Control Pad-ikon.
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>> Saet kombikablet til kombikabelstikket pa bunden af Control Pad.

® Brug hovedsageligt den lase oplader til at lade pa Control Pad.

2.5.3 Ophaengning af Control Pad

Control Pad har en bgijle til at haenge den pa svejsemaskinen eller et andet egnet sted. Control Pad har ogsé et hul i

hvert hjerne, der kan bruges til en baererem.
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2.6 Klargering og tilslutning af svejsepistol

Saml svejsepistolen og tilslut den til tradboksen med Kemppi svejsepistoladapter

Svejsepistolen er faerdigsamlet fra fabrikken: Linere, kontaktdyse and gaskop er faerdigmonteret. Vejledning i montering
og udskiftning af dele pa Flexlite GX MIG svejsepistolen findes i userdoc.kemppi.com.

Begynd at bruge svejsepistolen ved at ga frem, som falger:

1. Kontroller, at tradlineren, kontaktspidsen, og gaskoppen er egnet til opgaven. Udskift om ng@dvendigt. Hvis din kon-
figuration omfatter en gaskalet svejsepistol, kan du ogsa skifte svanehalsen.

2. Paseet pistolgrebet, hvis det er egnet til opgaven.

Pasaet fiernbetjeningen, hvis den er egnet til opgaven (valgfrit tilbehar).

4. Forbind svejsepistolens med tradboksen: Tryk svejsepistolens stik i tradboksens svejsepistoladapter og tilspaend
omlgberen med handkraft.

5. Huvis din konfiguration omfatter en vandkglet pistol, skal du tilslutte keleslangerne til tradboksen. Indgangsslangen
til kelemidlet er maerket med blat og udgangsslangen til kelemidlet med redt.

© Kemppi 50 1902370/ 2324


https://userdoc.kemppi.com/om/flexlite-gx/da/content/topics/a_introduction/general.htm

' KEMPPI X8 MIG Welder

Brugsanvisning - DA

6. Fil grater og kanter af den skarpe svejsetrad fer indferingen for at fremme indferingen og forbrugsdelenes levetid.

Indfer svejsetraden ved at trykke pa tradfremferingsknappen.

8. Afskeer overskydende svejsetrad i en let vinkel for at forbedre lysbuetaendingen.
9. Kontroller gasgennemstrgmningshastigheden.

Svejsepistolen er nu klar til brug. Nar svejsepistolen ikke bruges, opbevares den i svejsepistolholderen pa tradboksen
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2.7 Loft af X8 MIG Welder

Hvis du skal lgfte X8 MIG Welder, skal du vaere szerlig opmaerksom pa sikkerhedsforanstaltningerne. Fglg de lokale regler.

A Loft ikke svejsemaskinen med gasflasken.

Ga frem, som falger:

1. For to loftestropper gennem lgftehdndtaget pé forsiden og to stropper gennem handtaget pa stremkildens bag-
side.

A Seet stropperne sd teet pa stramkilden som muligt.

2. Leftroligt og lige op.
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2.8 Kgb og administration af software

Kemppi tilbyder et bredt udvalg af svejsesoftware til sikring af hgjkvalitetssvejsninger.

Du kan kgbe Kemppi svejsesoftwarelicenser til X8 MIG Welder. Installerede licenser kan ses med Control Pad.

Neermere oplysninger findes pd www.kemppi.com.
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2.9 Ekstra tilbehar

X8 MIG Welder har meget ekstra tilbehor og udstyr, der letter brugen og forbedrer svejsekvaliteten.

Kabelrullesaet
Kabelrullesaettet tages i brug ved at bore et hul i bagsiden af det gennemsigtige daeksel pa X8 Wire Feeder.

Tradboksophaeng til leftebom

Tradboksophaenget til brug med en lgftebom gor det lettere at svejse i omrader, hvor det er sveert at medbringe et helt
X8 MIG Welder svejsesystem. Med dette ophaeng kan man organisere sig mere fleksibelt i snaevre omgivelser.

A Trddboksen md ikke haenges op i dens hdndtag. Brug i stedet tradboksophaeng og en loftebom

Aflasterarm til tradboks

Aflasterarmen til tradboksen aflaster veegten af kabelbundtet over arbejdsomradet.
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1. Las drejepladen i dens position.

2. Juster armens laengde. Spaend skruerne for at lase positionen.
3. Drejfor at justere stramheden pa kontravaegtfjederen.
4

Drej for at justere deempningen pa op- og nedbevaegelsen.

Varmeelement til tradbokskabinet

Varmeelementet til tradbokskabinettet forhindrer fugt i at danne kondensvand i tradboksens kabinet, sa tradspolen hol-
des tor.

Drejeplade til to tradbokse
Den dobbelte tradboksdrejeplade ger det muligt at bruge to tradbokse pa en strgmkilde.

X8 Cable Rack

Kabel-racket rummer mellemkablet under transport og opbevaring.

@ Dette er et alternativt tilbehor i stedet for gasflaskevognen. Begge dele kan ikke veere installeret samtidigt.

X8 Accessory Tray

Tilbehors-racket rummer de sma dele og veerktgjer, der er ngdvendige til svejsning. Monter den pa siden af svej-
semaskinen.
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3. BETJENING

Felg denne betjeningsvejledning omhyggeligt for at fa det bedste ud af din X8 MIG Welder og minimere risikoen for fejl-
funktioner.

"Styringsenheder til X8 MIG Welder" pa naeste side

Svejsningen med X8 MIG Welder kan styres gennem tre forskellige betjeningspaneler med lidt forskellige funktioner til
justering af svejseparametrene.

"Klargering af svejsesystemet til brug" pa side 73
For svejseapparatet tages i brug, skal du teende for svejseapparatet, klargere koleren og tilslutte returkablet.
"Sadan bruge svejsesystemet” pa side 81

Valget af det optimale svejseprogram med den bedst egnede proces og andre parametre letter brugen af X8 MIG Wel-
der. Programmer kan gemmes i hukommelseskanalerne, s de er let tilgeengelige. Digital WPSs justerer automatisk svej-
semaskinens indstillinger.
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3.1 Styringsenheder til X8 MIG Welder

Svejsningen med X8 MIG Welder kan styres gennem tre forskellige betjeningspaneler med lidt forskellige funktioner til
justering af svejseparametrene.

De faktiske funktioner afhaenger af funktionerne og anvendelsen af betjeningspanelet.

"Control Pad" under

Control Pad er et vindue til X8 MIG Welder: Control Pad viser dig alle indstillinger og licenser, der er installeret i svej-
sesystemet.

"Tradbokspanel" pa side 69

Betjeningspanelet pa tradboksen har en en-knaps navigation og trykknapper til valg af parametre eller veerdier. Du kan
for eksempel justere svejseparametrene og gemme indstillingerne pa hukommelseskanalerne.

Fjernbetjening af pistol

Med pistolens fjernbetjening kan du vaelge hukommelseskanaler og WPSer, justere tradhastighed, finjustering og dyna-
mik. Oplysninger om bruge af pistolens fjernbetjening findes i Flexlite GX MIG svejsepistolens dokumentation pa user-
doc.kemppi.com.

3.1.1 Control Pad

Control Pad er et vindue til X8 MIG Welder: Control Pad viser dig alle indstillinger og licenser, der er installeret i svej-
sesystemet.

Du kan fjernjustere svejseparametrene og deres vaerdier og forbinde Control Pad til enhver X8 MIG Welder i naerheden.
"Navigation" under

"Visninger i Control Pad" pa side 61

Navigation

Over displayet har Control Pad tre visningsknapper. Tryk pa disse knapper for at skifte visning pa Control Pad-displayet.
Tryk pa Menu-knappen to gange for at dbne menuen Vis.

Brug knapperne under displayet til at navigere i displayet og tilpasse veerdierne. Nar der er grent lys midt pa knappen,
fungerer knappen ogsa som en trykknap.
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Figur: Menuen Vis:

CHOOSE VIEW

[ weoms

| Svejsevisning tilpasses svejseeffekten med venstre knap og finjusteringen med hgjre knap. | de fleste svejseprocesser
er den sekundaere parameter spaendingen.

| alle andre visninger flyttes op og ned i menuerne med hgjre knap. Tryk pa den grenne knap midt i knappen for at dbne
et menupunkt.

Hvis du skal udfgre en tilbagerulningshandling som at annullere eller Standard, skal du trykke pa den grenne knap for
at acceptere.

Sidehoved og sidefod

Sidehovedet i Control Pad viser serienummeret pa svejsemaskinen, den valgte tradboks og brugerens navn:

WELDING

Der er en instruktion i sidefoden over knappen, nar knappen har en bestemt funktion. En gren cirkel i sidefoden betyder,
at du skal trykke pa en knap pa styreknappen. Den justerbare parameter eller veerdi i fokus fremhaeves i orange.
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Figur: Control Pad displayet med sidefoden Juster/Control Pad displayet med sidefoden Vaelg:

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

Advanced

English

Brightness

Economic 74 %

Use Welding

~ "
S O ApjusT S O SsELEcT

Hvis skifteknappens valg traeder i kraft med det samme, bliver sidefodskommandoen Luk. Hvis s&endringen traeder i kraft,
ndr den grgnne knap er trykket, er sidefodskommandoen OK.

Visninger i Control Pad

Der er tre hovedvisninger i displayet pa Control Pad: Kanal (hukommelseskanaler), Svejsning og Indstillinger. Du kan

skifte mellem visningerne med visningsknapperne. Menuen Vis i Svejsning dbnes, nar du trykker pd Menuknappen i
Svejsevisning.

Figur: Kanal-knappen:

"Visninger i Control Pad: Svejsning" pa naeste side
"Visninger i Control Pad: Indstillinger" pa side 65
"Visninger i Control Pad: Kanal" pa side 68

"Visninger i Control Pad: menuen Vis" pa side 68
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Visninger i Control Pad: Svejsning

| Svejsevisning kan du:

» Seen oversigt over indstillingerne i det valgte svejseprogram
» Justere hovedparametrene (svejseeffekt og finjustering)

WELDING

POl
1-MIG

1
Touch Sense 7' 4T
Ignition i I — Hot start

Upslope /— T\ Crater fill

Afhaengigt af den valgte svejseproces, funktion og program vises nogle eller alle falgende oplysninger:

1. Hukommelseskanalen, dens nummer og svejseprogrammet
>> Forste raekke viser hukommelseskanalens navn.

>> Den anden raekke viser svejseprogrammets navn, der bestar af svejsetradens materiale og diameter og beskyt-
telsesgassen.

>> Hvis du har aendret svejseindstillingerne, hzaelder kanalnummeret til hgjre. Gem aendringerne ved at trykke pa
Kanal-knappen, og hold den nede, til nummeret vender tilbage til normal position.

2. Svejsepistolens driftsform (breenderkontaktens logik)
>> 2T, 4T eller WP Switch. Flere oplysninger findes i "Funktioner i breenderkontaktens logik" pa side 100.

3. Bergringsfolsom teending
>> Valg til for bled teending med mindre sprgijt.

4. Stremstigning

>> Den valgte start- og stoplogik.

Anslaet svejsestrom

Anslaet pladematerialetykkelse

Tradhastighed

Serienummer pa stremkilden, trddboksens nummer (1 eller 2) og brugernavn
Svejseproces

0. Hotstart
>> Den valgte start- og stoplogik.

o P9 ®NOWm

11. Kraterfyldning
>> Den valgte start- og stoplogik.

12. Speending
13. Spaending/Finjustering
Juster svejseeffekten med venstre kontrolknap.

Finjuster den sekundaere svejseparameter med hgjre betjeningsknap. Den justerbare sekundare parameter afhanger af
svejseprocessen og funktionen.
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Grafen for svejseeffekten viser med et grat rastermgnster det omrade, hvor de valgte veerdier giver en drdbeformet over-

forsel.

Figur: Rastermanster i tradfremfaringslysbuen.

WELDING

WiseSteel

224 I
2 7.7 mm

29.6v +0.6

1.

LU
min

| DPulse, WP Switch og DProcess kan du justere to veerdiszet: Forste niveau og andet effektniveau. Skift mellem dem ved
at trykke pa den grgnne knap til venstre. Juster veerdierne med betjeningsknapperne. Det andet effektniveau vises med

en gra linje pa tradhastighedsdiagrammet.
Figur: Slé DPulse (1) til og fra / Sld DPulse (2) til og fra.

WELDING WELDING

Du kan angive minimums- og maksimumsvardierne for tradhastighed. De vises som hvide begraensere ved siden af trad-

hastighedsdiagrammet.
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Figur: Minimums- og maksimumsbegraenserne.

CHANNEL WELDING SETTINGS

Vaerdiomradet for svejseeffekten og spaendingsgraferne angivet af WPSen (Welding Procedure Specification) vises med
en gren lysbue mellem begrzaenserne. Begraenserne er som standard i toppen og bunden af det angivhe WPS-omrade,
men du kan justere dem som du foretraekker dem: Indsnaevre omradet eller svejse uden for det angivne omrade.

Figur: Minimums- og maksimumsbegraensere for 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?

Hvis du justerer tradhastigheden eller spaendingen til et niveau uden for WPSens omrade, bliver parametergrafen rad,
og et advarselssymbol vises pa displayet.

® Hvis du har installeret WeldEye, gemmes dataene som uegnet brug, ogsé selv om svejseopgaven kreever disse vaer-
dier.
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Figur: Veerdier uden for det omrdde, der er specificeret i WPSen

WELDING

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

2T

Visninger i Control Pad: Indstillinger

Indstillinger viser alle svejseparametrene og andre indstillinger i det valgte program. Indholdet under titlerne er skjult
som standard. Tryk pa den grgnne knap for at vise kolonnerne. Der er to tilstande, Grundlaeggende og Avanceret. | dette

afsnit beskrives visningen Indstillinger i Avanceret tilstand.

Figur: Visningen Indstillinger i Avanceret tilstand:

SETTINGS

Wireless devices

- None:
EVETEL [

Demo User

MIG

> WELDING PROGRAM

> WISE FEATURE

> TRIGGER LOGIC

> START AND STOP LOGIC

~
= O sELEcT

Naermere oplysninger om svejseprogrammer findes i "Svejseprogrammer i Control Pad" pa side 67.

Menuen DPulse

Med DPulse-processen i et svejseprogram indeholder Indstillinger en ekstra menu, DPulse.

Flere oplysninger findes i "Standard MIG svejseprocesser i MIG X8 Welder" pa side 88.
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Menuen DProcess

Hvis svejseprogrammet indeholder DProcess-processen, vises menuen DProcess i visningen Indstillinger.

Flere oplysninger findes i "Standard MIG svejseprocesser i MIG X8 Welder" pa side 88.

Menuen Wise-funktion

Wise-funktion viser de Wise-funktioner, der er tilgeengelige til brug med svejseprogrammet.

Flere oplysninger findes i "Wise-funktioner" pa side 95.

Menuen Braenderkontaktlogik

Braenderkontaktlogik viser valgene i breenderkontaktens logik: 2T, 4T og WP Switch.

Flere oplysninger findes i "Funktioner i braenderkontaktens logik" pa side 100.

Menuen Start- og stoplogik

Start- og stoplogik viser flere valg Flere oplysninger findes i "Start- og stopfunktioner" pa side 101.
Parametre
De tilgeengelige parametre afhaenger af den anvendte svejseproces:

o Tradhastighed
>> Foruden trddhastigheden kan du her justere minimums- og maksimumsveerdierne for tradhastighed.

e Speending
» Finjustering
+  Dynamik

o Pulsstrem procent
» Starteffekt

« Startniveau

o Stopeffekt

Flere oplysninger findes i beskrivelsen af processerne.

Systemindstillinger
Valgene under Systemindstillinger er:

1. Vandkeling
>> Stil vandkgling pa ON, OFF eller pa AUTO.
>> | ON-tilstand er vandkglingen konstant. | OFF-tilstand er vandkglingen helt standset. | Auto-tilstand er vand-
kelingen taendt efter behov.

2. Sub-feeder-valg
>> Veelg den subfeeder, du anvender, og dens laengde eller den motoriserede svejsepistol.

3.  WF-motor advarselsniveau
>> Vzelg en graense for svejsestremmen. Systemet advarer, hvis vaerdien overskrider graensen.

4. Speendingsvisningstilstand
>> Veelg svejsespaendingen: Terminal eller lysbuespaending.

5. Sikker trinvis trddfedning
>> Seet Sikker trinvis tradfedning pa ON eller OFF. Hvis Sikker trinvis tradfedning er ON, fremfgrer tradboksen hgjst
5 cm af svejsetradden, hvis lysbuen ikke teendes, for det er sket. Hvis Sikker trinvis tradfedning er OFF, fremfgrer
trddboksen hgjst 5 m af svejsetrdden. Dette skal forhindre, at svejsetrdden rammer svejseren.
6. Spandingsreduktionsenhed (VRD)
>> Saet VRD til ON eller OFF, hvis du anvender MMA eller mejsling. VRD reducerer svejsemaskinens maksimale ube-
lastede tomgangsspaending over udgangsterminalerne til en sikker spaending.

7. Nulstil til fabriksindstillinger
>> Gendan indstillingerne tilbage til fabrikkens standardindstillinger.
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Panelindstillinger

Panelindstillinger viser Control Pads mekaniske indstillinger:

1.  PIN-kodelas

>> Las Control Pad med en 4-cifret PIN-kode Nar PIN-kodelasen er sldet til, kraeves der en PIN-kode, hver gang Con-

trol Pad taendes. PIN-kodeldse forhindrer ikke svejsning.

2. Skift PIN-kode
>> Skift den 4-cifrede PIN-kode

3. Sprog

>> Veelg sproget blandt 13 valgmuligheder.
4. Grundlaeggende/Avanceret tilstand

>> (Brugerinterfacetilstand)

5. Lysstyrke
>> Displayets lysstyrke i procent.

6. Stremforbrug

>> De tilgeengelige indstillinger er Minimum, @konomisk og Normal.

Svejseprogrammer i Control Pad

Veelg forst tilstanden i Indstillinger > Tilstand. Vzelg derefter et af svejseprogrammerne i Svejseprogram. MMA- og

MEJSLING-tilstandene har svejseprogram hver, og du kan tilpasse deres indstillinger i Parametre.

Figur: Menuen Svejseprogram i Indstillinger:
SETTINGS

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

v WELDING PROGRAM

Material Fe:

Fe Rutil

~
S O sELECT

DU kan anvende filtrene under Svejseprogram til at filtrere svejseprogrammerne pa listen med valg. Du kan ogsa veaelge

de ngdvendige svejseprogrammer uden at bruge filtrene.

De tilgaengelige parametre i Indstillinger afhaenger af den anvendte svejseproces og valget af tilstanden Grund-

laeggende/Avanceret.

Menuen Svejseprogram
Filtrene under Svejseprogram er:

1. Materiale
>> Veelg svejseemnets materiale.

2. Tradmateriale
3. Traddiameter

© Kemppi
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4. Beskyttelsesgas

5. Type
>> Veelg svejsning/hérdlodning eller beklaedning.

6. Proces

7. Polaritet
>> |kke tilgeengelig for alle materialer.

>> Hvilken polaritet anvendes. Hvis polariteten er positiv (+), tilsluttes+ siden til tradboksen.

8. Svejseprogram
>> Efter filtrering viser denne kolonne de egnede svejseprogrammer.

Visninger i Control Pad: Kanal

Svejseparametrene gemmes i hukommelseskanalerne. Hukommelseskanalen viser de samme oplysninger om svej-

separametrene som i Svejsevisningen. Du kan tage en kanal i brug ved at flytte fokus til den. Hver bruger har sine egne
hukommelseskanaler.

Figur: Kanal-visningen:

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard vO

70 22¢

~
= O AcTions

For at justere svejseparametrene pa kanalen i fokus skal du trykke pa Menu eller knappen Indstillinger. Nar du justerer
en parameter, vipper nummeret pa hukommelseskanalen mod hgjre for at vise, at der er opstaet en forskel fra de gemte

indstillinger.

En WPS definerer et veerdiomrade til svejseparametrene. Hvis en WPS anvendes til at oprette en hukommelseskanal,
indstilles parametrene midt i omradet.

Visninger i Control Pad: menuen Vis

Tryk i Svejsevisning igen pa Menu-knappen for at se listen med tilgeengelige ekstra visninger.
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Figur: Listen med ekstra visninger

CHOOSE VIEW

B E b @ EUT
=

@

Menuen Vis indeholder falgende visninger:

1. Svejsning
>> Tryk for at vende tilbage til Svejsevisning.

2. Svejsedata
>> Viser oplysninger om de sidste svejsninger.

3. WPS
>> Flere oplysninger om WPSer findes i "Digital WPS" pa side 104.

4. Licenser
>> Vis de licenser, der er installeret i svejsesystemet.

5. Fejllog
>> Viser de fejl, der er opstaet tidligere, og tidspunktet for dem. Vaelg fejlen og tryk pa den grgnne knap for at se

oplysningerne.

6. Dato og klokkeslaet
>> Indstil dato, klokkeslaet og tidszone.

7. System
>> Viser oplysninger om svejsesystemet

8. Cloud-tjeneste
>> Tilslutter til Kemppi Cloud-tjenester.

3.1.2 Tradbokspanel

Betjeningspanelet pa tradboksen har en en-knaps navigation og trykknapper til valg af parametre eller vaerdier. Du kan
for eksempel justere svejseparametrene og gemme indstillingerne pa hukommelseskanalerne.

"Navigation pa tradboksen" under
"Visninger i trddboksen" pa naeste side

"Visning af tradboksens indstillinger" pa side 71

Navigation pa tradboksen

De tre hovedvisninger pa tradboksens display er de samme som i Control Pad: Kanal, Svejsning og Indstillinger.
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® Du kan trykke pa Teend/sluk-knappen og dermed lIdse tradboksen og undgd at starte en svejsning utilsigtet.

Tradboksen har en knap til hukommelseskanaler til venstre og en knap til Indstillinger til hgjre i displayet. Tryk pa disse
knapper for at skifte visning pa tradboksens display. Tryk pa knappen igen for at vende tilbage til svejsevisningen.

Brug knapperne under displayet til at navigere i displayet og tilpasse veaerdierne. Nar der er grent lys midt pa knappen,
fungerer knappen ogsa som en trykknap.

| Svejsevisning tilpasses svejseeffekten med venstre knap og finjusteringen med hgjre knap. | de fleste svejseprocesser
er den sekundaere parameter spaendingen.

| alle andre visninger flyttes op og ned i menuerne med hgjre knap. Tryk pa den grenne knap midt i knappen for at dbne
et menupunkt.

Visninger i tradboksen

Svejsevisning
| Svejsevisning kan du:

» Seen oversigt over indstillingerne i det valgte svejseprogram
» Justere hovedparametrene (svejseeffekt og finjustering)

1. Hukommelseskanal

2. Svejseeffekt
>> Parametrenes maleenheder afhaenger af svejseprocessen.

3. Spanding

® Ikke alle processer har denne parameter.
4. Finjustering
>> Parametrenes maleenheder afhaenger af svejseprocessen.

5. Anvendte indstillinger vist med symboler
>> Flere oplysninger om symboler findes i Kemppi-symboler.

Juster svejseeffekten med venstre kontrolknap.
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® Svejseparameteren, der vises, er Tradhastighed, Stram eller Pladetykkelse.

Finjuster den sekundaere svejseparameter med hgjre betjeningsknap. Den justerbare sekundaere parameter afhaenger af
svejseprocessen og funktionen.

Visningen Hukommelseskanaler
Svejseparametrene gemmes i hukommelseskanalerne. Hukommelseskanalen viser de samme oplysninger om svej-

separametrene som i Svejsevisningen. Hver bruger har sine egne hukommelseskanaler.

Tryk pa Kanal-knappen til venstre for at se Kanal-visningen. Der vises en menu til hukommelseskanalerne til venstre i
displayet. Du kan tage en kanal i brug ved at flytte fokus til den med hgjre betjeningsknap. Et skratstillet tal i hukom-

melseskanalen viser, at parametrene i den originale hukommelseskanal er blevet &endret.

Du kan gemme en andret kanal ved at trykke pa Kanal-knappen og holde den inde eller trykke pa Gem pa den grgnne
knap pa hgjre knap.

Visningen Indstillinger

Flere oplysninger om tradboksens indstillinger findes i "Visning af tradboksens indstillinger" under.

Visning af trddboksens indstillinger

Du kan justere den valgte hukommelseskanal eller tradboksens indstillinger i dialogboksen Indstillinger.

Tryk pa knappen Indstillinger for at tilga tradboksens indstillinger. Nar dialogboksen med indstillingerne er aben, lyser
knappen Indstillinger orange.

®

Parametrene kan aendres med hgjre knap. Tryk pa den grenne knap midt i knappen for at veelge og dreje hgjre knap og
justere en parameter.

Tabel 1. Trddboksens indstillinger:

Breenderkontakt Skift tilstand pa svejsepistolens braenderkontakt (2T/4T).
WP Switch ON/OFF Teend eller sluk WP Switch.
Dynamik Juster dynamikindstillingen for MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse og WiseThin+.

DPulse og WP Switch har ogsé en Dynamics2 indstilling til justering af dyna-
mikken pa andet niveau.

Bergringsfelsom taending Sla den optimerede teendingsfunktion ON eller OFF.
Hot start Teend eller sluk HotStart-funktionen.

Kraterfyldning Teend eller sluk kraterfyldningsfunktionen.
Svejsedata Viser oplysningerne om den seneste svejsning.

Tryk pa den granne knap pa hgjre kontakt for at se flere oplysninger.

Oplysninger om enhed Viser serienummer og softwareversioner pa svejsesystemet.
Tryk pd den grenne knap pa hgjre kontakt for at se flere oplysninger.
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Tradlgse fiernbetjening

{79! Channel #19

Wireless devices

=
0

Connect

Tryk pd knappen Tilslut til hgjre for at opsaette en tradles forbindelse til Control

Pad.
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3.2 Klarggring af svejsesystemet til brug

For svejseapparatet tages i brug, skal du teende for svejseapparatet, klarggre koleren og tilslutte returkablet.

Teende for svejsesystemet

Stromkilden og tradboksen taendes ved at sla stromkildens afbryder til ON (I) position. Nar stremkilden er teendt, lyser
stremindikator-LEDen i indikatorpanelet grgnt.

Figur: Teending af svejsesystemet:

Tradboksen vender tilbage til samme driftstilstand, den var i for sidste nedlukning. Drej afbryderkontakten til start og
sluk svejseren. Teend og sluk aldrig med stikkontakten.

@ Hvis svejseanlaegget skal sta ubrugt i leengere tid, tages lysnetstikket ud for at afbryde til lysnettet.

Teend for Control Pad
Du teender Kontrol Pad ved at trykke og holde afbryderknappen nede nogle fa sekunder.

Klargering af kaler

Fyld kelevaeskebeholderen i keleren med Kemppi kelevaeske. For at svejse skal du pumpe kglevaesken gennem systemet.
Tryk pa cirkulationsknappen til kalevaesken pa stremkildens frontpanel. Dermed aktiveres den motor, der pumper kgle-
vaesken til slangerne og svejsepistolen.

Nar du trykker pa cirkulationsknappen til kglevaesken, begynder pumpen at cirkulere kalevaesken. Slangerne fortsaetter
automatisk med at fylde op, ogsa nar du slipper knappen. Tryk igen pa cirkulationsknappen til kelemiddel under den
automatiske opfyldning for at afbryde opfyldningen, for eksempel hvis der er en utzet forbindelse Hvis slangerne ikke er
fyldt op i lebet af 1 minut, efter at knappen er sluppet, standser den automatiske pafyldning, og indikator-LED'en blinker
skiftevis grent og redt.

Indikatorpanelet indeholder ogsa indikator-LED'er, der lyser gult, hvis kelevaeskeniveauet er for lavt eller kole-
vaesketemperaturen er for hgj. Hvis der cirkulationen er fejlfri, lyser indikator-LED'en grent.
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Tryk pa cirkulationsknappen til kalevaesken hver gang, nar du har skiftet svejsepistolen.
Anvisninger i at fylde keleren findes i "Pafyldning af keler" pa naeste side.
Tilslutning af returkabel

Hold svejseemnet fastgjort og forbundet til jord for at nedszette risikoen for personskader pa brugerne eller skader pd
det elektriske udstyr.

Figur: Stikket til returkablet pé stramekilden:

Seet returkabelklemmen pa svejseemnet.

Kontroller, at kontaktoverfladen til bordet er ren og fri for metaloxid og maling, og at klemmen er forsvarligt fastgjort.

"Pafyldning af keler" pa naeste side
Pafyld keleren med en 20-40 % keglevaeskeoplesning med for eksempel Kemppi kalevaeske.
"Kalibrering af lysbuespaendingen" pa side 77

X8 MIG Welder maler spaendingen pa svejselysbuen og spaendingstabet i mellemkablet og svejsepistolen. Efter kali-
brering beregner stremkilden lysbuespaendingen, hvis spaendingsfelerkablet ikke er tilsluttet.

"Tilslutning til Kemppi Cloud-tjenester" pa side 77
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3.2.1 Pafyldning af keler

Pafyld keleren med en 20-40 % kalevaeskeoplasning med for eksempel Kemppi kalevaeske.

Ga frem, som falger:

1. Treek i palen pa frontpanelet, og abn stremkildens frontpanel.

2,
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3. Fyld keleren med en oplgsning af kelevaeske. Overfyld ikke kredslgbet.
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3.2.2 Kalibrering af lysbuespandingen

X8 MIG Welder maler spaendingen pa svejselysbuen og spaendingstabet i mellemkablet og svejsepistolen. Efter kali-
brering beregner stremkilden lysbuespaendingen, hvis spaendingsfolerkablet ikke er tilsluttet.

Figur: Kalibrering af svejsekablerne

Ga frem, som falger:

1. Serg for, at mélekablet forbinder tradboksen og stremkilden.
Forbind spaendingsfalerkablet til trddboksen og svejseemnet.

Juster svejseparametrene.

d W N

Svejs mindst 4 svejsninger pa hver 5 sekunder.

>> Med flere svejsninger bliver mdleresultatet mere ngjagtigt.

>> Svejseren kalibrer efter lzengden pd mellemkablet. Vaerdierne gemmes, sa du kun skal kalibrere en enkelt gang,
nar svejsepakken er installeret.

5. Efter kalibreringen kan du se lysbuespaendingen pa Control Pad og tradboksens betjeningspanel under og efter

svejsning. Du kan se lysbuespaendingen pa Control Pad-displayet ved at vaelge Spaendingsvisning. Lys-

buespaending er standardindstillingen.

Det tilrades altid at holde spaendingsfalerkablet tilsluttet. Men hvis kablet ikke er tilsluttet, beregner stromkilden lys-

buespaendingen efter kalibreringsvaerdierne.

@ Gentag trin 1-4 hver gang du aendrer laengden pd mellemkablet eller returkablet.

3.2.3 Tilslutning til Kemppi Cloud-tjenester
Du anvender Kemppi Cloud-tjenester ved at forbinde svejsemaskinen til internettet via et WLAN eller et kabelbaret for-

bindelse. Tilslut ved hjzelp af visningen Cloud-tjenester i menuen Vis. Der kan du se status for Cloud-tjenesterne.

@ Cloud-kommunikationen kreever, at din firewall tillader udgdende data gennem port 80 (HTTP), 123 (NTP), 443
(HTTPS) og 8883 (Sikker MQTT).
SKemppi Cloud-tjenester indeholder for eksempel My Fleet og WeldEye.

Naermere oplysninger om My Fleet findes i My Fleet. Naermere oplysninger om WeldEye findes i "Praesentation af
WeldEye" pa side 8. Flere oplysninger om betjeningen af Control Pad findes i "Control Pad" pa side 59.
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WLANtilslutning

Ga frem, som falger:

Ga til menuen Vis > Cloud-tjenester > WiFi-indstillinger.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS
= WiFi

> ETHERNET SETTINGS

~
S O SELECT

Taend for WiFi.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

N\

o
§ O SELECT

Veaelg WLAN netveerk.

SELECT NETWORK

ArcQ [*]

s
§ SELECT
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Indsaet om ngdvendigt adgangskoden.

CLOUD SERVICES

Password

N\

o
S O ADD CHARACTER

Oplysninger om netvaerket vises i WiFi-indstillinger, ndr WLAN-forbindelsen er oprettet.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

On

Kemppi_Guest

a

Kabelbaret tilslutning

The Ethernet tilslutning oprettes automatisk, ndr du tilslutter Ethernetkablet til X8 MIG Welder. Oplysninger om Ether-
net-forbindelsen vises i Ethernet-indstillinger, nar forbindelsen er oprettet.

Indstil DHCP pa OFF for at konfigurere Ethernet-opsaetningen manuelt.

CLOUD SERVICES

> WIFI SETTINGS
v ETHERNET SETTINGS

Connected

On
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Cloud-tjenester

De forskellige ikoner til cloud-tjenester ses i nedenstaende oversigt.

Tabel 1. Cloud-tjeneste-ikoner:

Forbindelse til tjenesten

Ingen forbindelse til tjenesten

Ingen brugerrettigheder til tjenesten

CLOUD SERVICES

KEMPPI CLOUD SERVICES

© WIFI SETTINGS

=

On

Kemppi_Guest

: O COLLAPSE
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3.3 S&dan bruge svejsesystemet

Valget af det optimale svejseprogram med den bedst egnede proces og andre parametre letter brugen af X8 MIG Wel-
der. Programmer kan gemmes i hukommelseskanalerne, sa de er let tilgeengelige. Digital WPSs justerer automatisk svej-
semaskinens indstillinger.

"Anvendelse af hukommelseskanaler" under

Nar du begynder at bruge X8 MIG Welder, skal du veelge den hukommelseskanal, hvor det korrekte svejseprogram med
feerdigvalgt proces og parametervzerdier er lagret, og justere parametrene.

"Anvendelse af svejseprocesser, programmer og funktioner" pa side 87
Hvis du veelger et program med en optimal svejseproces og parametre, letter det arbejdet og produktiviteten.
"Anvendelse af WeldEye services" pa side 104

WeldEye Cloud-tjenesten bestar af flere selvsteendige moduler. Nar kvalitetskontrollen eller analysen af svej-
seproduktionen er aktiveret, kan du bruge Control Pad og X8 MIG Welder til at indsamle svejsedata til WeldEye tje-
nesten. Flere oplysninger om WeldEye findes i www.weldeye.com.

3.3.1 Anvendelse af hukommelseskanaler

Nar du begynder at bruge X8 MIG Welder, skal du veaelge den hukommelseskanal, hvor det korrekte svejseprogram med
feerdigvalgt proces og parameterveerdier er lagret, og justere parametrene.

Generelle oplysninger om hukommelseskanaler, findes i "Visninger i Control Pad: Kanal" pa side 68.

Oplysninger om valg af en hukommelseskanal via Control Pad eller tradboks findes i "Valg af hukommelseskanal” under.
Se mere om oprettelse af en hukommelseskanal i "Oprettelse af nye hukommelseskanalindstillinger" pa side 83.

"Valg af hukommelseskanal" under

"Gemme andrede indstillinger af hukommelseskanaler" under

"Oprettelse af nye hukommelseskanalindstillinger" pa side 83

"Gemme nye svejseprogrammer" pa side 84

"Omdgbe kanal" pa side 85

Valg af hukommelseskanal

Du kan vzlge en hukommelseskanal via Control Pad, tradboksens display eller svejsepistolens fijernbetjening.
Ga frem, som fglger:

1. Sadan veaelges en hukommelseskanal via Control Pad eller trddboksens display:

>> Tryk pa Kanal-knappen
>> Rul med hgjre knap til en hukommelseskanal. Valget aktiveres gjeblikkeligt.

2. Oplysninger om valg af hukommelseskanal via Flexlite GX MIG pistolens fjernbetjening findes i
userdoc.kemppi.com.

Gemme aendrede indstillinger af hukommelseskanaler
Ga frem, som fglger:

1. Sadan gemmer du &ndrede indstillinger i Control Pad eller pa trddboksens display over de aktuelle indstillinger af
en hukommelseskanal:

>> Ga til Svejse-visningen, og tryk pa Kanal-knappen.
ELLER
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Sadan gemmer du @&ndrede indstillinger i Control Pad over de aktuelle indstillinger af en hukommelseskanal:
>> Tryk pa Kanal.

>> Abn Handlinger

>> Vaelg Gem aendringer og tryk pa den grgnne knap.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 237

Save changes ©

Sadan gemmer du a&ndrede indstillinger i Control Pad i en anden hukommelseskanal:
>> Tryk pa Kanal.
>> Abn Handlinger

>> Vaelg Gem i og tryk pa den grgnne knap.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

>> Naviger til den kanal, hvor de nye indstillinger skal gemmes
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>> Tryk pa den grenne knap. Navnet pd hukommelseskanalen aendres til navnet pa svejseprogrammet.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

: O ACTIONS

Oprettelse af nye hukommelseskanalindstillinger

Nar du opretter et svejseprogram til en hukommelseskanal, skal du altid veelge et eksisterende program som basis for
&ndringerne.

Ga frem, som falger:
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Ga til Kanaler og vaelg en hukommelseskanal, hvor zendringerne kan startes.
Abn menuen Handlinger med et tryk pa den grenne knap.

Veelg Gem i og tryk pa den grenne knap.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

5.6 229

Veelg malkanalen og tryk pa den grenne knap.

>> Nar du gemmer svejseparametrene, &endres kanalnavnet til programnavnet.
Rediger parametrene.

Gem a&ndrede parametre. Se "Gemme @ndrede indstillinger af hukommelseskanaler" pa side 81.

Gemme nye svejseprogrammer

Nar du installerer nye svejseprogrammer, skal du oprette en hukommelseskanal til hvert af dem fer brug.

Ga frem, som fglger:

Installer det nye svejseprogram efter vejledningen.
>> Svejseprogrammerne overfgres automatisk til svejsesystemets hukommelse.

Du kan ogsa overfare svejseprogrammerne gennem stremkildens USB-port, hvis en trddles forbindelse ikke er til-
geengelig.
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Vealg Kanal-visning.
Veelg en hukommelseskanal
Abn menuen Handlinger med et tryk pa den grenne knap.

Veelg Opret alle og tryk pa den grenne knap.
>> Control Pad opretter en hukommelseskanal til hvert nyt svejseprogram.

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

5.5

Create all

Omdgbe kanal
Ga frem, som folger:

Ga til Kanal-visningen.
Tryk pa den grenne knap for at abne Handlinger.

Veelg Omdeab og tryk pa den grenne knap.

F000 All General MIG/MAG vO

5.0 220

>> Control Pad viser et tastatur.
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N\

o
S O ADD CHARACTER

Drej knappen for at ga til sletning og tryk pa Slet tegn pa hgjre knap for at slette det tidligere navn.

PN

o
S O ERASE CHARACTER

Drej pa den hgjre knap og tryk pa den grgnne knap pa den for at vaelge bogstaver.

PN

=
§ O ADD CHARACTER
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Flyt fokus til OK og tryk pa den grgnne knap for at vende tilbage til for at vaelge forbindelsen og tryk pa den grgnne
knap Kanalvisning.

o\

o
S O ACCEPT

3.3.2 Anvendelse af svejseprocesser, programmer og funktioner

Hvis du veelger et program med en optimal svejseproces og parametre, letter det arbejdet og produktiviteten.
"Valg af svejseprogram” under

"Standard MIG svejseprocesser i MIG X8 Welder" pd naeste side

"Wise-processerne" pa side 92

"Wise-funktioner" pa side 95

"MMA-svejsning" pa side 98

"Mejsling" pa side 99

"Paleegning og hardlodning" pa side 100

"Funktioner i breenderkontaktens logik" pa side 100

"Start- og stopfunktioner” pa side 101

Valg af svejseprogram

Et svejseprogram kombinerer de optimale svejseindstillinger til en given svejseopgave. Svejseprogrammer gemmes i
stromkildens hukommelse. Svejseprogrammer og hukommelseskanaler styres via Control Pad. Neermere oplysninger om
at gemme svejseprogrammer findes i "Gemme nye svejseprogrammer” pa side 84.

Svejseprogrammerne i X8 MIG Welder passer til de mest udbredte tradtyper, elektrodediametre, beskyttelsesgasser og
forskellige grundmaterialer. Programmer kan kabes i Kemppi DataStore. Kemppi tilbyder ogsa Synergic Customized
Welding programmer, der er designet og udviklet i forhold til kundespecifikke svejseformal. Fa flere oplysninger hos din
Kemppi-forhandler.

Valg af svejseprogram i Kanal-visningen.

Den nemmeste made at veelge et svejseprogram pa er at gennemse hukommelseskanalerne i Kanal-visning og veelge
den hukommelseskanal, der har det rigtige program pa lager. Flere oplysninger findes i "Anvendelse af hukom-

melseskanaler" pa side 81.

Valg af svejseprogram i Indstillinger

Du kan finde det optimale svejseprogram til jobbet ved at bruge sagefiltrene.
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Veelg forst svejsefunktionen (MIG/MMA/MEJSLING) i Indstillinger > Modus.

Mode

“ MMA GOUGING

Hvis du veelger MIG-tilstand, kan du se en liste med filtre (for eksempel Materiale og Trddmateriale) under titlen Svej-
seprogram.

SETTINGS

!‘

© WELDING PROGRAM

Fe
Fe
diameter
| Shielding gas Ar+

B Q COLLAPSE

Valg de rigtige filtre til at indsnaevre listen med svejseprogrammer. Du vil se de programmer, der passer til dit valg af fil-
tre, som sidste element pa listen. Det er muligt, at der kun er et program, der passer til dit filtervalg.

WiseRoot+

F002 Fe 0.9mm Ar,
+18%CO; Fe’

Welding program

MMA- og MEJSLING-tilstandene har kun et fabriksinstalleret svejseprogram hver.

Standard MIG svejseprocesser i MIG X8 Welder

Processerne, der beskrives i dette kapitel, er tilgaengelige, nar MIG tilstanden er valgt. Flere oplysninger om valg af MIG-
tilstand findes i "Valg af svejseprogram" pa foregaende side.

Den nemmeste metode til at tage en bestemt proces i brug er at vaelge en hukommelseskanal med et svejseprogram,
der bruger den pagaeldende proces. Flere oplysninger findes i "Visninger i Control Pad: Kanal" pa side 68.

Listen med justerbare svejseparametre i Indstillinger > Parametre afhaenger af det valgte svejseprogram.

MIG

,--

MIG er en konventionel 2-knaps MIG/MAG svejseproces, der gar det muligt at justere tradhastigheden og spaendingen
uafheaengigt. MIG understotter ikke Wise-funktionerne.

Du justerer tradhastigheden i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den venstre knap.
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Du justerer spaendingen i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

Figur: MIG svejsevinduet

WELDING

Nar du bruger MIG, kan du justere falgende svejseparametre gennem Indstillinger > Parametre:

» Tradhastighed
>> Min: Justerer den indstillede minimumsveerdi for tradhastighed

>> Maks: Justerer den indstillede maksimumsveerdi for tradhastighed

« Speending: Justerer spaendingen (lysbueleengden).

« Dynamik: -10...+10. Justerer kortslutningsegenskaberne. P4 minussiden er lysbuen blgdere (mindre svejsesprgijt). Pa
plussiden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

« StartPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestart.

1-MIG
ro

1-MIG er en synergisk MIG/MAG-svejseproces: Nar du justerer traddhastigheden, justerer stramkilden spaendingen til-
svarende. Processen er velegnet til alle materialer, beskyttelsesgasser og svejsestillinger. 1-MIG understgtter alle funk-
tioner i WiseSteel, WisePenetration og WiseFusion samt forskellige optimerede svejseprogrammer.

Du justerer svejseeffekten / tradhastigheden under svejsning i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den venstre
knap.

Du finjusterer spaendingen i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

© Kemppi 1902370/ 2324



v KEMPPI Brugséi\,/\i/lslr?ir:/;e—lolDeAr

Figur: 1-MIG-svejsevinduet

WELDING

Nar du bruger 1-MIG, kan du justere fglgende svejseparametre gennem Indstillinger > Parametre:
» Tradhastighed

>> Min: Justerer den indstillede minimumsveerdi for tradhastighed

>> Maks: Justerer den indstillede maksimumsveerdi for tradhastighed
«  Finjustering: Justerer spaendingen (lysbueleengden).

o Dynamik: -10...+10. Justerer kortslutningsegenskaberne. Pa minussiden er lysbuen bladere (mindre svejsesprgjt). Pa
plussiden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

« StartPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestart.
o StartLevel: -30...4+30. Finjusterer lysbueleengden for lysbuestart.
»  StopPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestop.

Puls

JUL

Puls er en synergisk MIG/MAG-svejseproces, hvor strammen pulserer mellem grundstremmen og pulsstrammen. For-
delene ved Puls er en hgjere svejsehastighed og materialeafsaetning sammenlignet med spray-lysbuesvejsning, en svej-
sesprgjtfri drabelysbue og en glat udseende svejsning. Puls er velegnet til al stillingssvejsning. Den er fremragende til
svejsning i aluminium og rustfrit stal, iseer ved lille materialetykkelse.

Puls understgtter alle funktioner i WisePenetration+ og WiseFusion og forskellige optimerede svejseprogrammer.

Du justerer svejseeffekten / tradhastigheden under svejsning i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den venstre
knap.

Du finjusterer spaendingen i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

© Kemppi 1902370/ 2324



v KEMPPI Brugséi\,/\i/lslr?ir:/;e—lolDeAr

Figur: DPulse-svejsevinduet

Nar du indstiller tradhastigheden, justerer stremkilden spaendingen og andre parametre tilsvarende (for eksempel basis-
strem, pulsstrem og frekvens). Desuden kan du justere felgende svejseparametre gennem Indstillinger > Parametre:

» Tradhastighed
>> Min: Justerer den indstillede minimumsveerdi for tradhastighed

>> Maks: Justerer den indstillede maksimumsveerdi for tradhastighed
«  Finjustering: Justerer spaendingen (lysbueleengden).
o Pulsstream %: Justerer pulsens starste stram. Anvendes til at styre drabelgsningen.

« Dynamik: Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Pa minussiden er lysbuen blgdere (mindre svejsesprgijt). Pa plus-
siden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

« StartPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestart.
» StartLevel: -30...+30. Finjusterer lysbuelaengden for lysbuestart.
» StopPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestop.

DPulse

nolllln

DPulse is a pulssvejseproces med to saerskilte effektniveauer. Svejseeffekten varierer mellem disse to niveauer, og para-

metrene for hvert niveau styres uafhaengigt. | Svejse-visningen kan skiftes mellem niveau 1 og 2 ved at trykke pa venstre
knap pa Control Pad. Det inaktive effektniveau vises med en gra linje pa trddhastighedsdiagrammet.

Figur: DPulse-svejsevinduet
WELDING

alln

“  DPulse
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Du justerer svejseeffekten / trddhastigheden under svejsning i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den venstre
knap.

Du finjusterer spaendingen i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.
Nar du bruger DPuls, kan du justere falgende svejseparametre gennem Indstillinger > Parametre:
« Tradhastighed: Justerer tradhastigheden for niveau 1.
>> Min: Justerer den indstillede minimumsveerdi for tradhastighed
>> Maks: Justerer den indstillede maksimumsveerdi for tradhastighed

»  Finjustering: Justerer spaendingen (lysbuelzengden).

« Dynamik: Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Pa minussiden er lysbuen blgdere (mindre svejsesprgijt). Pa plus-
siden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

o Pulsstrom %:-10...+15. Justerer pulsens sterste strem. Anvendes til at styre drdbelgsningen.

»  StartPower: -30...430. Justerer effektniveauet for lysbuestart.

« StartLevel: -30...4+30. Finjusterer lysbueleengden for lysbuestart.

o StopPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestop.

Du kan justere fglgende svejseparametre gennem Indstillinger > Parametre:
SETTINGS SETTINGS

il mlllm

~  DPulse DPulse
DPuise

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

v DPULSE

354
5.0:=

g Q COLLAPSE E O ADjusT

o DPulse frekvens: Den frekvens, hvormed effekten fluktuerer mellem niveauerne.
« DPuls tidsprocent: Den relative tid for stremforsyningsniveauet pa tradhastighedsniveau 1.

o Tradhastighed 2: Justerer tradhastigheden for niveau 2.
>> Min: Justerer den indstillede minimumsveerdi for tradhastighed

>> Max: Justerer den indstillede maksimumsvzerdi for tradhastighed
»  Finjustering nr. 2: Finjusterer spaendingen for niveau 2

DPulse understgtter WiseFusion-funktionen og forskellige optimerede svejseprogrammer.

Wise-processerne

Kemppi's Wise-produkterne er svejseprocesser of funktioner, der er udviklet til at lette arbejdet for brugeren og @ge
produktiviteten ved at styre svejselysbuen. Naermere oplysninger findes pa www.kemppi.com.

"Wise-processer: for svejsning med WiseRoot+ eller WiseThin+" pd naeste side

Wise-processer er baseret pa ngjagtige malinger af lysbuespaendingen. Kontroller, at spaendingsfalerkablet er korrekt for-
bundet med arbejdsemnet.

"Wise-processer: anvendelse af DProcess" pa naeste side
"Wise-processer: anvendelse af WiseRoot+" pa side 94

WiseRoot+ svejseprocessen forbedrer kvaliteten pa bundstrengssvejsningerne.
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"Wise-processer: anvendelse af WiseThin+" pa naeste side

WiseThin+ svejseprocessen forbedrer kvaliteten pa pladesvejsninger.

Wise-processer: far svejsning med WiseRoot+ eller WiseThin+

Wise-processer er baseret pa ngjagtige malinger af lysbuespaendingen. Kontroller, at spaendingsfelerkablet er korrekt for-
bundet med arbejdsemnet.

For svejsning saettes spaendingsfolerkablet pa arbejdsemnet. For en optimal spaendingsmaling tilsluttes returkablet og
spaendingsfelerkablet teet pa hinanden og pa afstand af den anden svejseenheds kabler. Hvis spaeendingsmalekablet ikke
er forbundet eller er defekt, vises en fejimeddelelse.

Figur: Speendingsfalerkabel

Wise-processer: anvendelse af DProcess

DProcess er en svejseproces, hvormed du kan kombinere to vidt forskellige szt svejseparametre, der endda kan inde-
holde forskellige svejseprocesser. Dermed kan du optimere svejselysbuen til det gnskede formal som f.eks. lodret sti-
gende svejsning.

For at bruge DProcess skal du definere et alternativt saet svejseparametre (sat 2), der sa kombineres med de aktuelt
valgte veerdier (seet 1). Dette kan geres ved at veelge menuen DProcess i visningen Indstillinger pa din Control Pad:

»  DProcess frekvens: Definer frekvensen pa DProcess-cyklussen.
o DProcess tidsprocent: Definer den relative tidsandel for st 1 i hele DProcess cyklussen.
» Svejseprogram nr. 2: Vaelg det svejseprogram, der skal bruges i szt 2. Listen indeholder alle de svejseprogrammer,
der er baseret pa egnede materialer.
« Tradhastighed nr. 2: Definer trddhastighed for saet 2.
>> min: Definer den mindste indstillingsvaerdi for tradhastighed.
>> maks: Definer den indstillede maksimumsvzerdi for tradhastighed.
»  Finjustering nr. 2: Finjuster spaendingen for saet 2.
>> Dynamik: -10...+10. Justerer kortslutningsegenskaberne. P& minussiden er lysbuen blgdere (mindre svej-
sesprgjt). Pa plussiden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

Under svejsning bruger X8 MIG Welder begge svejseparametersaet pa den made, der er valgt i indstillingerne for fre-
kvens og tid.

| Svejsevisningen kan du aendre svejseveerdierne separat for seet 1 og saet 2. Vaelg, hvilket saet, der er aktivt, med venstre
trykknap.

Den fulde fordel ved DProcess opnas bedst med Kemppi's feerdige tabeller for svejseparametre.
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®

Med DProcess kan du bruge falgende svejseprocesser og deres kombinationer: 1-MIG, Pulse, WiseRoot+ og
WiseThin+. Desuden kan WiseFusion-funktionen anvendes, hvis du bruger 1-MIG eller Pulse eller en kombination af
begge.

Wise-processer: anvendelse af WiseRoot+

WiseRoot+ svejseprocessen forbedrer kvaliteten pa bundstrengssvejsningerne.

WiseRoot+ er en synergisk MIG/MAG proces, der er optimeret til bundstrengssvejsning af abne fuger uden backing. Pro-
cessen er baseret pa en ngjagtig maling af spaendingen mellem svejsepistolen dyse og arbejdsemnet. Maledataene fun-
gerer som input til regulering af strammen. Processen er velegnet til bundstrengssvejsning i alle stillinger og giver en
jeevn og steenkfri lysbue.

Du justerer svejseeffekten / tradhastigheden i Control Pads Svejse-visning ved at dreje den venstre knap.

Du finjusterer spaendingen i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

Figur: WiseRoot+ Svejsevisning

WELDING

96 A
@ 4.3 mm

5,

Nar du bruger WiseRoot+, kan du afhaengigt af svejseprogrammet justere folgende svejseparametre gennem Indstil-
linger > Parametre:

Tradhastighed
>> Min: Justerer den indstillede minimumsveerdi for tradhastighed

>> max: Justerer den indstillede maksimumsveerdi for tradhastighed

Finjustering: Justerer lysbuens temperatur.

Dynamik: -10...4+10. Justerer kortslutningsegenskaberne. P& minusside er lysbuen blgdere. P& plussiden er lysbuen
hardere.

StartPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestart.

StartLevel: -30...+30. Finjusterer lysbuelaengden for lysbuestart.

StopPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestop.

Wise-processer: anvendelse af WiseThin+

WiseThin+ svejseprocessen forbedrer kvaliteten pa pladesvejsninger.

WiseThin+ er en synergisk MIG/MAG proces, hvis korte lysbueegenskaber er optimal til svejsning af plader (plade-
tykkelse 0,8 - 3,0 mm). Processen er baseret pa en ngjagtig maling af spaendingen mellem svejsepistolen dyse og arbejd-
semnet. Maledataene fungerer som input til regulering af spaendingen. Processen reducerer varmeinput, deformering
og svejsesprgjt. WiseThin+ er ogsa optimal til stillingssvejsning med tykkere plader.

Du justerer svejseeffekten / tradhastigheden i Control Pads Svejse-visning ved at dreje den venstre knap.
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Du finjusterer spaendingen i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

Figur: WiseThin+ svejsevisning

WELDING

=

Fe  wisethins

Nar du bruger Wisethin+, kan du afhaengigt af svejseprogrammet justere folgende svejseparametre gennem Indstil-
linger > Parametre:

» Tradhastighed
>> min: Justerer den indstillede minimumsvaerdi for tradhastighed

>> Maks: Justerer den indstillede maksimumsveerdi for tradhastighed

« Finjustering: Justerer spaendingen (lysbueleengden).

« Dynamik: -10...+10. Justerer kortslutningsegenskaberne. P4 minussiden er lysbuen blgdere (mindre svejsesprgijt). Pa
plussiden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

« StartPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestart.
» StartLevel: -30...+30. Finjusterer lysbuelaengden for lysbuestart.
» StopPower: -30...+30. Justerer effektniveauet for lysbuestop.

Wise-funktioner

Kemppi Wise-funktioner forbedrer svejsekvaliteten. Naermere oplysninger om Wise-produkter findes pa www.kemp-
pi.com.

"Wise-funktioner: praesentation af WiseFusion" under
"Wise-funktioner: anvendelse af WiseFusion" pa naeste side
"Wise-funktioner: prasentation af WiseSteel" pa nzeste side
"Wise-funktioner: anvendelse af WiseSteel" pa side 97
"Wise-funktioner: praesentation af WisePenetration+" pa side 98

"Wise-funktioner: anvendelse af WisePenetration+" pa side 98

Wise-funktioner: preesentation af WiseFusion

WiseFusion svejsefunktionen giver en adaptiv styring af lysbueleengden, der holder lysbuen optimalt kort og fokuseret.
WiseFusion gger svejsehastigheden og indbraendingen og nedbringer varmetilfarslen. WiseFusion kan anvendes i hele
effektomradet (kort lysbue, drabelysbue, spraylysbue og pulslysbue). WiseFusion er kompatibel med 1-MIG, Puls og
DPulse svejseprocesserne.
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Wise-funktioner: anvendelse af WiseFusion

JL

WiseFusion svejsefunktionen giver en adaptiv styring af lysbueleengden, der holder lysbuen optimalt kort og fokuseret.
WiseFusion gger svejsehastigheden og indbraendingen og nedbringer varmetilfarslen. WiseFusion kan anvendes i hele
effektomradet (kort lysbue, drabelysbue, spraylysbue og pulslysbue). WiseFusion er kompatibel med 1-MIG, Puls og
DPulse svejseprocesserne.

Tag WiseFusion i brug ved at vaelge Indstillinger > Wise-funktioner > WiseFusion.
Du justerer svejseeffekten / trddhastigheden i Control Pads Svejse-visning ved at dreje den venstre knap.
Du finjusterer varmeoutputtet i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

Figur: WiseFusion-Svejsevisning

WELDING

N4

WiseFusion

Wise-funktioner: praesentation af WiseSteel

The WiseSteel funktionen bygger pa at modificere de konventionelle MIG/MAG lysbuer til at give en hgjere kvalitet pa
svejsesommene. WiseSteel forbedrer lysbuestyringen, reducerer svejsesprgjt og er med til at danne et optimalt formet
svejsebad.

Ved anvendelse af WiseSteel anvendes forskellige justeringsmetoder da forskellige justeringsmetoder anvendes i for-
skellige effektomrader (forskellige lysbuer). | det korte lysbueomrade bygger WiseSteel pa adaptiv kort lysbuestyring.
Det vil sige, at processen justerer kortslutningsforholdene. Dette giver en let justerbar lysbue og mindre sprgijt. | det
korte lysbueomrade ligner stramkurven den traditionelle korte lysbuesvejsning. Nar en kort lysbue anvendes i lodret
opadgaende svejsning, hvor pendlebevaegelsen anvendes, sikrer WiseSteel en god kvalitet ved at tilpasse til zendrin-
gerne i stick-out laengde.

Anvendelse af WiseSteel pa drabelysbueomradet betyder, at WiseSteel fluktuerer i effekt mellem kort lysbue og spray
ved lav frekvens, sa den gennemsnitlige effekt holdes inden for omradet for drabelysbuer. Dette resulterer i mindre
sprejt end almindelig drabelysbuesvejsning, og et smeltebad, der giver en fremragende strukturel holdbarhed.

| spraylysbue-omradet er WiseSteel baseret pa en adaptiv styring af lysbuelzengden, der holder lysbuen optimalt kort.
WiseSteel benytter ogséd mikropulssvejsestrom. Dette giver et velformet svejsebad, der giver en fremragende dra-
begeometri og optimal indbraending med jeevne og holdbare samlinger og ger arbejdet hurtigere. Pulseringen kan ikke
bemaerkes af svejseren. Stremkurvens form og styring ligger teet pa den for konventionel svejsning med spraylysbue.
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Wise-funktioner: anvendelse af WiseSteel

The WiseSteel funktionen bygger pa at modificere de konventionelle MIG/MAG lysbuer til at give en hgjere kvalitet pa

svejsesommene. WiseSteel forbedrer lysbuestyringen, reducerer svejsesprgjt og er med til at danne et optimalt formet
svejsebad.

Ved anvendelse af WiseSteel anvendes forskellige justeringsmetoder da forskellige justeringsmetoder anvendes i for-
skellige effektomrader (forskellige lysbuer). | det korte lysbueomrade bygger WiseSteel pa adaptiv kort lysbuestyring.
Det vil sige, at processen justerer kortslutningsforholdene. Dette giver en let justerbar lysbue og mindre sprgijt. | det
korte lysbueomrade ligner stramkurven den traditionelle korte lysbuesvejsning. Nar en kort lysbue anvendes i lodret
opadgaende svejsning, hvor pendlebevaegelsen anvendes, sikrer WiseSteel en god kvalitet ved at tilpasse til zendrin-
gerne i stick-out laengde.

Anvendelse af WiseSteel pa drabelysbueomradet betyder, at WiseSteel fluktuerer i effekt mellem kort lysbue og spray
ved lav frekvens, sa den gennemsnitlige effekt holdes inden for omradet for drabelysbuer. Dette resulterer i mindre
sprejt end almindelig drabelysbuesvejsning, og et smeltebad, der giver en fremragende strukturel holdbarhed.

| spraylysbue-omradet er WiseSteel baseret pa en adaptiv styring af lysbuelzengden, der holder lysbuen optimalt kort.
WiseSteel benytter ogséd mikropulssvejsestrom. Dette giver et velformet svejsebad, der giver en fremragende dra-
begeometri og optimal indbraending med jeevne og holdbare samlinger og ger arbejdet hurtigere. Pulseringen kan ikke
bemaerkes af svejseren. Stremkurvens form og styring ligger teet pa den for konventionel svejsning med spraylysbue.

Tag WiseSteel i brug ved at vaelge Indstillinger > Wise-funktioner > WiseSteel.
Du justerer svejseeffekten/tradhastigheden under svejsning i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den venstre knap.
Du finjusterer varmeoutputtet under svejsning i Control Pads Svejsevisning ved at dreje den hgjre knap.

Figur: WiseSteel Svejsevisning

WELDING

+0s

® Tradhastigheds-/ stremindikatoren viser lysbueomradet:
1. Kort lysbue
2. Drabelysbue
3. Spraybue

Justeringsmetoden er forskellig for hvert omrade.
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Wise-funktioner: preesentation af WisePenetration+

| standard MIG/MAG svejsning far eendringer i stick-out-leengden svejsestrammen til at fluktuere. WisePenetration+
opretholder en konstant svejsestream ved at styre tradhastigheden efter stick-out leengden. Dette sikrer en stabil og effek-
tiv indbraending og forhindrer gennembraendinger. WisePenetration+ justerer ogsa spaendingen, sa den tilpasses og hol-
der lysbuen fokuseret og optimalt kort. WisePenetration+ muligger svejsning med RGT (Reduced Gap Technolology) og
er kompatibel med 1-MIG og Puls svejseprocesserne.

Wise-funktioner: anvendelse af WisePenetration+

A

| standard MIG/MAG svejsning far endringer i stick-out-leengden svejsestrammen til at fluktuere. WisePenetration+
opretholder en konstant svejsestrem ved at styre tradhastigheden efter stick-out leengden. Dette sikrer en stabil og effek-
tiv indbraending og forhindrer gennembraendinger. WisePenetration+ justerer ogsa spaendingen, sa den tilpasses og hol-
der lysbuen fokuseret og optimalt kort. WisePenetration+ muligger svejsning med RGT (Reduced Gap Technolology) og
er kompatibel med 1-MIG, Puls og Puls svejseprocesserne.

Tag WisePenetration+ i brug ved at veelge Indstillinger > Wise-funktioner > WisePenetration+.
Du justerer svejsestrammen i Control Pads Svejse-visning ved at dreje den venstre knap.
Du finjusterer varmeoutputtet i Control Pads Svejse-visning ved at dreje den hgjre knap.

Figur: WisePenetration+ svejsevisning

WELDING

+ 522

@z 2.0 mm
17.7v

134

MMA-svejsning

’-
Sadan anvendes X8 MIG Welder i MMA-tilstand fra Control Pad:
Veelg Indstillinger > Tilstand > MMA.

Veelg MMA-svejseprogrammet Et universelt MMA svejseprogram er faerdiginstalleret.

® X8 MIG Welder indeholder en spaendingsreduktionsenhed (VRD). Nar svejsemaskinen er taendt, men lysbuen ikke er
teendt, er svejsemaskinen pd tomgangsspaending (50 V). Ved anvendelse af VRD holder dette tomgangsspaendingen
pa et lavere, forudindstillet niveau (20V /12 V).
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Til MMA-svejsning kan anvendes bade DC+ og DC- tilstand.
Svejsestremmen justeres under svejsning ved at dreje pa venstre knap i Control Pad'ens Svejse-vindue.
Dynamikken justeres under svejsning ved at dreje hgjre knap i Control Pad'ens Svejse-vindue.

Figur: MMA svejsevinduet

WELDING

Du kan justere fglgende parametre gennem Indstillinger > Parametre:

» Svejsestrgam

« Dynamik: Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Pa minussiden er lysbuen blgdere (mindre svejsesprgijt). Pa plus-
siden er lysbuen hardere (lysbuen er mere stabil).

» StartPower: Justerer effektniveauet for lysbuestart. Med denne parameter kan du give ekstra eller mindre effekt for
at starte pa lysbuen.

Mejsling

Kulbuemejsling er en arbejdsmetode, hvor metal fjernes, ved at det smeltes af en svejselysbue, hvorefter det smeltede
metal blaeses vaek med trykluft. Kulbuemejsling kan bruges til de fleste metaller, f.eks. stal, rustfrit stal, stebejern, nikkel,
kobber, magnesium og aluminium. Det udstyr, der anvendes til kulbuemejsling, omfatter stremkilde, kulholder med kab-
ler og fugekul. En tilstraekkelig trykluftforsyning skal ogsa vore tilgeengelig.

Mejslingsfunktionen (kulbuemejsling) findes pa model 500A og 600A
Kulbuemejslingen anvendes fra Control Pad ved at vaelge Indstillinger > Modus > Kulbuemejsling.

® X8 MIG Welder har en indbygget spaendingsreduktionsenhed (VRD) Ndr svejsemaskinen er teendt, men lysbuen ikke
er teendt, er svejsemaskinen pd tomgangsspaending (50 V). Ved anvendelse af VRD holder dette tom-
gangsspaendingen pd et forudindstillet niveau (20V /12 V).

Svejsestremmen justeres under svejsning ved at dreje pa venstre knap i Control Pad'ens Svejse-vindue.

Dynamikken justeres under svejsning ved at dreje hgjre knap i Control Pad'ens Svejse-vindue.
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Figur: Mejslingssvejsevinduet

WELDING

Du kan justere fglgende parametre gennem Indstillinger > Parametre:

*  Mejslingssvejseprogram: Valg af mejslingsprogram
«  Strem: Justerer stremmen til kulbuemejsling

«  Dynamik: Styrer lysbuens kortslutningsegenskaber. Pa minusside er lysbuen bladere. P3 plussiden er lysbuen har-
dere (lysbuen er mere stabil).

Palaegning og hardlodning

Palaegning
Palaegning (overfladebehandling) betyder at afszette et lag tilseetningsmateriale pa arbejdsemnet for at opna visse egen-
skaber eller dimensioner.

X8 MIG Welder anvendes til paleegning ved at ga til Indstillinger, valge tilstanden (MMA/MIG) og pa filterlisten ved
Type veelge Palaegning for at finde de egnede svejseprogrammer.

X8 MIG Welder har en raekke optimerede svejseprogrammer til palzegning.

Hardlodning

Ved hardlodning er det kun tilsatsmaterialet, der smeltes, mens grundmaterialet forbliver i fast form. Med X8 MIG Welder
kan du benytte en raekke svejseprogrammer og tilsatsmaterialer til hardlodning.

X8 MIG Welder anvendes til hdrdlodning ved at ga til Indstillinger, veelge tilstanden (MMA/MIG) og pa filterlisten ved
Type velge Hardlodning for at finde de egnede svejseprogrammer.

Funktioner i breenderkontaktens logik

Du kan veelge veaelgerveaelgerlogik pa Control Pad i Indstillinger > Braenderkontaktlogik.
o 2T:Ved at trykke pd braenderkontakten (1) taendes lysbuen. Nér breenderkontakten (2) slippes, slukkes lysbuen.

Figur: 2T breenderkontaktlogik
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e 4T:Ved at trykke pa braenderkontakten (1) startes forgassen, og nar breenderkontakten slippes (2), teendes lysbuen.
Nar braenderkontakten trykkes igen (3), slukkes lysbuen. Nar braenderkontakten slippes (4), sluttes eftergassen.

Figur: 4T breenderkontaktlogik
?0 ?O
1 T

« WP Switch: Breenderkontaktlogikken for WP Switch svarer til 4T logikken men indeholder et valg af sekundzer svej-
seeffekt. Nar lysbuen teendes, kan du skifte mellem to forudjusterede effektniveauer.

Pressing the trigger (1) starts the Pregas, and releasing the trigger (2) ignites the arc. Under svejsning skiftes det aktuelle
niveau med et kort tryk pa braenderkontakten (i mindre end 0,5 sekunder) (3 og 5) og ved at slippe den (4 og 6). Nar
braenderkontakten trykkes igen i lang tid (7), slukkes lysbuen. Ndr braenderkontakten slippes (8), slukkes eftergassen.

Figur: Braenderkontaktlogik for WP Switch

09 .99.00.99

| S |

Start- og stopfunktioner

Touch Sense Ignition

Touch Sense Ignition giver minimalt svejsesprajt og stabiliserer straks lysbuen efter taending.

For at stille Touch Sense Ignition pa ON eller OFF med Control Pad skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik >
Touch Sense Ignition.
Stremstigning

Stremstigningsfunktionen @ger gradvist svejseeffekten / tradhastigheden op til det enskede niveau. Brugeren indstiller
funktionen pa ON/OFF og indstiller startvaerdien for Upslope effekt / tradhastighed.

WFS

UPSLOPE

CREEPSTART

For at justere Stremstigning med Control Pad skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > Stremstigning. Nar
du vaelger ON, vises indstillingerne for justering af Tid og Niveau pa skeermbilledet.

Hotstart

/L

Nar du bruger Hotstart funktionen, starter svejsningen med parametervaerdier, der er forskellig fra de vaerdier, der anven-
des til resten af svejseopgaven. Hotstart-funktionens veerdier indstilles automatisk til de normale svejsevaerdier efter et
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forudbestemt tidsinterval. Denne funktionalitet kan for eksempel anvendes til svejsning af tykke materialer, hvor der
anvendes en ekstra effekt (varme) i starten er med til at sikre den hgje kvalitet i svejsningen.

Nar 2T braenderkontaktlogikken er i brug, vedbliver Hotstart i den forudbestemte tid.

Figur: 2T Hotstart

? HOTSTART ?
WEFS

1. Braenderkontakten trykkes.

2. Braenderkontakten slippes.

Nar 4T eller WP Switch braenderkontaktlogikken er i brug, starter Hotstart, nar braenderkontakten trykkes, og varer til den
slippes.

Figur: 4T/WP Switch Hotstart

? ¢ ?

HOTSTART

Braenderkontakten trykkes.
Braenderkontakten slippes.
Braenderkontakten trykkes.
Braenderkontakten slippes.

PwWNZ

For at justere Hotstart med Control Pad skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > Hotstart. Nar du veaelger ON,
vises indstillingerne for justering af Tid og Niveau pa skaermbilledet. Standardindstillingen for Hotstart er OFF.

Kraterfyldning

Ved svejsning med hgj effekt dannes normalt et krater ved svejsningens slutning. Kraterfyldningsfunktionen saenker svej-
seeffekten / trddhastigheden ved svejseopgavens slutning, sa krateret kan udfyldes med et lavere effektniveau.

Nar 2T braenderkontaktlogikken er i brug, vil det starte kraterfyldningssekvensen, nar braenderkontakten slippes.

Figur: 2T Kraterfyld

CRATERFILL

i ' CREEPSTART i

1. Braenderkontakten trykkes.

2. Braenderkontakten slippes.

Nar 4T eller WP Switch er i brug, vil et tryk pa braeenderkontakten under svejsning (hvis det er WP Switch, vil et tryk pa >
0,5 sek) starte kraterfyldningssekvensen. Systemet bliver slutniveauet for kraterfyldning, til breenderkontakten slippes.
Hvis breenderkontakten slippes straks, afsluttes kraterfyldningssekvensen.
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Figur: 4T/WP Switch Kraterfyld

14 SN S {

CRATERFILL

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

Braenderkontakten trykkes.
Braenderkontakten slippes.
Braenderkontakten trykkes.
Braenderkontakten slippes.

HPwnN =

For at justere kraterfyldningsparametrene med Control Pad skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > Kra-

terfyldning. Nar du vaelger ON, vises indstillingerne for justering af Tid og Startniveau og Slutniveau pa skeerm-
billedet.

o Tid: For 2T, bestemmer dette det tidsrum, som kraterfyldningen varer. For 4T/WP Switch, definerer dette den tid,
det varer at ga fra startniveau til slutniveau.
« Startniveau: Det niveau, hvor kraterfyldningen startes.
« Stopniveau: Det niveau, hvor kraterfyldningen afsluttes.
Nar 4T Timer er i brug, vil et tryk pd breenderkontakten under svejsning (hvis det er WP Switch > 0,5 sek), starte kra-
terfyldningssekvensen, og sekvensen varer i mindst det tidsrum, der er defineret for 4T Timer, ogsa hvis braen-
derkontakten slippes for denne tid er gaet.

Forgas

Forgasfunktionen sikrer, at arbejdsemnet skeermes af beskyttelsesgas i det gjeblik, at lysbuen taendes, sé det smeltede
metal ikke kommer i kontakt med luften. Dette er vigtigt med materialer, der kraever en god gasafskaermning som for
eksempel rustfrit stal, aluminium og titanium.

Nar 2T braenderkontaktlogikken er i brug, vedbliver forgassen i den forudbestemte tid. Nar 4T eller WP Switch braen-

derkontaktlogikken er i brug, vedbliver forgassen, til braenderkontakten slippes.

For at justere forgastiden med Control Pad skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > Forgastid.

Eftergas

Eftergasfunktionen sikrer, at arbejdsemnet skaermes af beskyttelsesgas, nar lysbuen slukkes, sa det smeltede metal ikke
kommer i kontakt med luften. Arbejdsemnet er skaermet af beskyttelsesgas, til det er tilstraekkeligt nedkelet. Dette er seer-
ligt nyttigt med materialer, der kraever en god gasafskaermning som for eksempel rustfrit stal og titanium.

Nar 2T braenderkontaktlogikken er i brug, vedbliver eftergassen i den forudbestemte tid. Nar 4T eller WP Switch braen-
derkontaktlogikken er i brug, vedbliver eftergassen, til breenderkontakten slippes, dog som minimum i den for-
udbestemte tid.

For at justere eftergasfunktionen skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > Eftergas. Vlg Indstil tid > Efter-
gastid til at bestemme det tidsrum, eftergassen skal virke, eller Indstil til standard for at vaelge den forudindstillede tid.

Krybestart

5

Krybestartfunktionen bestemmer tradhastigheden, for svejselysbuen taendes. Det vil sige for svejsetrdden kommer i kon-
takt med arbejdsemnet. Nar lysbuen taendes, skifter tradhastigheden automatisk til normal brugerdefineret hastighed.
Krybestartfunktionen er altid teendt.
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Krybestartniveauet justeres i Control Pad ved at ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > Krybestartniveau. Juste-
ringsomradet er 10%...90%.

Figur: Krybestart

WFS

CREEPSTART

WF sluttrin

Straks efter at lysbuen er slukket, fremforer trddboksen nogen fa ekstra millimeter svejsetrdd frem, s traden ikke saetter
sig fast i kontaktspidsen.

For at sla WF sluttrin ON eller OFF med Control Pad skal du ga til Indstillinger > Start- og stoplogik > WF sluttrin.

3.3.3 Anvendelse af WeldEye services

WeldEye Cloud-tjenesten bestar af flere selvstaendige moduler. Nar kvalitetskontrollen eller analysen af svej-
seproduktionen er aktiveret, kan du bruge Control Pad og X8 MIG Welder til at indsamle svejsedata til WeldEye tje-
nesten. Flere oplysninger om WeldEye findes i www.weldeye.com.

® Du anvender WeldEye-tjenester ved at forbinde svejsemaskinen til internettet via et WLAN eller en kabelbdret for-
bindelse. Flere oplysninger findes i "Tilslutning til Kemppi Cloud-tjenester" pa side 77.

"Digital WPS" under
Nar du veelger en digital WPS, justeres svejsemaskinens indstillinger automatisk derefter.
"Indsamling af svejsedata" pa side 114

"Digital arbejdsordre" pa side 123

Digital WPS

Nar du vaelger en digital WPS, justeres svejsemaskinens indstillinger automatisk derefter.

Denne funktion er kun tilgaengelig, hvis svejsemaskinen er registreret i Kemppi's WeldEye cloud-tjeneste. Flere
oplysninger findes i "Praesentation af WeldEye" pa side 8.

"Digital WPS: praesentation” pa naeste side

En digital svejseprocedurespecifikation eller dWPS (Digital Welding Procedure Specification) er en WPS i digitalt format,
der automatisk justerer indstillingerne pa X8 MIG Welder, ndr den valges.

"Digital WPS: aktivering af WPS" pa side 106

"Digital WPS: valg af WPS-svejsestreng i WPS-visning" pa side 108

"Digital WPS: valg af WPS eller svejsestreng i kanal-visningen" pa side 109
"Digital WPS: valg af WPS eller WPS-streng via tradboksens display" pa side 110
Du kan valge WPS eller eendre WPS-svejsningen gennem tradboksens display.
"Digital WPS: justering af WPS-parametre" pa side 110

Selv om den valgte WPS automatisk justerer svejseparametrene, kan du justere dem yderligere efter dine gnsker.
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"Digital WPS: overfgre DWPS til svejsemaskine” pa side 110
"Digital WPS: sletning af WPS" pa side 111
"Digital WPS: Filtrering af WPSer" pa side 112

Hvis der er mere end 5 WPSer tilgaengelige, kan du filtrere WPSerne for at indsnaevre listen. Du kan filtrere efter mate-
rialetykkelse og semtype.

Oplysninger om valg af hukommelseskanal via Flexlite GX MIG pistolens fjernbetjening findes i userdoc.kemppi.com.

Digital WPS: praesentation

En digital svejseprocedurespecifikation eller dWPS (Digital Welding Procedure Specification) er en WPS i digitalt format,
der automatisk justerer indstillingerne pa X8 MIG Welder, nar den valges.

En WPS er et dokument, der beskriver, hvordan en bestemt type svejsning skal udferes. Den definerer svej-
separametrene og vejleder svejseren eller svejseoperatoren. Malet er at opna kvalitetssvejdninger og muligheden for
gentagelser i produktionen. Der udvikles en saerskilt WPS for hver materialelegering og svejsetype.

Kemppis WeldEye cloud-tjeneste har vaerktgjer til oprettelse og redigering af WPSer. Nar svejsesystemet er forbundet til
WeldEye, overfgres dWPSerne automatisk til stremkildens hukommelsen til alle svejsemaskiner, der er forbundet til
WeldEye. Hvis der ikke er en internetforbindelse til rddighed, kan dWPSerne overfares pa en USB-nggle. Brugeren kan
derefter vise, aktivere og vaelge dWPSer med Control Pad. DWPSer kan ogsa vaelges pa tradboksens display eller svej-
sepistolens fjernbetjening.

Nar en dWPS er valgt, justeres svejsesystemets indstillinger automatisk derefter. Dette nedbringer risikoen for fejl og ger
arbejdet hurtigere og nemmere, da manuelle justeringer ikke er ngdvendige. Finjustering af parametrene er dog stadig
muligt. Brugeren kan se de detaljerede oplysninger om dWPSen og tegninger af den tilhgrende semudformning og svej-
sesekvens pa Control Pad. Det er ikke nedvendigt med papirkopier af WPSen. Da de samme dWPSer kan overfgres auto-
matisk til flere svejsemaskiner, er det nemt at have de samme indstillinger pa alle maskiner.

Figur: dWPS-processer

& WeldEye

o

Naermere oplysninger om WeldEye findes i "Praesentation af WeldEye" pa side 8.
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Digital WPS: aktivering af WPS

Ga frem, som falger:

Ga til menuen Vis (i Svejsevisningen trykker du pa knappen Menu), og vaelg WPS.
>> Hvis der ikke er nogen aktiv WPS i gjeblikket, abnes fglgende visning:

SELECT WPS

QO SELECT WPS

Du kan se listen med tilgeengelige WPSer ved at trykke pa den grgnne knap. WPS listen dbnes.

Figur: Avanceret tilstand / Grundlaeggende tilstand

Q, 8/8 WPSs Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9 WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7 @ WPS 135-FW-7

3 pass(es) 3 pass(es)
@y FW| [P P @y FW| [ P
A: S355 -10.0 mm A: S355
B: 5355 0 B: S355

WPS 136-BW-9 WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7 WPS 136-FW-7

R W

xt
8
& O SELECT ACTION £ O ACTIVATE WPS

Flyt fokus til den WPS, du vil aktivere.

Afhaengigt af driftstilstanden for Control Pad vaelger du et af felgende:
>> Hvis Control Pad er i Avanceret tilstand, trykker du pd den grgnne knap for at dbne menuen Handlinger. Vzelg
Aktiver WPS
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£} SELECT ACTION

Activate WPS O

S“E”

>> Hvis Control Pad er i Grundlaeggende tilstand, trykker du pa den grenne knap for at aktivere WPSen.

Q 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7

3 pass(es)

@ FwW] [P
A: S355
B: S355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

Control Pad dbner WPS-visningen. Her kan du se alle de WPS-oplysninger, svejseren skal kende til opgaven, herunder bil-
leder og oplysning om svejsetrdd og gas.

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

S O CHANGEWPS

Hvis WPSen krzever flere svejsestrenge, vaelges svejsestrengen i Aktiv svejsestreng. Se "Digital WPS: valg af WPS-svej-
sestreng i WPS-visning" pa naeste side.
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Tryk pa en visningsknap for at ga ud af WPS-visningen.

Du kan ogsa skifte WPS eller svejsestreng i Kanal-visningen. Se "Digital WPS: valg af WPS eller svejsestreng i kanal-
visningen" pd neeste side.

Digital WPS: valg af WPS-svejsestreng i WPS-visning
Ga frem, som folger:

Ga til menuen Vis > WPS.
>> Control Pad viser den aktive WPS i WPS visning.

Joint design

Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

B O CHANGE WPS

>> Hvis der ikke er en aktiv WPS, viser Control Pad WPS-listen Veelg WPSen
Flyt fokus til Aktiv svejsestreng.

>> Oplysningerne under Aktiv svejsestreng er strengspecifik og afhaenger af svejsestrengen.

WPS

Single-side welding
Multi layer
Welding with backing

Active pass

BPF 136 ,©
Vertical up #MAG 1-MIG

~
B O SELECT
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Brugsanvisning - DA

Abn menuen med et tryk pa den granne knap.

ACTIVE PASS

o
§ O SELECT

Skift valg af streng ved at rulle til en streng pa en liste.

Tryk pa den grenne knap for at veelge svejsestrengen og vende tilbage til WPS-visningen.

Du kan ogsa vaelge WPS eller svejsestreng i visningen Kanal. Se "Digital WPS: valg af WPS eller svejsestreng i kanal-
visningen" under.

Digital WPS: valg af WPS eller svejsestreng i kanal-visningen
Ga frem, som falger:

Ga til Kanal-visningen.

>> Kanal viser den hukommelseskanal eller WPS og svejsestreng, du bruger i gjeblikket.

WPS 3
5 s(es
(B R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO,
Fe Rutil Euroblech v3

200. ¢

S O AcTioNs

Rul gennem listen med WPSer og svejsestrenge for at flytte fokus til den svejsestreng, du vil bruge.
>> Svejsestrengen aktiveres gjeblikkeligt.

Nar WPSen eller svejsestrengen er eendret, skal du kontrollere oplysningerne om svejsestrengen for at sikre, at du
bruger den rigtige svejsetrdd og gas.
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R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO,
Fe Rutil Euroblech v3

225, ¢

S O AcTioNs

3. Dukan se alle oplysninger om den valgte WPS ved at trykke to gange pa knappen Menu og vaelge WPS. Du kan
finjustere WPS-parametrene i Svejsning-visningen ved at trykke pa knappen Menu-knappen én gang.

Digital WPS: valg af WPS eller WPS-streng via trddboksens display

Du kan vaelge WPS eller 2endre WPS-svejsningen gennem tradboksens display.

Farste gang du bruger en WPS, skal den aktiveres med Control Pad. Efter aktivering kan du ogsa bruge trddboksens
display eller svejsepistolens fiernbetjening til at vaelge WPSen.

Digital WPS: justering af WPS-parametre

Selv om den valgte WPS automatisk justerer svejseparametrene, kan du justere dem yderligere efter dine gnsker.

Du kan justere alle parametre via Control Pad eller trddboksens display. Med svejsepistolens fjernbetjening kan du
justere tradhastighed, finjustering og dynamik.

Hvis du justerer et parameter, hvis veerdi er afggrende vigtig for processen, (strem, speending eller tradhastighed) ud
over det omrade, der er defineret i WPS'en, viser systemet en advarsel pa Control Pad og pa traddboksens display. Det
parameter, advarslen vises for, afhaenger af den proces, der er i brug. Yderligere oplysninger om de parametre, der er
knyttet til de forskellige processer, findes i "Standard MIG svejseprocesser i MIG X8 Welder" pa side 88 og "Wise-pro-
cesserne" pa side 92.

® Afhaengigt af svejseprogrammet og den anvendte proces er det muligt, at svejsemaskinen ikke kan justere alle indstil-
linger i henhold til WPS'en. Strem, spaending og tradhastighed afhaenger af hinanden, sé der kan opstd en konflikt
mellem WPS og svejseprogram, og i sd fald er parametrene ikke justeret i henhold til WPSen.

Oplysninger om justering af parametrene med Control Pad findes i "Visninger i Control Pad: Svejsning" pa side 62.

Oplysninger om justering af parametrene med tradboksens display findes i "Visninger i tradboksen" pa side 70.

Digital WPS: overfgre DWPS til svejsemaskine

Digitael WPSer oprettes med WeldEye vaerktgjet og overfares til svejsemaskinen via internettet eller en USB-ng@gle. Neer-
mere oplysninger om WeldEye findes i "Praesentation af WeldEye" pa side 8 og pa www.weldeye.com.

® WPSerne skal godkendes i WeldEye, for de kan overfares til svejsemaskinen.

Svejsemaskinerne er forbundet til WeldEye i WeldEye-indstillingerne. Du skal bruge serienummeret og sikkerhedskoden
pa X8 Power Source meerkepladen. Du kan finde naermere vejledning i hjeelpen til WeldEye. Nar svejsemaskinen
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forbindes til WeldEye inden for en time, overfares WPSerne automatisk til svejsemaskinen. Nar de nye WPSer er oprettet,
og hvis svejsemaskinen er online, overfgres WPSerne automatisk til svejsemaskine inden for 15 minutter, ndr WPSen er
godkendt.

Oplysninger om at forbinde svejsemaskinen med internettet findes i "Tilslutning til Kemppi Cloud-tjenester" pa side 77.

Alle svejsemaskiner i firmaet kan forbindes til WeldEye. Du kan se en liste med alle de forbundne maskiner. Hvis My Fleet
ogsa er i brug, deler tjenesterne den samme liste med maskiner. Naermere oplysninger om My Fleet findes i Om My
Fleet.

Overfgrsel af dWPSer uden en forbindelse til Kemppi Cloud-tjenester

Abn en WPS i WeldEye.

Klik pa svejsemaskineikonet pa vaerktgjslinjen.

En dialogboks dbnes. Klik pd Download dWPS. Du far WPS'en i et filformat.
Gem WPSen pa en USB-nggle.

Indsaet USB-naglen i USB-porten pa X8 Power Source. Alle WPSer pa USB-ngglen gemmes pa svejsemaskinen og er
tilgeengelige pa WPS-listerne, nar du har bekraeftet kopieringen via Control Pad.

Digital WPS: sletning af WPS

Du kan kun slette WPSer i Avanceret tilstand pa Control Pad. Saet Control Pad til Avanceret tilstand ved at ga til Indstil-
lingsvisning > Panelindstillinger > Grundlaeggende/Avanceret tilstand.

Ga frem, som folger:

Ga til menuen Vis > WPS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

8..12

GInl 1

dn
v

O CHANGE WPS
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¥ KEMPPI

X8 MIG Welder
Brugsanvisning - DA

Tryk pd den grgnne knap.
Veelg en WPS pa listen.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W W (7]

A: S355
B: S355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

&

xt
& O SELECT ACTION

Abn kommandomenuen med et tryk pa den grenne knap.

Veelg Slet WPS og tryk pa den grgnne knap.

4} SELECT ACTION

Delete WPS O

S“E”

Digital WPS: Filtrering af WPSer

Hvis der er mere end 5 WPSer tilgeengelige, kan du filtrere WPSerne for at indsnaevre listen. Du kan filtrere efter mate-

rialetykkelse og semtype.

Ga frem, som fglger:
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Ga til menuen Vis > WPS.
Rul op for at flytte fokus til filtersidehovedet.

Q, 7/7 WPSs

ez
Any

RGT
WiseSteel
WPS 02
WPS 046
WPS 07

WPS 1

: O SETFILTERS

Abn filterguiden med et tryk pa den grenne knap.

Drej knappen for at flytte fokus. Tryk pa den grgnne knap for at vaelge svejseemnets materiale.

MATERIAL

Drej knappen for at flytte fokus og tryk pa den grgnne knap for at vaelge svejsetradens tykkelse.

77
THICKNESS
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Brugsanvisning - DA

Drej knappen for at flytte fokus og tryk pd den grgnne knap for at vaelge svejsetypen.

A

WELD TYPE

Butt/Groove
Weld

(o]

Nar du har valgt alle vaerdier, tager guiden dig tilbage til WPS-listen og viser de tilgeengelige WPSer med de filtre,
du har valgt.

Q 2/7 WPSs

(772}
Any

WPS 02

WPS 046

S O SETFILTERS

>> Indstillingen viser ISO/ANSI og europzeiske/engelske enheder samtidigt.

Indsamling af svejsedata

X8 MIG Welder kan bruges til automatisk kvalitetsovervagning og produktivitet i lysbuesvejsning. Enheden registrer svej-
separameterdata og sender dem til WeldEye Cloud-tjenesten via et kabel- eller tradlgst netveerk.

Control Pad er svejserens brugerflade til at koble til WeldEye og indtaste identifikationsdata som svejser-ID, den
anvendte WPS, svejsningen eller svejseemnet samt tilsatsmaterialets batchnummer.

"Indsamling af svejsedata: aktivering" pa naeste side

"Indsamling af svejsedata: optagelse af data" pa naeste side
"Indsamling af svejsedata: udsving og gennemsnit" pa naeste side
"Indsamling af svejsedata: identifikatordatabase" pa naeste side
"Indsamling af svejsedata: tidsregistrering" pa side 116
"Indsamling af svejsedata: svejserens arbejdsgange" pa side 116
"Svejsedataindsamling: Alarmer i WeldEye-tjenester" pa side 120

"Indsamling af svejsedata: indtaste oplysninger om ikke-svejserelateret aktivitet" pa side 121
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"Indsamling af svejsedata: sporing af varmeinput" pa side 122

Indsamling af svejsedata: aktivering

Denne funktionalitet er kun tilgaengelig, hvis dit firma har anskaffet WeldEye til svejsekvalitetsstyring og WeldEye til svej-
seproduktionsanalyse. Du skal forbinde X8 MIG Welder til internettet og til WeldEye Cloud-tjenesten for at bruge funk-
tionaliteten pad denne enhed. Flere oplysninger findes i brugsanvisningen til WeldEye.

Nar indsamlingen af svejsedata er aktiveret, skal du trykke pa den gr@nne knap pa Control Pad's hgjre kontrolknap for at

dbne menuen Opgave.

WELDING

A NOTASK

WPS 135-BW-9 Yoo
F003 Fe 1.0mm Ar+18%CO; Fe  Pulse

min O

Indsamling af svejsedata: optagelse af data

X8 MIG Welder indsamler automatisk svejseparameterdata. Den registrerer hver eneste svejsning og gemmer dataene.
Den indsamler parametervaerdier som strem, spaending og tradhastighed for hver enkelt svejsestreng.

Enheden lagrer veerdierne for svejseparametrene i stramkildens hukommelse. Ved slutning af hver svejsestreng sender
den dataene til WeldEye Cloud-tjenesten for analyse og rapportering. Det tager normalt nogle fa sekunder, for svej-
sedataene vises i WeldEye, nar svejsestrengen er afsluttet. WeldEye viser aldrig vaerdier for den igangvaerende svejsning,
fordi dataene forst sendes, nar svejsningen afsluttes.

Hvis enheden ikke er tilsluttet internettet, lagres dataene i en buffer, til forbindelsen er tilgzengelig igen. Stremkilden har
nok lagerplads til flere maneders treskift med svejsning i degndrift. Nar internetforbindelsen dbnes igen, sender enhe-
den straks dataene til WeldEye.

Enheden indsamler vaerdierne for svejseparametrene med en hastighed pa 10 prever per sekund. WeldEye viser gen-
nemsnit af dataene for at reducere de naturligt forekommende udsving i svejsedataene.

Indsamling af svejsedata: udsving og gennemsnit

Svejseparametrene fluktuerer altid under svejsning. For at vise parameterdata i et anvendeligt format bruger WeldEye
gennemsnit til at bortfiltrere ekstremer og vise en korrigeret graf over svejseegenskaberne. Du kan aendre pa gen-

nemsnitsfunktionen i menuen Indstillinger i WeldEye Cloud-service.

Indsamling af svejsedata: identifikatordatabase

X8 MIG Welder kan give 100% sporbarhed for alle svejsninger. Til dette formal skal der indszettes en raekke iden-
tifikatorer i systemet for svejsning, for eksempel svejserens identitet, WPS'en og svejsningens nummer.
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Disse identifikationsdata er gemt i WeldEye Cloud-tjenesten, hvorfra enheden henter dataene og sammenholder dem
med de identifikatorer, svejseren har indfgrt manuelt eller med stregkode.

Identifikationsdatabasen synkroniseres fra WeldEye til enheden hvert kvarter, nar svejsesystemet er online. En lokal data-
base er lagret i stramkildens interne hukommelse for at sikre en driftssikker WeldEye-funktionalitet, ogsa i situationer
med darlig forbindelse til internettet.

Hvis du indlaeser en ny stregkode i Control Pad, for eksempel et nyt batchnummer pa svejsetraden, vises den ogsa i
WeldEye Cloud-tjenesten og kan anvendes af alle de svejsesystemer, der er forbundet med tjenesten.

15-minutters forsinkelsen i opdatering af identifikatordatabasen betyder, at det tager op til 15 minutter for enheden at
genkende nye identifikatorer, der er fojet til WeldEye-databasen.

Indsamling af svejsedata: tidsregistrering

Til at give ngjagtige oplysninger om svejseaktiviteterne benytter enheden et internt ur, der viser realtid. Uret maler det
ngjagtige tidspunkt for start og stop af svejsningen, hvornadr parametermalingerne er udtaget, og andre funktioner. Det
synkroniseres automatisk med WeldEye Cloud-tjenesten.

Internt bruger enheden global UTC-tid (Coordinated Universal Time), justeret til den tidszone, svejseren befinder sig i.
Tidszonen styres pa hele arbejdsstedet i WeldEye Cloud-tjenesten.

Tiden vises som svejserens lokaltid i displayet pa Control Pad og i WeldEye Cloud-tjenesten, hvor du kan sgge pa svej-
sestrenge ud fra det tidspunkt, hvor svejsningen fandt sted.

Indsamling af svejsedata: svejserens arbejdsgange

Ga frem, som fglger:

For svejsning
Tryk pa den grenne Opgave-knap.
WELDING

A NO TASK
WPS 135-BW-9

N

1 min

(e}

Seet stregkodelaeseren til ON pa forsiden af Control Pad, hvis du vil aflaese en stregkode med den. Du kan ogsa ind-
taste stregkoden manuelt.

Indtast dit personlige id i systemet ved at veelge:
>> Aktiver kodelaeser for at afleese stregkoden eller QR-koden pa dit ID-kort

ELLER

>> Indsaet stregkode for at indseette stregkoden manuelt

© Kemppi 1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Brugsanvisning - DA

#  ENTER BARCODE
/\ 2 VAN ?
L Activity WORKING [ Activity WORKING

S O skect S O seect

Aflees stregkoden eller QR-koden pa dit ID-kort eller indsaet stregkoden manuelt. Flere oplysninger findes i Control
Pad.

(ll_cooe Reader )

# ENTER BARCODE
?

Activity WORKING

S O skect

|||| Hl” Enter barcode
/0

(A]

T\

o
£ O ADD CHARACTER

Identificer den WPS, der skal bruges.

>> Vaelg WPS'en i menuen Opgave eller laes stregkoden i det udskrevne dokument. Fgrste svejsestreng i WPS'en
veelges automatisk. Flere oplysninger findes i "Digital WPS: valg af WPS-svejsestreng i WPS-visning" pa side 108.

© Kemppi 1902370/ 2324



X8 MIG Welder

v KEMPPI Brugsanvisning - DA

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
1 ctivity WORKING

7

@ WPS 135-BW-9 :

Pass

S O skect

Identificer svejsningen.
>> Laes svejsningens stregkode fra en udskrevet arbejdsordre eller vaelg oplysningerne i displayet. Oplysninger om
svejsningen vises i displayet pa Control Pad. Under svejsningen linkes de registrerede svejsedata til svejsningen

i 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

Registrer tilsatsmaterialets batchnummer for sporbarheden.

>> Laes stregkoden pa svejsetradens emballage. Hvis der ikke er nogen tilgaeengelig stregkode, vaelges Indsaet
stregkode i menuen Opgave. Indtast stregkodenummeret manuelt med det virtuelle tastatur.

>> Nar du laeser eller indsaetter stregkoden forste gang, genkendes den ikke i Control Pad. Veelg Batchnummer pa
svejsetrad for at angive, at stregkoden henviser til batchnummeret pa svejsetraden.
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UNKNOWN BARCODE
44-7664

Filler batch O

oW

S SELECT

Du kan vaelge en anden svejsestreng i WPS'en ved at bruge svejsestrengsvalget i menuen Opgave.

Efter svejsning
Nar svejsningen er feerdig veelges Feerdigger svejsning.

® Denne funktion er kun tilgeengelig, hvis svejsningen er identificeret. Tilgeengeligheden styres gennem indstillingerne i
WeldEye Cloud-tjenesten.
>> Hvis sporingen af varmeinput er aktiveret, indtastes leengden pa svejsningen, der anvendes til beregning af var-
meinput. Flere oplysninger findes i "Indsamling af svejsedata: sporing af varmeinput" pa side 122.

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

Nar du er feerdig med at bruge svejsemaskinen, skal du logge ud af systemet.

>> Sluk maskinen eller rul til Svejser, tryk pa den grenne knap og valg Log af.

® Log af systemet for at undgd, at de naeste svejsedata bliver registreret i dit navn.
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# ENTER BARCODE

r Welder Harry Welder :
L

E Activity WORKING

S O woGout

| indstillingerne til WeldEye Cloud-tjenesten kan du filtrere de elementer, som Control Pad viser som identificeret. Du
kan for eksempel vise WPS'en og tilsatsmaterialets batchnummer men ikke tilsatsmaterialet eller beskyttelsesgassen. Det
forhindrer dig ikke i 0ogsa at scanne andre identifikatorer med stregkodelaeseren.

Svejsedataindsamling: Alarmer i WeldEye-tjenester

For svejsning viser Control Pad-alarmer for utilstreekkelige svejserkvalifikationer, forkert tilsatsmateriale og forkert beskyt-
telsesgas. Efter svejsning viser den en alarm, hvis der er svejseparametre eller varmeinputvaerdier, der ikke passer til pro-
cessen.

Alle svejsernes kvalifikationer gemmes i deres personlige kvalifikationscertifikater i WeldEye. Hvis en svejsers certifikat
mangler de forngdne kvalifikationer, der kraeves af WPS'en, afgiver systemet en alarm. Hvis svejseren undlader at svejse,
afstiller systemet alarmen. Men hvis svejseren begynder at svejse pa trods af alarmen, registrerer systemet alarmen i
WeldEye Cloud-tjenesten.

WeldEye sammenligner ogsa de oplysninger om tilsatsmateriale og beskyttelsesgas, som svejseren indtaster med Con-
trol Pad med det tilsatsmateriale, og den beskyttelsesgas, der er defineret i WPS'en. Hvis disse ikke passer sammen, afgi-
ver systemet en alarm.

Figur: Svejseren er ikke kvalificeret til svejsning med den valgte WPS

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
F Activity WORKING

&

@ WPS 136-BW-9 §

Pass A1~

S O skLECT

Control Pad viser svejsestrammen og -spaendingen under svejsningen og viser, om vaerdierne ligger inden for graen-
serne for WPS'en. Disse oplysninger kan vaere nyttige for andre, der observerer svejsningen. Vaerdierne vises i hvidt, gult
eller rgdt.
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(wps -

00:00:52

16.5v

Hvid: Den malte veerdi ligger inden for WPS-graenserne, eller WPS'en er ikke identificeret.
Gul: Den malte veerdi ligger taet WPS-graenserne. (Advarsel)

Rad: Den malte vaerdi ligger uden for WPS-graenserne. (Alarm)

Der er kort reaktionstid, normalt fa sekunder, for farven skifter. Dette ger displayet nemmere at aflaese og muligger over-
vagning af den generelle svejsekvalitet.

Flere oplysninger findes i WPS overvagning i realtid.

Indsamling af svejsedata: indtaste oplysninger om ikke-svejserelateret aktivitet

Enheden bruger aktiviteter til at spore ikke-svejsetid eller haendelser, der forarsager pauser i produktionen. Aktiviteterne
er opdelt i forventede pauser (for eksempel frokostpauser) og utilsigtede pauser (for eksempel afventning af mate-
rialeleverance). Aktiviteterne er defineret i WeldEye Cloud-tjenesten, og med dem kan du identificere flaskehalse i
produktionen.

Veelg en aktivitet med Control Pad. WeldEye registrerer og lagrer koden.

Ga frem, som fglger:

Gar til menuen Opgave, rul til Aktivitet, og tryk pa den grgnne knap.
Veelg aktivitet i menuen.

>> Aktiviteten bliver synlig i Control Pad-menuen Opgave. Den valgte aktivitet forbliver aktiv, til enheden regi-
strerer svejsning, eller du vaelger en anden aktivitet.

ENTER BARCODE

/\ Welder Tammy Arnold

a

2

@ WPS 135-BW-9

1,

E O SELECT
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Indsamling af svejsedata: sporing af varmeinput
Du kan indstille enheden til at spore varmeinputtet for hver svejsning og give svejseren vaerdier for varmeinputtet.

Du kan hente vaerdien for varmeinput ved at velge Udfor svejsning. Identificer svejsningen og udfer mindst en
svejsning. Derefter vises valget Udfer svejsning i menuen Opgave pa Control Pad.

| beregningen af varmeinput bruger systemet oplysninger om bevaegelseshastighed, svejsestrem, spaending og svej-
seproces. Den korrekte bevaegelseshastighed beregnes ved at indtaste leengden pa svejsningen.

Ga frem, som folger:

Log ind pa Control Pad. Find WPS'en og svejsningen.
>> Enheden regner al efterfglgende svejsning som en del af en svejsestreng og tager hgjde for dette i bereg-
ningen af varmeinputtet.

Nar du har faerdiggjort svejsningen, veelger du Udfer svejsning.

® Du kan ogsa svejse i flere omgange ved at vaelge Udfer svejsning efter sidste streng og indtaste strengenes samlede
lengde.

® For du kan skifte til en anden svejsning eller WPS, beder Control Pad dig om at feerdiggere svejsestrengen for at sikre,
at alle data registreres og dokumenteres. Dette kan ogsa ske, hvis du prover at vaelge Svejsningen er faerdig, men
svejsning ikke er feerdig.

Indtast svejseleengden (mm). Anvend hgjre reguleringsknap til at endre svejsestrengens leengde.

® Laengden kan veere fastlagt i WeldEye, men den kan andres, hvis det er ngdvendigt.

(@ PASS LENGTH

Enter the length of 36
the completed pass:

11y

Nar du har markeret svejsestrengen som fzerdig, viser Control Pad vaerdierne for gennemsnitlig varmeinput og
bevaegelseshastighed og viser, om de ligger inden for greenseveaerdierne i WPS'en. Du kan bruge denne feedback til at
justere parametrene eller svejseteknikken. Enheden sender ogsa dataene til WeldEye Cloud-tjenesten til dokumentation.
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@ PASS COMPLETED

Control Pad viser antallet af gennemfarte svejsninger med et rundt grent checkmaerke ved siden af dem.

Aktiver sporing af varmeinput i WeldEye Cloud-tjenesten.

Digital arbejdsordre

Denne funktion er kun tilgeengelig, hvis enheden har WeldEye til svejsekvalitetsstyring, og at funktionen er aktiveret i
indstillingerne for WeldEye.

Veelg digitale arbejdsordrer med Control Pad far svejsning. Derefter er alle svejsedata forbundet med den givne arbejds-
ordre og vises ogsa i WeldEye.

Du kan oprette arbejdsordrer i WeldEye cloud-tjenesten, og nar de er frigivet, bliver de automatisk tilgaengelige fra svej-
semaskinen inden for 15 minutter. Du kan begraense arbejdsordrens synlighed til enkeltpersoner eller enkelte svej-
semaskiner.

Yderligere oplysninger om den automatiske indsamling af svejsedata findes i "Indsamling af svejsedata” pa side 114.
"Digital arbejdsordre: anvendelse" under

"Digital arbejdsordre: valg af arbejdsordre og svejsning" under

"Digital arbejdsordre: afslutte" pa side 126

"Digital arbejdsordre: skifte" pa side 126

"Digital arbejdsordre: anbefalede WPS'er" pa side 127

"Digital arbejdsordre: tidssporing" pa side 127

Digital arbejdsordre: anvendelse

Digitale arbejdsordrer er et nemt middel til sporbarhed i WeldEye og reduktion i forbruget af printerpapir. Normalt ville
du veere ngdt til at bruge udskrevne svejselister med stregkoder og sende dem ud til hver enkelt svejsestation.

Med digitale arbejdsordrer behgver du ikke mere at udskrive svejselisterne pa papir, da de leveres digitalt til hver enkelt
svejsestation, hvor den enkelte svejser kan se de ngdvendige oplysninger. | stedet for at afleese stregkoder vaelger svej-
seren den svejsning der skal udfgres.

Digital arbejdsordre: valg af arbejdsordre og svejsning

Velg arbejdsordren for svejsningen for at vise, at der arbejdes pa, og for at tilknytte svejsedataene til den. Nar arbejds-
ordren er valgt, markeres den som pabegyndt i WeldEye Cloud-tjenesten. Starttiden og den paloggede svejser
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registreres.

Ga frem, som folger:
Far svejsning skal du abne menuen Opgave i Control Pad og valge Arbejdsordre.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

WPS 135-FW-7

1,

E O SELECT

Veelg arbejdsordren pa listen.

® Hvis arbejdsordren ikke dbner, kontrolleres, at:
- Arbejdsordren udgives i WeldEye
- Der er ingen begraensninger pa svejser eller svejsemaskine i arbejdsordren
- Enheden har vaeret online i mindst 15 minutter

&l

SELECT WORK ORDER

0001 Transfer Pipeline > Line 1.1 > Weld
list 1.1.1

T\

o
$ O SELECT

Aktiver arbejdsordren eller en svejsning.

>> Hvis arbejdsordren indeholder en liste over svejsninger, skal du rulle ned til den gnskede svejsning og veelge
den ved at trykke pd den grenne knap pa hgjre kontrolknap.
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COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 0

+
110
mm

>> Hvis arbejdsordren ikke indeholder svejsninger, skal du rulle til Aktiver arbejdsordre og velge den ved at

trykke pa den grenne knap pa hgjre kontrolknap.

ACTIVATE WORK ORDER

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

Hvis den aktive ordre eller svejsning har feerdigdefinerede WPS'er i WeldEye, beder Control Pad dig om at vaelge en

af dem.

>> Arbejdsordren er nu valgt og kan ses i menuen Opgave. Du kan pabegynde svejsningen.

C Welder Tammy Arnold
= Activity WORKING

[£] 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
1,

?

E O SELECT
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Digital arbejdsordre: afslutte

Nar du har udfert arbejdet, som er defineret i arbejdsordren, skal den markeres som faerdig. Dermed gemmer Control
Pad afslutningstidspunktet i WeldEye cloud-tjenesten, og arbejdsordren aendres til Feerdig.

Hvis arbejdsordren indeholder flere svejsninger, skal hver svejsning markeres som feerdig, for du kan faerdiggere arbejds-
ordren.

Ga frem, som falger:
| Control Pad's menu Opgave skal du veelge arbejdsordren og trykke pa den grenne knap pa hgjre kontrolknap.

Veelg Feerdigger arbejdsordre
>> Control Pad markerer arbejdsordren som feerdig med et grent checkmaerke.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

T\

o
$ O SELECT

Du kan afveelge arbejdsordren.

Flere oplysninger findes i "Digital arbejdsordre: skifte" under.

Nar arbejdsordren er feerdig, fjernes arbejdsordren automatisk fra arbejdsordrelisten i Control Pad inden for 15 minutter,
eller sa snart X8 MIG Welder kobles til internettet.

Digital arbejdsordre: skifte

Hvis du afvaelger den aktive arbejdsordre eller andrer den til en anden arbejdsordre, er svejsedataene ikke laengere for-
bundet med den, og tidssporingen standser.

Ga frem, som fglger:
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| Control Pad's menu Opgave skal du vaelge Arbejdsordre og trykke pa den grenne knap pa hajre kontrolknap.
Veelg Skift arbejdsordre.

COMPLETE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

N\

o
& O SELECT

Der vises en liste med arbejdsordrer.

>> De vaelger en anden arbejdsordre ved at veaelge den i listen.

>> Du afvaelger den aktuelle arbejdsordre ved at rulle op til listen og veelge Ingen arbejdsordre.

Digital arbejdsordre: anbefalede WPS'er

Arbejdsordrer og svejsninger kan indeholde en anbefalet specifikation af svejseproceduren (WPS). Dermed kan svejseren
veelge den korrekte WPS til opgaven, hvilket nedszetter risikoen for fejl.

Nar du bruger Control Pad til at veelge en arbejdsordre eller en svejsning med anbefalede WPS'er, viser Control Pad en
liste med anbefalede WPS'er og beder dig veelge en af dem.

WPS'erne styres i WeldEye.

Q 9/9 WPSs

Recommended for Weld

@ WPS 135-BW-9
3 pass(es)
i BW] [T -
A 8.( mm

WPS 135-FW-7

Other

Digital arbejdsordre: tidssporing

Digitale arbejdsordrer kan anvendes til at spore produktionstiden pa arbejdsordreniveau.

X8 MIG Welder registrerer automatisk det ngjagtige tidspunkt, hvor arbejdsordren pabegyndes, standses og feer-
diggeares. For hver arbejdsordre beregner WeldEye med disse oplysninger produktionstiden (samlet tid fra start til slut)

© Kemppi 1902370/ 2324



‘ KEMPPI X8 MIG Welder

Brugsanvisning - DA

og den aktive arbejdstid (produktionstiden eksklusive pauses og afbrydelser). Disse tider er tilgeengelige for indrap-
portering i WeldEye Cloud-tjenesten.
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4. VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlaegning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvor ofte maskinen bruges,
samt arbejdsforholdene.

Korrekt brug af maskinen og regelmaessig vedligeholdelse af svejsemaskinen bidrager til, at du undgar ungdvendige
driftsforstyrrelser og defekter.

"Daglig vedligeholdelse" pa nzeste side

"Periodisk vedligeholdelse af stramkilde and tradboks" pa side 131
"Serviceveerksteder" pa side 132

"Fejlfinding" pa side 133

"Bortskaffelse af apparatet” pa side 136
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4.1 Daglig vedligeholdelse
A Stremkilden skal veere frakoblet lysnettet, for der udferes arbejde pd elkablerne.

Vedligeholdelse af stroamkilde og tradboks

Folg disse vedligeholdelsesprocedurer for at bibeholde den korrekte funktion pa svejsesystemet:

o Kontroller at alle afdeekninger og komponenter er intakte.

» Kontroller alle kabler og stik. Undlad at bruge dem, hvis de er beskadiget, og kontakt service vedrgrende udskift-
ning.

« Kontroller tradboksens tradhjul og trykhandtag. Renger og smer om ngdvendigt med en smule let maskinolie.

Vedligeholdelse af Control Pad
Control Pad er vandfast og kan tarres ren med en fugtig klud. Brug ikke opvaskemidler.

Vedrgrende reparationer kontaktes Kemppi pa www.kemppi.com eller hos forhandleren.

Vedligeholdelse af svejsepistol

Oplysninger om vedligeholdelse af Flexlite GX MIG svejsepistolen findes i userdoc.kemppi.com.
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4.2 Periodisk vedligeholdelse af strgmkilde and trddboks

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfere periodisk vedligeholdelse.

A Kun autoriserede elektrikere md udfere el-arbejder.

A Tag stremkildens lysnetkabel ud af stikkontakten, og vent ca. 2 minutter, for deekpladen fjernes.

Kontroller maskinens elstik mindst hvert halve ar. Rens oxiderede dele og tilspaend lgse forbindelser.

@ Brug det korrekte tilspaendingsmoment, ndr lase dele spaendes.

Renger enhedens udvendige dele for stgv og snavs, f.eks. med en blad barste og en stavsuger. Rens ogsa blaeserens git-
ter bag pa maskinen. Anvend ikke trykluft, da det kan fa snavset til at seette sig endnu mere fast imellem kgleprofilerne.

@ Brug ikke hgjtryksspulere.

Opdater tradboksen til den nyeste firmware-version og indlzes ny svejsesoftware.
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4 3 Serviceveerksteder

Kemppis servicevaerksteder udferer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til Kemppi serviceaftalen.

Hoveddelene i servicevaerkstedets vedligeholdelsesprocedure er falgende:

Renggring af maskinen

Vedligeholdelse af svejseveerktgjer

Eftersyn af stik og kontakter

Eftersyn af elektriske forbindelser

Eftersyn af stromkildens netkabel og stik

Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter
Vedligeholdelsestest

Test og kalibrering af drifts- og ydelsesvaerdier efter behov

Du finder vores naermeste serviceveerksted pa Kemppi websted.
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4.4 Fejlfinding

Listen over problemer og deres mulige losninger er ikke udtemmende. Den beskriver en raekke typiske situationer,
som kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet.

Tabel 1. Svejsesystem

Svejsesystemet starter ikke

Kontroller, at lysnetkablet er sat rigtigt i kontakten.

Kontroller, at stramkildens afbryderknap er pd ON-position.

Kontroller, at lysnettet kerer.

Kontroller lysnettets sikringer og/eller fejlstramsrelae

Kontroller, at mellemkablet mellem stremkilden og trddboksen er intakt og korrekt tilsluttet.

Kontroller, at returkablet er tilsluttet.

Svejsesystemet holder op
med at fungere

Gaskelet svejsepistol kan vaere overophedet. Vent p3, at den keler ned.

Kontroller, at ingen af kablerne sidder I@st.

Tradboksen kan vaere overophedet. Vent pd, at den kgler ned, og kontroller, at svejsestramskablet er
korrekt tilsluttet.

Stremkilden kan vaere overophedet. Vent p4, at den kaler ned, og kontroller, at kgleblaeserne fun-
gerer korrekt, og at luftstrammen ikke er blokeret.

Tabel 2. Tradboks

Svejsetraden pé tradspolen erles og fal- | Kontroller, at I3get il tradspolen er lukket.

der af.

Trédboksen forer ikke svejsetraden frem Kontroller, at svejsetrdden ikke er sluppet op.

Kontroller, at svejsetraden er fart korrekt gennem fremfaringsrullerne til svej-
setradens liner.

Kontroller, at trykhdndtaget er korrekt lukket.

Kontroller, trddrullens tryk er justeret korrekt til den svejsetrad, der anvendes.

Kontroller, at Kemppi svejsepistoladapteren er korrekt forbundet til trddboksen.

Blaes trykluft igennem tradlineren for at kontrollere, at den ikke er blokeret.

Tabel 5. Kvaliteten pd svejsninger

Snavset og dérlig svejsekvalitet Kontroller, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

Kontroller, at beskyttelsesgassen strammer frit og uhindret.

Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

Kontroller polariteten pé svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formalet.
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Svejsefunktionen er ikke konstant.

Kontroller, at tradfremfaringsmekanismen er korrekt justeret.

Blaes trykluft igennem tradlineren for at kontrollere, at den ikke er blokeret.

Kontroller, at tradlineren er korrekt til den valgte svejsetrdds stgrrelse og type.

Kontroller type og slid pa svejsepistolens kontaktspids.

Kontroller, at svejsepistolen ikke overophedes.

Kontroller, at returklemmen er korrekt pasat pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er ren.

Meget svejsesprgijt

Kontroller veerdierne pa svejseparametrene og svejseproceduren.

Kontrollér gastype og -flow

Kontroller polariteten pa svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, svejsetraden er den rigtige til det aktuelle formal.

"Fejlkoder" pa naeste side
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4.5 Fejlkoder

Control Pad

| situationer med fejl viser Control Pad fejlens nummer og titel, beskrivelse af mulige arsager (Arsager) og Handlinger til
udbedring af fejlen. Ga til Vis > Fejllog for at se fejlhistorikken.

Tradbokspanel

Tradboksens betjeningspanel viser nummeret og titlen pa fejlen.

Fjernbetjeningsdisplay til svejsepistol

Svejsepistolens fijernbetjeningsdisplay viser ikke fejlkoden, blot et fejl-/advarselssymbol. Se flere oplysninger i betje-
ningspanelet pa Control Pad eller tradboksen.

Systemadvarsel. Advarslen vedrarer en fejl i systemet, for eksempel lav vaeskestand. Sym-
bolet blinker farst i 10 sekunder og lyser derefter konstant.
Svejsningen aktiveret, selv om symbolet vises.

WPS-advarsel. En af de vigtigste svejseparametre er reguleret uden for graenserne for den
WPS, der er i brug. Den aktuelle parameter vises i radt.
Svejsningen aktiveret, selv om symbolet vises.

Systemfejl Svejsning er ikke mulig.
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4.6 Bortskaffelse af apparatet

® Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

54

Nar apparatet og dets tilbehar har ndet slutningen af dets levetid skal du felge de nationale og lokale love og vedtzegter
for bortskaffelse af apparatet. Enheden indeholder visse dele, der indeholder eller er lavet af ikke-miljgvenlige eller far-
lige materialer.

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrgrende bortskaffelse af elektrisk og elektronisk affald samt det
Europeeiske direktiv 2011/65/EU om begraensning af brugen af visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk udstyr og
deres implementering i henhold til de nationale love skal elektrisk udstyr, der nar slutningen af sin levetid, indsamles
separat og bringes til en dertil egnet miljgmaessigt ansvarlig genbrugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere
udgdede enheder til et regionalt opsamlingssted efter instruktioner fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant
for Kemppi. Ved at overholde disse europaiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolkningssundheden.
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5. TEKNISKE DATA

Dette afsnit indeholder svejsesystemets tekniske specifikationer.
"X8 Power Source 400 A / 400 A MV" pa naeste side

"X8 Power Source 500 A / 500 A MV" pa side 140

"X8 Power Source 600 A / 600 A MV" pa side 142

"X8 Cooler" pa side 144

"X8 Wire Feeder" pa side 145

"X8 Control Pad" pa side 146

Tekniske specifikationer for Flexlite GX MIG svejsepistolmodeller findes i userdoc.kemppi.com.
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5.1 X8 Power Source 400 A /400 A MV

Netledning HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Lysnetspaending 3~, 50/60 Hz - 220-230V£10%
380-460V£10 % 380-460V£10 %

Maerkeeffekt 40 % ED R _

60% ED 19 kVA 19 kVA

100 % ED 14 KVA 14 KVA
Forsyningsstrem (maksimum) l1max @ 220-230V | - 52-49 A

l1max @ 380-460V | 28-25A 28-25A
Forsyningsstrem, (effektiv) leff@220-230V | - 40-38 A

l1eff @ 380-460V | 22-19A 22-19A
Effektforbrug ubelastet Plidle 50 W 50 W
Tomgangsspaending (MIG og MMA) Uo spids 76-92V DC 76-92V DC
Tomgangsspanding (MMA) Ur spids 72-86VDC 72-86VDC
Tomgangsspaending (MMA) Uav 50V 50V
Sikring 220-230V - 63 A

380-460V 32A 32A
Output 40 % ED - R

60% ED 400 A 400 A

100 % ED 320A 320A
Svejsestrems- og spaendingsomrade MIG @ 220 V - 20 A/14V —400 A/50V

MIG @ 380V 20 A/14V - 400 A/50V 20 A/14V - 400 A/50V
Svejsestrems- og spaendingsomrade MMA @ 220 V - 15 A/20V — 400 A/58 V

MMA @ 380V 15 A/20V - 400 A/58 V 15 A/20V - 400 A/58 V
Svejsespaending (maks) 58V 58V
Effektfaktor ved maks. stramstyrke Effektfaktor 0,80-0,88 0,80-0,88
Virkningsgrad ved maks. stromstyrke n 89-91% 89-90%
Driftstemperaturomrade -20...440°C -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -40.. +60°C -40...+60°C
EMC-klasse A A
Minimums kortslutningseffekt Ssc fra lysnettet  Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Kapslingsklasse IP23S 1P23S
Udvendige mal Lx Bx H 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Vaegt uden tilbehar 95 kg 95 kg
Spaendingsforsyning til hjeelpeapparater Uaux 48 V/500 W 48 V/500 W
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Spaendingsforsyning til keleenhed Ucu - 220-230V+10%
380-460V +10% 380-460V +10%
Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 25 kVA 25 kVA

Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt

2,4 GHz WiFi og Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

2,4 GHz WiFi og Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

Kabelbaret kommunikationstype

Ethernet og USB

Ethernet og USB

Standarder

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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5.2 X8 Power Source 500 A /500 A MV

Netledning HO7RN-F 6 mm?> 16 mm?
Lysnetspaending 3~, 50/60 Hz - 220-230V£10%
Lysnetspaending 3~, 50/60 Hz 380-460V +10% 380-460V +10%
Maerkeeffekt 40 % ED - _

60% ED 26 kVA 26 kVA

100 % ED 18 kVA 18 kVA
Forsyningsstrem (maksimum) l1max @ 220-230V | - 67 -66 A

l1max @ 380-460V | 38-33A 38-33A
Forsyningsstrem, (effektiv) leff@220-230V | - 52-51 A

l1eff @ 380-460V | 29-26A 29-26 A
Effektforbrug ubelastet Plidle 50 W 50W
Tomgangsspaending (MIG og MMA) Uo spids 76-92V DC 76-92V DC
Tomgangsspanding (MMA) Ur spids 72-86VDC 72-86VDC
Tomgangsspaending (MMA) Uav 50V 50V
Sikring 220-230V - 63 A

380-460V 32A 32A
Output 40 % ED - R

60% ED 500 A 500 A

100 % ED 400 A 400 A
Svejsestrems- og spaendingsomrade MIG @ 220 V - 20 A/14V-500 A/55V

MIG @ 380V 20 A/14V-500 A/55V 20 A/14V-500 A/55V
Svejsestrems- og spaendingsomrade MMA @ 220 V - 15 A/20 V- 500 A/57 V

MMA @ 380V 15 A/20V-500 A/57 V 15 A/20V-500 A/57 V
Svejsespaending (maks) 57V 57V
Effektfaktor ved maks. stramstyrke Effektfaktor 0,82 -0,90 0,80-0,90
Virkningsgrad ved maks. stromstyrke n 89-91% 89-91%
Driftstemperaturomrade -20...440°C -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -40...460 °C -40...460 °C
EMC-klasse A A
Minimums kortslutningseffekt Ssc fra lysnettet  Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Kapslingsklasse IP23S 1P23S
Udvendige mal Lx Bx H 921x348x795 mm 921 x 348 x 795 mm
Vaegt uden tilbehar 95 kg 95 kg
Spaendingsforsyning til hjeelpeapparater Uaux 48 \V/500 W 48 V/500 W
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Spaendingsforsyning til keleenhed Ucu - 220-230V+10%
380-460V +10% 380-460V +10%
Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 35 kVA 35 kVA

Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt

2,4 GHz WiFi og Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

2,4 GHz WiFi og Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

Kabelbaret kommunikationstype

Ethernet og USB

Ethernet og USB

Standarder

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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5.3 X8 Power Source 600 A /600 A MV

Netledning HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Lysnetspaending 3~, 50/60 Hz 220-230V£10%
Lysnetspaending 3~, 50/60 Hz 380-460V +10% 380-460V +10%
Maerkeeffekt 40 % ED 33 kVA 33 kVA

60% ED 27 KVA 27 kVA

100 % ED 21 kVA 21 kVA
Forsyningsstrem (maksimum) l1max @ 220-230V | - 86-83 A

l1max @ 380-460V | 50-42 A 50-42 A
Forsyningsstrom, (effektiv) lieff@220-230V | - 57-53A

l1eff @ 380-460V | 33-27A 33-27A
Effektforbrug ubelastet Plidle 50W 50W
Tomgangsspaending (MIG og MMA) Uo spids 76-92V DC 76-92V DC
Tomgangsspaending (MMA) Ur spids 72-86V DC 72-86VDC
Tomgangsspaending (MMA) Uav 50V 50V
Sikring 220-230V - 63 A

380-460V 35A 35A
Output 40 % ED 600 A 600 A

60% ED 530 A 530A

100 % ED 440 A 440 A
Svejsestrems- og spaendingsomrade MIG ved 220 V - 20 A/14V — 600 A/46 V

MIG ved 380 V 20 A/14 V- 600 A/55 V 20 A/14 V- 600 A/55V
Svejsestrems- og spaendingsomrade MMA @ 220 V - 15 A/20V - 600 A/46 V

MMA @ 380 V 15A/20V-600 A/55V 15 A/20V-600 A/55V
Svejsespaending (maks) 55V 55V
Effektfaktor ved maks. stramstyrke Effektfaktor 0,88 - 0,90 0.90
Virkningsgrad ved maks. stramstyrke n 88-91% 88-90%
Driftstemperaturomrade -20...440°C -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -40...460°C -40...+60°C
EMC-klasse A A
Minimums kortslutningseffekt Ssc fra lysnettet ~ Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Kapslingsklasse IP23S IP23S
Udvendige mal L x Bx H 921x348x795 mm 921 x 348 x 795 mm
Vaegt uden tilbehor 95 kg 95 kg
Spaendingsforsyning til hjelpeapparater Uaux 48 V/500 W 48V/500 W
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X8 MIG Welder
Brugsanvisning - DA

Spaendingsforsyning til keleenhed Ucu - 220-230V+10%
380-460V +10% 380-460V +10%
Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 40 kVA 40 KVA

Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt

2,4 GHz WiFi og Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

2,4 GHz WiFi og Bluetooth
2400-2483,5 MHz 20 dBm

Kabelbaret kommunikationstype

Ethernet og USB

Ethernet og USB

Standarder

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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X8 MIG Welder
Brugsanvisning - DA

5.4 X8 Cooler

Driftsspeending, U, 3~50/60 Hz 220-230V +10%
380-460V £10 %

Forsyningsstrem (maksimum) l1maks 1.0A
Forsyningsstrem, (effektiv) l1eff 06A
Normeret koleeffekt ved 1 I/min 1,4 kW
Normeret koleeffekt ved 1,6 I/min 1,9 kW
Anbefalet kglemiddel MPG 4456 (Kemppi-blanding)
Kelemiddeltryk (maks) 0,4 Mpa
Beholdervolumen 4
Driftstemperaturomrade * -10...440°C
Opbevaringstemperaturomrade -40...4+60°C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse ** 1P23S
Vaegt uden tilbehar 15,5 kg
Standarder IEC 60974-2,-10

* Med anbefalet kalemiddel

** Nar monteret
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X8 MIG Welder
Brugsanvisning - DA

5.5 X8 Wire Feeder

Driftsspaending Uq 48V DC
Forsyningsstrem ved maks belastning l1maks 6A
Tomgangseffekt Pi 6W
Tomgangseffekt med varmeelement Pi 30W
Svejsestram, I, 40 % ED 600 A

60% ED 530A

100 % ED 440 A
Svejsepistolstik Kemppi
Tradvaerk 4-ruller, tvillingemotor
Tradhjulsdiameter 32mm
Svejsetrade Fe 06-24mm

Ss 06-24mm

MC/FC 0,8-24mm

Al 08-24mm
Tradhastighed 0,5-25m/min
Tradspoleveaegt (maks) 20 kg
Tradspolediameter (maks) 300 mm
Tryk pa beskyttelsesgas (maks) Pmaks 0,5 Mpa
Driftstemperaturomrade -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -40...460 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mal Lx B x H 640 x 220 x 400 mm
Vaegt uden tilbehor 11,2 kg
Tradlgs kommunikationstype 2,4 GHz Bluetooth
Senderfrekvens og -effekt 2402-2480 MHz 19 dBm
Standarder I[EC60974-5,10
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X8 MIG Welder
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5.6 X8 Control Pad

Driftsspeending Us 12V
Driftstemperaturomrade -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -40...4+60°C
Kapslingsklasse P54
Udvendige mal Lx B x H 200x 130x 33 mm
Vaegt uden tilbehar 0,89 kg
Typisk driftstid for batteri 15-24+t
Batteritype Li-ion
Batteriets maerkespaending 72V
Batteriets meerkekapacitet 6,2 Ah
Maerkestrom ved opladning TA
Typisk opladningstid for batteri 5t
Streomforsyning outputspaending 12V
Stromforsyning outputstrem 25A
Tradlgs kommunikationstype 2,4 GHz Bluetooth
Senderfrekvenser og -effekter 2400-2483,5 MHz 14 dBm
13,56 MHz -1,3 dBpA/m
Typisk tradlas kommunikationsafstand 15m
Kabelbaret kommunikationstype USB
Displaytype TFT LCD
Displaystarrelse 57"
Standarder EC 60950-1
IEC 60950-1
EN 62368-1
EN 300328 v2.1.1
EN'300330v2.1.1
EN 301 489-1v2.1.1
EN 301 489-3v2.1.0
EN 301 489-17v3.1.1
© Kemppi 146 1902370/ 2324



‘ KEMPPI X8 MIG Welder

Brugsanvisning - DA

6. BESTILLINGSNUMRE

Bestillingsnumre findes i X8 MIG Welder.
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