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1. GENERAL

Las presentes instrucciones describen el uso de X8 MIG Welder de Kemppi, el sistema de soldadura de primera clase para
un uso industrial exigente. El sistema incluye una fuente de potencia, un alimentador de alambre, una pistola de soldar,
un Control Pad y diversos programas, ademas de conectividad a los servicios en la nube de Kemppi. Lea cui-
dadosamente las instrucciones.

® Nota: Proporciona al usuario informacion util.

A Precaucion: Describe una situaciéon que puede perjudicar al equipo o al sistema.

Advertencia: describe una situacion potencialmente peligrosa. De no evitarla, provocard darios personales o lesiones
fatales.

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

Si bien se ha hecho todo lo posible para garantizar que la informacién contenida en esta guia sea precisa y com-
pleta, no se asumira ninguna responsabilidad por errores u omisiones presentes en la misma. Kemppi se reserva
el derecho a modificar las caracteristicas del producto descrito en cualquier momento y sin previo aviso. No esta
permitido copiar, grabar, reproducir ni transmitir el contenido de esta guia sin el consentimiento previo de Kem-

ppi.

"Introduccion al sistema" en la pagina siguiente
"Estructura del sistema" en pagina 10
"Instalacion” en pagina 21

"Uso" en pagina 59

"Resolucién de problemas" en péagina 135
"Mantenimiento" en pagina 131

"Datos técnicos" en péagina 139
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1.1 Introduccién al sistema

X8 MIG Welder es un equipo de soldadura multiproceso disefiado para un uso profesional exigente en la fabricacién
general o la fabricacién pesada. El sistema de soldadura sirve para distintos procesos MIG/MAG (MIG, 1-MIG, Pulse,
DPulse, WiseRoot+, WiseThin+), asi como soldadura MMA y resanado, recubrimiento y broncesoldadura.

1. X8 Power Source 400/500/600

* Incluye todo el software, programas de soldadura y canales de memoria del sistema de soldadura
e Se conecta a uno o dos X8 Wire Feeder

2. X8 Wire Feeder

« Funciona con distintos tipos de carretes de alambre (algunos de los cuales necesitan un adaptador)

* Se conecta a un tambor de alambre externo

» Dispone de un panel de control para el ajuste bésico de los pardmetros de soldadura, los canales de memoria 'y
la configuracion

3. Pistola de soldar Flexlite GX MIG, modelos de nivel K8 (para obtener informacién, consulte userdoc.kemppi.com)

» Conecte al alimentador de alambre con el adaptador de pistola Kemppi

» Los modelos refrigerados por gas disponen de un cuello giratorio intercambiable

» Control remoto para seleccionar canales de memoria y ajustar la configuracién (opcional)
* Mango de pistola ergonémico

4. X8 Cooler (opcional)

* Incluido opcionalmente en la entrega de la fuente de potencia
o También puede adquirirse por separado
» Imprescindible para soldar con una corriente superior a los 400 A

5. Control Pad

o Interfaz remota inaldmbrica para el manejo de X8 MIG Welder

6. Cable de interconexion 70/95-w/-g (varias opciones)

© Kemppi 7 1902370/ 2324
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» Conjunto de cables que conecta el alimentador de alambre a la fuente de potencia
« Transfiere la corriente de soldadura, las sefales de control, el gas de proteccion y el refrigerante desde la fuente
de potencia hacia el alimentador de alambre

7. X8 Wheel Set (varias opciones)

o El conjunto de ruedas viene incluido en la entrega de la fuente de potencia
o El carro porta cilindros de gas viene incluido opcionalmente en la entrega de la fuente de potencia

8. Servicio web My Fleet

« Servicio en la nube para la visualizacion y la gestion de informacion diversa sobre la X8 MIG Welder
» Suministra el certificado de validacion del fabricante

9. WeldEye (opcional)

o Servicio en la nube para la creacién y gestion de documentos de EPS digitales y otra informacién relacionada
con la soldadura

Ademas:

» Varios accesorios (opcional)
o Varios productos de software de soldadura (opcional)

"Introduccion a WeldEye" a continuacién

1.1.1 Introduccion a Weldkye

Gestion de cualificaciones y procedimientos de soldadura

WeldEye para la gestion de cualificaciones y procedimientos de soldadura es una herramienta basada en la nube que
sirve para crear, gestionar y almacenar diversos documentos relacionados con la soldadura, asi como certificados de cua-
lificacion. WeldEye es una soluciéon de extremo a extremo que sirve para gestionar los documentos de pEPS, ICPS y EPS,
asi como los certificados de cualificacion de los soldadores. El software incluye plantillas de procedimientos y cer-
tificados para cumplir con los principales estandares de soldadura. Junto con la herramienta de dibujo integrada, Wel-
dEye es rapido y facil de usar.

El software permite hacer un seguimiento de los certificados de cualificacion y sus fechas de vencimiento, asi como
ampliar facilmente su vigencia. El historial de revisiones permite hacer un seguimiento de los cambios introducidos en
los documentos. Con la funcion de busqueda flexible, podra buscar facilmente los procedimientos de soldadura, el per-
sonal y los certificados que necesite. Podra imprimir documentos o, por ejemplo, una lista de los soldadores con un cer-
tificado de cualificacion especifico. Existe la posibilidad de aiadir adjuntos a cualquier documento.

Descubra WeldEye: el software universal para la gestion de las soldaduras

WeldEye es su herramienta y espacio de almacenamiento principal para mantener en orden los documentos rela-
cionados con las soldaduras.

WeldEye es mucho més que la gestién de documentos de soldaduras. WeldEye es una soluciéon universal para gestionar
la produccién de soldaduras. WeldEye se adapta a cualquier tamaro y tipo de organizacion que ejecute soldaduras en el
marco de los requisitos establecidos por los estandares de soldadura internacionales como 1SO, ASME y AWS y, ademas,
permite mantener el control sobre todos los procesos, incluidos los procedimientos de soldadura, las cualificaciones de
soldadores e inspectores, la documentacion, la elaboracion de informes y la administracién. Y lo mas importante, con-
seguira una trazabilidad 100 % en cada soldadura realizada.

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

Procedimientos de soldadura

© Kemppi 1902370/ 2324
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Incluye la libreria digital y la gestion de plantillas de pEPS, ICPS y EPS conforme a los estdndares de soldadura mds rele-
vantes.

Personal y cualificaciones

Incluye los procesos de gestién y renovacion de los certificados de cualificacion de todo el personal (soldadores e ins-
pectores).

Gestion de la calidad

Incluye funciones de verificacién de la calidad con EPS digital y el control del cumplimiento de las cualificaciones con res-
pecto a los datos de soldadura recopilados automdticamente en formato digital.

Gestion de las soldaduras

Incluye funciones de registro de los documentos y funcionalidades para la documentacion y gestion integral de pro-
yectos de soldadura.

Para obtener més informacién sobre el sistema en su conjunto y otros médulos, visite www.weldeye.com.

© Kemppi 9 1902370/ 2324
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1.2 Estructura del sistema

Las piezas de X8 MIG Welder mantienen un vinculo estrecho unas con otras. La transferencia de informacioén es eficaz y
rdpida y las distintas funciones, por ejemplo, el uso de pantallas, siguen los mismos principios.

No modifique los equipos de soldadura de ningiin modo, salvo por los cambios y ajustes contemplados en las ins-
trucciones del fabricante.

Figura: Cuadro de las conexiones entre las distintas piezas de X8 MIG Welder:

"X8 Power Source" a continuacién
"X8 Wire Feeder" en péagina 14
"Control Pad" en pagina 18

Pistolas de soldar Flexlite GX MIG, modelos de nivel K8 (para obtener informacién, consulte userdoc.kemppi.com)

1.2.1 X8 Power Source

Este apartado describe la estructura de X8 Power Source.

© Kemppi 10 1902370/ 2324
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Frontal

1. Panelindicador
2. Asade transporte
3. Conector USB
>> Conecte una memoria USB para cargar las Especificaciones de Procedimientos de Soldadura (EPS) o las fun-

ciones Wise en la fuente de potencia o actualizar el firmware si no hay disponible ninguna conexién ina-
lambrica.

4. Conexion de Control Pad

>> Conectar Control Pad a la fuente de potencia con un cable para cargar su bateria o emplearla en modo con
cable.

5. Panelfrontal
6. Seguro del panel frontal
>> Tire para abrir el panel frontal y dejar al descubierto el contenedor del refrigerante.

7. Boton de circulacién de refrigerante
>> Pulsar para bombear el refrigerante por el sistema.

Parte posterior

]
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1. Asade transporte
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2. Conectores para cable de corriente de soldadura (polo positivo)

w

Conectores para cable de puesta a tierra (polo negativo)
4. Conectores para cable de medicion
>> Conectores del alimentador de alambre 1 en el lado izquierdo, alimentador de alambre 2 en el lado derecho de
la fuente de potencia.
5. Conectores del cable de control
>> Conectores del alimentador de alambre 1 en el lado izquierdo, alimentador de alambre 2 en el lado derecho de
la fuente de potencia.
6. Conector Ethernet
7. Interruptor de alimentacién
8. Conexion de manguera de salida del refrigerante
9. Conexién de manguera de entrada del refrigerante
10. Panel trasero
11. Cable de red eléctrica
12. Soporte de proteccion para cables

Panel indicador

@ POWER e VRD e f)

e QO of:) o (v

1. Indicador de encendido
>> El LED se ilumina de verde cuando la unidad esta encendida.

2. Indicador de Dispositivo de Reduccién de Voltaje (VRD)
>> EI LED es verde cuando el VRD esté encendido y el voltaje sin carga esta por debajo de los 35 V.
>> El LED parpadea en rojo cuando el VRD esta encendido y el voltaje sin carga supera los 35 V.
>> EILED se apaga cuando el VRD estd apagado o durante la soldadura.

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

3. Indicador de sobrecalentamiento
>> El LED se ilumina de amarillo cuando la unidad se esta recalentando.

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

4. Conexién en la nube de Kemppi
>> EI LED es azul cuando el alimentador de alambre o la fuente de potencia estan conectados a los servicios en la
nube de Kemppi.
>> EI LED parpadea en azul cuando el alimentador de alambre o la fuente de potencia se estan conectando a los
servicios en la nube de Kemppi.

© Kemppi 12 1902370/ 2324
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Alerta sobre el nivel del refrigerante
>> EI LED se ilumina de amarillo cuando el nivel del refrigerante es demasiado bajo.

Alerta sobre la temperatura del refrigerante
>> El LED se ilumina de amarillo cuando la unidad de refrigeracién se esté recalentando.

Cuando el liquido refrigerante se sobrecalienta, el corte térmico apaga el sistema de soldadura y no permite que el
usuario lo emplee hasta que se haya enfriado.

Alerta sobre la circulacion del refrigerante

>> EI LED se ilumina de verde cuando la circulacién del refrigerante funciona con normalidad.

>> EI LED se ilumina de rojo cuando existe un problema con la circulacién del refrigerante.

>> EI LED parpadea alternativamente en verde y rojo cuando la circulacién del liquido refrigerante se ha obs-
taculizado durante demasiado tiempo.

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

Si el problema lo ha causado la falta de refrigerante, reponga el refrigerante. En cualquier otro caso, el error des-
aparece automdticamente en 30 segundos.

Botdn de pareo conexion inaldambrica

>> Para parear el alimentador de alambre o la fuente de potencia con Control Pad, pulse el botén. Cuando la
fuente de potencia esta conectada al alimentador/es de alambre, el alimentador/es de alambre se parea a Con-
trol Pad. Cuando la fuente de potencia no esta conectada al alimentador de alambre, la fuente de potencia se
parea al Control Pad.

>> EI LED es azul cuando el alimentador de alambre o la fuente de potencia estan conectados de forma ina-
ldmbrica a Control Pad.

>> EI LED parpadea en azul cuando el alimentador de alambre o la fuente de potencia se estan pareando a Control
Pad.

Cable de interconexion

wn =

Nows

Manguera de gas de proteccién
Manguera de entrada del refrigerante
Manguera de salida del refrigerante
Cable de corriente de soldadura
Cable de control

Cable de medicién

Pasador de proteccién para cables

© Kemppi
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1.2.2 X8 Wire Feeder

Este apartado describe la estructura de X8 Wire Feeder.

Piezas principales

1. Cubierta superior
Mantenga cerrada la cubierta superior del alimentador de alambre durante la soldadura para reducir el riesgo de
lesiones o choque eléctrico. Mantenga cerrada también la cubierta superior en otros momentos para mantener lim-
pio el alimentador de alambre.

2. Mango

A El asa estd disefiada exclusivamente para el transporte manual en distancias cortas. Use el Dispositivo de suspension
del alimentador de alambre para el brazo articulado para elevar o colgar el alimentador de alambre.

3. Seguro de cubierta superior

4. Puerta del armario de cables

5. Seguro del armario de cables

6. Panel de control

7. Proteccién para cables

8. Seguro de proteccion para cables
9. Estructura para portaantorchas

© Kemppi 14 1902370/ 2324
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Pegatina de advertencia dentro del alimentador de alambre:

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

Carrete del alambre

Cubierta de bloqueo del carrete del alambre
Rodillos de alimentacion

Manilla de presion

Guia para alambre

Botones de control interiores

Panel de control

El panel de control de la parte frontal del alimentador de alambre permite un control sencillo de las funciones basicas
del alimentador de alambre. Aunque Control Pad constituye el mando de control principal del sistema de soldadura,
también puede emplear el panel de control del alimentador de alambre o el control remoto de la pistola de soldar.

Las piezas del panel de control del alimentador de alambre son:

1.

Botén de bloqueo

© Kemppi
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>> Pulse y mantenga durante 2 segundos para bloquear o desbloquear la pantalla y los botones.

2. Botdn de canal
>> El botdén emite una luz azul cuando la vista esta activada.

3. Botdén de configuracion
>> El botén emite una luz anaranjada cuando la vista estd activada.

4. Perilla de control izquierda
5. Perilla de control derecha
6. Boton derecho e izquierdo

Para mas informacion acerca del uso y las funciones del panel de control, consulte "Vistas del alimentador de alambre"
en pagina 71.

Botones de control en el interior

El alimentador de alambre dispone de botones de control en el interior del armario de cables.

1. Botdn de retroceso del alambre
>> Haga retroceder al alambre de relleno con el arco apagado.

2. Botodn de prueba de gas
>> Pruebe el flujo del gas de proteccion o expulse el resto del gas de proteccién.

3. Botdn de avance de alambre
>> Haga avanzar al alambre de relleno con el arco apagado.

© Kemppi 16 1902370/ 2324
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Conexiones del cable de interconexion

1. Corriente de soldadura
>> Suministra corriente de la fuente de potencia al alimentador de alambre.

2. Gas de proteccion
>> Suministra gas de proteccion a la pistola de soldar.

3. Medicién
>> Proporciona los parametros de soldadura medidos durante la soldadura.
4. Control

>> Proporciona los datos y el voltaje de operacién al alimentador de alambre.

5. Entraday salida del refrigerante
>> Hace circular al refrigerante hacia y desde la pistola de soldar.

Para obtener informacion acerca de la instalacion de los cables, consulte "Instalacion de cables" en pagina 43.

Conexiones de componentes externos

1. Adaptador para pistola de Kemppi
>> Se conecta a la pistola de soldadura.

© Kemppi 17 1902370/ 2324
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@ El alimentador de alambre viene con un adaptador para pistola de Kemppi.

2. Subalimentador
>> Proporciona el control del subalimentador opcional SuperSnake o la pistola de soldar motorizada.

3. Control remoto
>> Se conecta a los dispositivos de control remoto (Control Pad). Suministra potencia y conexién de datos con un
voltaje de 12 V.

4. Sensor de voltaje
>> Se conecta a la pieza de soladura y mide el voltaje del arco en tiempo real.

5. Salida del refrigerante
>> Suministra refrigerante frio a la pistola de soldar.

6. Entrada del refrigerante
>> Recibe refrigerante caliente de la pistola de soldar.

1.2.3 Control Pad

Este apartado describe la estructura de Control Pad.

1. Botdn de encendido
>> El botén emite una luz anaranjada cuando usted enciende el Control Pad.
2. Perilla de control izquierda
3. Perilla de control derecha
4. Boton derecho e izquierdo
>> Cuando el botén emite una luz verde, eso significa que ya puede pulsarlo para confirmar la accion.
5. \Visor
6. Botones de vistas
7. Botdn de canal
>> El botén emite una luz azul cuando la vista esté activada.

8. Botdon Mend
>> El botdn emite una luz blanca cuando la vista esta activada.

9. Botodn de configuracion
>> El botén emite una luz anaranjada cuando la vista esta activada.
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10. Lector NFC
11. Lector de cédigos de barras
12. Botdn de encendido/apagado (ON/OFF) para NFCy lectores de codigos de barras
>> El botén también actia como un botén de atajo para leer cédigos de barras en cualquier pantalla de Control
Pad.
13. Lazo para correa de transporte

14. Gancho
>> Cuando conecte o desconecte el cargador, Control Pad le mostrard el nivel de carga.

@

CHARGER CONNECTED CHARGER DISCONNECTED

Cuando Control Pad esta cargando, las leds verdes del lado izquierdo de la pantalla indican que la carga esté en curso. El
led inferior se torna rojo cuando el nivel de carga es bajo.
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15.

16.

17.
18.

Puerto de cable cargador
>> Un tope protege el puerto del cable cargador.

Puerto micro USB

>> Una tapa protege el puerto micro USB'y el puerto USB.

Puerto USB
Puerto para cable combinado

>> El puerto para cable combinado transfiere datos y energia. Un tope protege el puerto para cable combinado.
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2. INSTALACION

Ejecute este procedimiento de instalacidn para preparar su X8 MIG Welder para la soldadura.
Lea atentamente las instrucciones y sigalas al pie de la letra.
"Antes de la instalacién" en la pagina siguiente

Asegurese de informarse y seguir las normativas locales y nacionales con respecto a la instalacion y el uso de las uni-
dades de alto voltaje.

"Instalacion de la fuente de potencia” en pagina 23

Para las conexiones de los cables de la fuente de potencia, consulte "Instalacion del cable de interconexién" en
pagina 43y "Instalacién o sustitucion del cable de alimentacion” en pagina 30. Para manejar la fuente de potencia, con-
sulte "Preparacion del sistema de soldadura" en péagina 74.

"Instalacion del alimentador de alambre" en pagina 31
Este capitulo describe la instalacion del alimentador de alambre.
"Instalacién de cables" en pagina 43

Para obtener una descripcion detallada del cableado de la fuente de potencia y el alimentador de alambre, consulte Ins-
talacién del cable de interconexion. Para consultar una descripcion exhaustiva del cableado, consulte el Diagrama de
conexion.

"Instalacion de Control Pad" en péagina 47

Este capitulo describe la instalacion de Control Pad.

"Preparacién y conexién de la pistola de soldar" en pagina 51

Monte la pistola de soldar y conéctela al alimentador de alambre con el adaptador para pistola de Kemppi.
"Elevacion de X8 MIG Welder" en pagina 53

"Adquisicion y gestidn del software de soldadura” en pagina 54

Kemppi ofrece una amplia seleccién de software de soldadura que asegura unas soldaduras de alta calidad.
"Accesorios opcionales" en pdgina 55

X8 MIG Welder dispone de diversos accesorios que facilitan su uso y mejoran la calidad de la soldadura.
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2.1 Antes de la instalacion

Asegurese de informarse y seguir las normativas locales y nacionales con respecto a la instalacion y el uso de las uni-
dades de alto voltaje.

Antes de la instalacion, compruebe el contenido de los paquetes y asegurese de que las piezas no estan dafiadas.
Antes de quitar completamente el embalaje de la fuente de potencia, instale el conjunto de ruedas.

Antes de instalar la fuente de potencia en su sitio, tenga en cuenta los requisitos siguientes con respecto al tipo de cable
de alimentacion y la capacidad del fusible.

A La instalacién del cable de alimentacidn la tiene que llevar a cabo un electricista autorizado.

A A condicién de que la potencia de cortocircuito de baja tension publica en el punto de acoplamiento comun sea
mayor o igual a 5,1 MVA, este equipo es compatible con IEC 61000-3-11 y IEC 61000-3-12 y se puede conectar a sis-
temas publicos de baja tension. Es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurar, si es necesario, con-
sultando a la empresa de la red de distribucion, que la impedancia del sistema cumpla con las restricciones de
impedancia.

Requisitos del tipo de cable y capacidad del fusible:

400 A 6 mm?2 25A - -
500 A 6 mm?2 32A 16 mm? 63A
600 A 6 mm?2 35A 16 mm? 63A
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2.2 Instalacion de la fuente de potencia

Para las conexiones de los cables de la fuente de potencia, consulte "Instalacion del cable de interconexién" en
pagina 43y "Instalacién o sustitucion del cable de alimentacion" en pagina 30. Para manejar la fuente de potencia, con-
sulte "Preparacion del sistema de soldadura" en péagina 74.

"Instalacion de las ruedas" a continuacion
"Instalacion de carro para cilindros de gas opcional" en pagina 26
"Instalacion de X8 Cooler opcional” en pagina 29

"Instalacion o sustitucion del cable de alimentacién" en pagina 30

2.2.1 Instalacion de las ruedas

Para disponer de ruedas pivotantes en el frente y en la parte posterior, instale el conjunto de ruedas delanteras en la
parte frontal de la unidad. Para disponer de ruedas fijas en la parte frontal, instale el juego de ruedas traseras en la parte
frontal de la unidad. Vea también "Instalacion de carro para cilindros de gas opcional" en pagina 26.

Proceda de la siguiente manera:

Instale las ruedas traseras:

1. Retire el embalaje de los lados y deje la fuente de potencia sobre el palé.
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2. Empuje el eje a través de la abertura situada en el fondo de la parte posterior de la unidad y fije el eje en el medio.

Deslice los dos espaciadores de las ruedas (1) sobre el eje.
Deslice las dos ruedas (2) sobre el eje.

Deslice las dos arandelas (3) sobre el eje.

o n P W

Deslice los dos anillos de retencion (4) sobre el eje hasta que se queden fijos en la hendidura del eje.
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Instale las ruedas frontales:

1. Empuje el eje frontal a través de la abertura situada en el fondo de la parte frontal de la unidad y fije el eje en el
medio.

2. Coloque la manilla de transporte sobre el filo del montaje de la rueda y alinee los agujeros en el montaje de la rueda
con los extremos del eje.

3. Monte el conjunto de ruedas frontales al final del eje con la ayuda de un perno (1) y una arandela (2) desde ambos
lados.
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4. Cuando las ruedas estén montadas, eleve la fuente de potencia del palé.

@ Si su configuracién incluye el carro de cilindros de gas X8, proceda con la "Instalacién de carro para cilindros de gas
opcional" a continuacion.

2.2.2 Instalacion de carro para cilindros de gas opcional

Para transportar un cilindro de gas mas grande con la fuente de potencia, instale el X8 Gas Cylinder Cart. Para obtener
instrucciones detalladas, consulte las Instrucciones de montaje del X8 Gas Cylinder Cart. Si su configuracién no incluye el
carro de cilindros de gas, proceda con la "Instalacién de X8 Cooler opcional" en pagina 29.

1. Retire el embalaje de los lados y deje la fuente de potencia sobre el palé.

2. Monte un conjunto de ruedas en la parte frontal de la unidad.
>> Para disponer de ruedas pivotantes en el frente y en la parte posterior, instale el conjunto de ruedas delanteras
en la parte frontal de la unidad. Para mas informacion, consulte "Instalacion de las ruedas" en pagina 23.
>> Para disponer de ruedas fijas en la parte frontal, instale el juego de ruedas traseras en la parte frontal de la uni-
dad. Para mas informacion, consulte "Instalacion de las ruedas" en pagina 23.
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Coloque el carro para cilindros de gas en la parte trasera de la unidad:

1. Empuje el eje a través de la abertura situada en el fondo de la parte posterior de la unidad.

2. Monte el conjunto de ruedas del carro para cilindros de gas en el eje con la ayuda de un perno (1) y arandelas (2, 3,
4) desde ambos lados.

3. Inserte tapones de cierre en los extremos abiertos del juego de ruedas.
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4. Coloque la parte superior del carro para cilindros de gas en el conjunto de ruedas y empuje hacia abajo hasta que el
gancho sujete el asa de transporte.

5. Monte la parte superior del carro para cilindros de gas en el conjunto de ruedas con dos pernos (1) y arandelas (2, 3)
desde ambos lados.

6. Monte la base del carro para cilindros de gas en el juego de ruedas con seis pernos (1) y arandelas (2, 3).

>> La base del carro para cilindros de gas dispone de dos configuraciones alternativas (la configuracién inferior
descrita en la figura). La configuracién superior ofrece mas libertad de movimiento, pero es necesario colocar el
cilindro de gas a mayor altura.
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7. Coloque el cilindro de gas en el carro.

8. Ajuste las correas del carro alrededor del cilindro de gas.

2.2.3 Instalacion de X8 Cooler opcional

Si su configuracion no incluye el X8 Cooler, puede saltarse este apartado.

A La instalacién del X8 Cooler ha de llevarla a cabo el personal de servicio autorizado. No abra las cubiertas de la X8
Power Source.

1. Panel frontal

2. Seguro del panel frontal

3. Botdn de circulacién de refrigerante

4. Unidad de refrigeracién

5. Contenedor del refrigerante

6. Conectores de la unidad de refrigeracion por liquido
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Proceda de la siguiente manera:

1. Retire los dos tornillos situados en el panel frontal de la fuente de potencia.
Tire del panel frontal hacia afuera desde el borde inferior.

Quite la cubierta inferior izquierda desde la parte trasera de la fuente de potencia.

P W N

Introduzca la unidad de refrigeracién dentro de la fuente de potencia desde la abertura situada en la parte frontal.

No use la fuerza, pero asegtrese de que los conectores de la unidad de refrigeracion y la fuente de potencia estdn
bien conectados.

5. Rellene el contenedor del refrigerante con la solucion de refrigeracion correspondiente. Para mas informacion, con-
sulte "Llenado de unidad de refrigeracion" en pagina 76.

6. Coloque los dos tornillos situados en el panel frontal de la fuente de potencia.

2.2 4 Instalacion o sustitucion del cable de alimentacion
La fuente de potencia viene con un cable de alimentacién de 5 metros sin enchufe.
A La instalacién del cable de alimentacion la tiene que llevar a cabo un electricista autorizado.

Para los modelos de alto voltaje, instale el cable de 6 mmZ2. Para los modelos multivoltaje, instale el cable de 16 mm?2.

El cable de alimentacién incluye los alambres siguientes:

1.  Marrén: L1

2. Negro:L2

3. Gris:L3

4. Amarillo-verde: tierra de proteccién
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2.3 Instalacion del alimentador de alambre

Este capitulo describe la instalacion del alimentador de alambre.

Para las conexiones del cable del alimentador de alambre, consulte "Instalaciéon del cable de interconexion" en
pagina 43. Para mas informacion sobre el manejo del alimentador de alambre, consulte "Panel de control del ali-
mentador de alambre" en pagina 70.

A La calidad y la eficiencia de la soldadura dependen mucho de las partes consumibles usadas en la linea de ali-
mentacién de alambre. Estos incluyen tubos guia del alambre, rodillos de alimentacién, conductores flexibles de
alambre, boquillas de gas y puntas de contacto. Asegurese siempre de utilizar los consumibles correctos para el
material y el tamario del alambre de relleno.

Para mds informacion visite el sitio de seleccion de los consumibles Kemppi kitselect.kemppi.com.

"Instalacion del alimentador de alambre" a continuacién

La instalacion de la Placa giratoria y la Placa giratoria Doble del alimentador de alambre es idéntica a la instalacion de
uno o dos alimentadores de alambre.

"Instalacién de portaantorchas de soldadura" en péagina 33
"Sustitucion de los rodillos de alimentaciéon” en pagina 33
"Cambio de las guias del alambre" en pagina 36

"Cambio de carrete del alambre" en pagina 37

"Montaje de cable de interconexién en proteccién contra tirones" en pagina 41

2.3.1 Instalacion del alimentador de alambre

La instalacion de la Placa giratoria y la Placa giratoria Doble del alimentador de alambre es idéntica a la instalacion de
uno o dos alimentadores de alambre.

Instale el alimentador de alambre en la fuente de potencia con la placa giratoria del alimentador de alambre. Para ins-
talar dos alimentadores de alambre, emplee la placa giratoria doble del alimentador de alambre.

Para configurar el sistema para la configuracién del alimentador de alambre doble, necesita piezas de ensamblaje
(soporte del manguito de conexién y conjunto de manguera de refrigeracion KV200 hembra-hembra,).

Proceda de la siguiente manera:

1. Coloque la placa giratoria o la placa giratoria doble del alimentador de alambre en la parte superior de la fuente de
potencia con el gancho naranja en la parte trasera de la unidad.
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2. Tire de la palanca de desbloqueo situada en la parte frontal de la placa giratoria del alimentador de alambre y gire
los laterales superiores para permitir el acceso a la mitad inferior.

e 4 h T "
p eSS 0!

3. Monte la base de la placa giratoria del alimentador de alambre en la fuente de potencia con cuatro tornillos (1) y
arandelas (2).
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4. Con el panel de control mirando en la misma direccion que el panel frontal de la fuente de potencia, coloque el ali-
mentador de alambre en las hendiduras correspondientes de la placa giratoria del alimentador de alambre.

5. Deslice el alimentador de alambre de la parte delantera a la trasera hasta que la barra situada en la parte posterior
de la unidad encaje en el gancho naranja situado en la parte posterior de la placa giratoria del alimentador de alam-

bre.

2.3.2 Instalaciéon de portaantorchas de soldadura

Instale el portaantorchas a uno de los lados del alimentador de alambre.

Proceda de la siguiente manera:

1. Instale la estructura del portaantorchas en el alimentador de alambre con la ayuda de 2 tornillos que vayan hasta los
agujeros correspondientes de la bisagra de la cubierta superior del alimentador de alambre.

2. Fije el portaantorchas a la estructura con la ayuda de 2 tornillos.

2.3.3 Sustitucion de los rodillos de alimentacion
Sustituya los rodillos de alimentacién cuando el material y el diametro del alambre de relleno varie.

Proceda de la siguiente manera:
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1. Abra la cubierta superior y levante la manilla de la presién.

2. Presione el cuello de los pasadores de montaje de los rodillos de alimentacion hasta extraer los pasadores de mon-
taje.

® Los pasadores de montaje son distintos: Los pasadores de montaje de los rodillos de transmision disponen de una
marca circular en la parte superior, mientras que los pasadores de montaje de los rodillos de presién no tienen nin-
guna marca. Los pasadores de montaje de los rodillos de presion disponen de ejes centrales, de modo que es impo-
sible confundir los pasadores de montaje de los rodillos de transmisién con los de los rodillos de presion.

3. Retire los rodillos de alimentacién.

4. Seleccione los rodillos de alimentacién conforme a las tablas siguientes.
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5. Vuelva a colocar los rodillos de alimentacidn en su sitio. Alinee la incisidon de la base del rodillo de transmisién con el
pasador de el eje de transmision.

6. Vuelva a montar los pasadores de montaje para fijar en su sitio los rodillos de transmision y presion. Alinee una de
las incisiones de la base del pasador de montaje del rodillo de presién con el taco de la montura.

7. Baje la manilla de la presion de los rodillos de alimentacion y cierre la cubierta superior.

2.3.4 Cambio de las guias del alambre

El mecanismo de alimentacion del alambre incluye dos tubos de guia de alambre. Cdmbielos cuando el didmetro del
alambre de relleno crezca o el material cambie.

1. Tubo de entrada
>> Extraiga el tubo de entrada e inserte uno nuevo. No hay ningun bloqueo adicional.

2. Tubo intermedio
>> Una pieza de metal mantiene el tubo de guia intermedio en su sitio. Aparte la pieza para soltar el tubo de guia

intermedio y cambiarlo. Vuelva a colocarla para asegurar el nuevo tubo de guia intermedio.
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2.3.5 Cambio de carrete del alambre

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

A Si cambia el diadmetro o el material del alambre de relleno, cambie también los rodillos de alimentacion.

Proceda de la siguiente manera:

Retire el carrete del alambre:

1. Abra el seguro de la cubierta superior.
2. Levante la cubierta superior.

3. Cortey lime la punta del alambre de relleno.
@ La punta cortante del alambre de relleno puede dariar el conductor flexible de alambre si no se lima antes.

4. Pulse Retroceso del alambre para recoger el alambre de relleno restante de la pistola de soldar.

 —

&

5. Aparte la cubierta de bloqueo del carrete de alambre.

6. Eleve el carrete del alambre del alimentador de alambre.

7. Afloje o retire las mitades de los frenos del carrete del alambre.

Coloque un carrete de alambre nuevo:
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8. Monte las mitades de los frenos del carrete del alambre en el carrete del alambre nuevo empujandolas juntas den-
tro del carrete del alambre. Ajustelas si fuera necesario.

@ El freno del carrete viene con una funcién opcional de ajuste de la tensién del alambre, para mantener constante la
alimentacion del alambre en las soldaduras cortas y repetidas y con carretes del alambre pesados. Para permitir el
ajuste de tensién del alambre, montar el soporte del freno del carrete al carrete del alambre asi que la perilla de ten-
sién se encuentre en la derecha, mirando desde el frente.

9. Baje el carrete del alambre hasta su enchufe.

Aseglirese de que el carrete del alambre mira en la direccién adecuada, el alambre de relleno va desde la parte supe-
rior del carrete hasta los rodillos de alimentacion.

10. Retire el asa de presion de los rodillos de alimentacién.

Coloque el alambre de relleno:
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11. Suelte los brazos de presién para separar los rodillos de alimentacion. De esta manera, se abre una brecha entre los
rodillos de alimentacion.

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

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

14. Pase el alambre de relleno por el tubo de entrada (A) y el tubo guia de alambre intermedio (B) hasta la salida, la cual
alimenta el alambre de relleno hacia la pistola de soldadura. Introduzca el alambre de relleno manualmente dentro

de la pistola, de manera que el alambre alcance el conductor flexible de alambre (aprox. 20 cm).

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

16. Baje el asa de presion sobre los rodillos de alimentacion.

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

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

Material de alambre de relleno  Perfil del rodillo de alimentacién  Diametro del alambre de relleno (mm)  Ajuste (x100N)

Fe/Ac. inox. s6lido Hendidura en V 0,810 1,5-2,0
V >12 2025
Sélido y con fundente Hendidura en V, estriada >12 1,0-2,0
\=
—
—
Autoprotegidos Hendidura en V, estriada >16 2,0-3,0
\=
—
—
Aluminio Hendidura en U 10 0,5-1,0
12 1,0-1,5
\/
14 1,5-2,0
>16 2,0-2,5

La presién excesiva puede provocar el aplastamiento del alambre de relleno y dariar los alambres tubulares o recu-
biertos. También puede provocar el desgaste indebido de los rodillos de alimentacién y aumentar la carga en la caja
de engranajes.
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Pulse Avance de Alambre para llevar el alambre de relleno hasta la punta de contacto de la pistola de soldadura.
Para acelerar la velocidad de alimentacion del alambre, gire a la izquierda la perilla de control situada en el panel de

control.

® El panel de control muestra cudnto se ha desplazado el alambre de relleno.

Finalizar la instalacion:
Seleccione el gas de proteccién y conecte el cilindro de gas al alimentador de alambre.

Pulse Prueba de gas para purgar el gas de proteccion anterior del sistema.

)]

® También puede emplear este botén para comprobar que los gases fluyen adecuadamente por el sistema.
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21. Cierre la cubierta superior.

Carretes del alambre

X8 MIG Welder dispone de 3 opciones de soporte para carrete de alambre disponibles para varios carretes de alambre:

o Carrete estandar (A)

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

» Soporte para carrete de alambre con un orificio central grande (C)

Todas las piezas se envian con el alimentador de alambre.

Afloje y tire de las mitades del carrete para desmontarlas.

2.3.6 Montaje de cable de interconexion en proteccion contra tirones

Para facilitar la instalacién del cable de interconexién y evitar cualquier tipo de tensién innecesaria en las conexiones de
los cables, monte ambos extremos del conjunto de cables de interconexion en la proteccién contra tirones.

Proceda de la siguiente manera:

1. Monte el soporte de la proteccidn contra tirones en el asa de transporte situada en la parte trasera de la fuente de
potencia. Ajuste el soporte de la proteccién contra tirones con un perno desde abajo.

2. Coja el extremo del cable de interconexidn que va a la fuente de potencia e inserte el pasador de la proteccion
contra tirones en el soporte de la proteccién contra tirones.

@ Cuando el alimentador de alambre se separa de la fuente de potencia, inserte el pasador de la proteccién contra tiro-
nes en el soporte desde abajo.
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@ Cuando el alimentador de alambre estd sobre la fuente de potencia, inserte el pasador de la proteccién contra tiro-
nes en el soporte desde arriba.

Inserte el pasador de bloqueo suministrado a través del agujero del pasador de la proteccidn contra tirones.

4. Dirija el conjunto de cables desde la parte posterior de la fuente de potencia y monte la proteccién contra tirones
en el otro extremo del cable hacia el lado izquierdo del alimentador de alambre. Para mas informacién, consulte

"Instalacién de cables" en la pagina siguiente.
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2.4 Instalacion de cables

Para obtener una descripcion detallada del cableado de la fuente de potencia y el alimentador de alambre, consulte Ins-
talacion del cable de interconexién. Para consultar una descripcién exhaustiva del cableado, consulte el Diagrama de
conexion.

"Instalacion del cable de interconexién" a continuacion

"Diagrama de conexién" en pagina 45

2.4.1 Instalacion del cable de interconexion

Primero, inserte el cable de interconexion en el alimentador de alambre y, a continuacién, en la fuente de potencia.

Proceda de la siguiente manera:

Conecte el cable de interconexion al alimentador de alambre:

1. Levante el seguro del armario de cables para dejar al descubierto los conectores.

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

A Apriete a mano el cable de corriente de soldadura todo lo que pueda. Si la conexidn del cable de corriente de sol-
dadura estd suelta, se puede sobrecalentar.
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Empuje la manguera del gas de protecciéon hacia la base del conector de la manguera de gas de proteccién hasta
que quede bloqueada.

Coloque la proteccidn contra tirones en la ranura del alimentador de alambre.

Cierre el seguro de la proteccién contra tirones para asegurarla.

Conecte el cable de control al conector. Gire el collarin en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo en su
sitio.

Conecte el cable de medicidn al conector. Gire el collarin en el sentido de las agujas del reloj para bloquearlo en su
sitio.

Si dispone de la unidad de refrigeracién opcional, tire de la cubierta sobre la ranura de las mangueras de refri-
geracion por liquido para retirarlo.

10. Cierre con seguro la puerta del armario de cables.

Al conectar los cables al alimentador de alambre, pase los cables cuidadosamente de manera que la puerta del
armario de cables se cierra adecuadamente.
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Conecte el cable de interconexion a la fuente de potencia:

1. Conecte el cable de corriente de soldadura a la toma (1) positiva (+) de la fuente de potencia. El cable de inter-
conexion cruza desde el alimentador de alambre hasta el conector de la fuente de potencia diagonalmente.

Cuando haya dos alimentadores de alambre conectados a una fuente de potencia, conecte el cable de interconexion

en posicion vertical: desde el alimentador de alambre situado a la izquierda hasta el conector (1) a la izquierda.

Conecte el cable de puesta a tierra a la toma negativa (-) del conector (2).
Conecte el cable de medicion al conector del cable de medicidn (4).

Conecte el cable de control al conector del cable de control (3) en el mismo lado que el cable de medicién.

ok W N

Si dispone de una unidad de refrigeracion por liquido, use el conector rojo (5) para la manguera que va hasta la uni-
dad.

6. Sidispone de una unidad de refrigeracién por liquido, use el conector azul (6) para la manguera que viene de la uni-
dad.

7. Sinecesita gas de proteccion, conecte la manguera de gas de proteccién al cilindro de gas.

La fuente de potencia puede conectarse a dos alimentadores de alambre al mismo tiempo.

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

2.4.2 Diagrama de conexion

Conecte los cables de interconexion a la fuente de potencia y el alimentador de alambre. La imagen inferior sefiala los
cables con colores para facilitar la identificacion.
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Figura: Cableado de interconexion para fuente de potencia y alimentador de alambre:

Cédigos de color:

LR

Cable de corriente de soldadura

Manguera de gas de proteccion

Cable de control

Cable de medicién

Mangueras de entrada y salida del refrigerante

Cable de puesta a tierra
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2.5 Instalacion de Control Pad

Este capitulo describe la instalacién de Control Pad.
Para mas informacion sobre el manejo de Control Pad, consulte "Control Pad" en pagina 60.
"Conexién inaldmbrica" a continuacion

Control Pad se conecta de forma inalambrica a X8 Wire Feeder. En caso de que haya dos alimentadores de alambre en el
sistema, escoja a cudl quiere conectarse. Control Pad puede conectarse a X8 Power Source en aplicaciones en las que no
es necesario ningun alimentador de alambre, como la soldadura con electrodos o el resanado.

"Conexién por cable" en pagina 49

Control Pad establece una conexidn por cable con X8 Power Source y X8 Wire Feeder. Conecte Control Pad a una cone-
xion por cable cuando la conexiéon inalambrica no esté disponible.

"Suspensién de Control Pad" en pagina 50

2.5.1 Conexion inaldmbrica

Control Pad se conecta de forma inaldmbrica a X8 Wire Feeder. En caso de que haya dos alimentadores de alambre en el
sistema, escoja a cudl quiere conectarse. Control Pad puede conectarse a X8 Power Source en aplicaciones en las que no
es necesario ningun alimentador de alambre, como la soldadura con electrodos o el resanado.

Para establecer una conexién por cable entre Control Pad y la fuente de potencia o el alimentador de alambre, consulte
"Conexioén por cable" en pagina 49.

En caso de que Control Pad no esté conectado, verd el siguiente mensaje informativo en el visor:

CONNECTION

NOT CONNECTED

©)

DO ONE OF THE
FOLLOWING:

r source
tton
Select Conn m the wire
feeder Setting nu
Connect combo cable

Select wirel evices from the
Settings menu (14)

Proceda de la siguiente manera:

Para conectar Control Pad de forma inaldmbrica al alimentador de alambre o la fuente de potencia:
>> Presione el botdn de conexién inaldambrica situado en el panel indicador de la fuente de potencia.
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>> El led de la fuente de potencia comienza a parpadear cuando esta buscando Control Pad.

>> En la pantalla de Control Pad, aparecerdn los nimeros de serie de los alimentadores de alambre o fuentes de
potencia disponibles en los alrededores.

® Cuando hay alimentadores de alambre conectados al sistema de soldadura, pulsar el botén pareo inaldmbrico le
permite conectar Control Pad a un alimentador de alambre. Cuando no hay alimentadores de alambre conectados
al sistema, Control Pad permite la conexién a una fuente de potencia.

Figura: Conexién al alimentador de alambre / Conexidn a la fuente de potencia:

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

>> Desplacese hasta seleccionar la conexion y pulse el botén verde.

La lista de conexiones muestra los numeros de serie de los alimentadores de alambre y fuentes de potencia dis-
ponibles. Confirme los nimeros de serie en la placa de caracteristicas del dispositivo.

Se establece la conexién entre el alimentador de alambre o la fuente de potencia y Control Pad. El led de la fuente de
potencia permanece encendido.

Una vez establecida la conexién, Control Pad intentard volver a conectarse cuando supere la distancia de conexion.
Seleccione Desconectar en Control Pad para desconectar la conexion.

También puede conectar Control Pad al alimentador de alambre a través del panel de control del alimentador
cuando el alimentador de alambre esta alejado de la fuente de potencia.

>> Dirijase a Configuracion > Dispositivos inalambricos > Conectar. El alimentador de alambre se conecta auto-
maticamente a Control Pad.

Cuando los botones de la fuente de potencia y el alimentador de alambre no estén a su alcance:

>> Dirijase a Configuracion > Dispositivos inalambricos disponibles en Control Pad.
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(=

WIRELESS DEVICES AVAILABLE

WF 1: PSNK0098028 ©

>> Desplacese al alimentador de alambre o la fuente de potencia.
>> Presione el botdn verde.

2.5.2 Conexioén por cable

Control Pad establece una conexién por cable con X8 Power Source y X8 Wire Feeder. Conecte Control Pad a una cone-
xion por cable cuando la conexién inaldmbrica no esté disponible.

Proceda de la siguiente manera:
Para establecer una conexién por cable entre Control Pad y la fuente de potencia:

>> Enchufe el cable combinado al conector de Control Pad de la fuente de potencia.
>> El conector estd sefalado con el icono de Control Pad.

>> Enchufe el cable combinado al puerto para cable combinado situado en la parte inferior de Control Pad.

Para establecer una conexién por cable entre Control Pad y el alimentador de alambre:
>> Enchufe el cable combinado al conector del control remoto del alimentador de alambre.
>> El conector estd senalado con el icono de Control Pad.
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>> Enchufe el cable combinado al puerto para cable combinado situado en la parte inferior de Control Pad.

@ Para cargar Control Pad, utilice fundamentalmente el cargador externo.

2.5.3 Suspension de Control Pad

Control Pad dispone de un gancho que puede emplearse para suspenderlo en la soldadora u otro sitio idéneo. Control
Pad también dispone de un lazo en cada esquina que se puede usar como correa de transporte.
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2.6 Preparacion y conexion de la pistola de soldar

Monte la pistola de soldar y conéctela al alimentador de alambre con el adaptador para pistola de Kemppi.

El fabricante suministra la pistola de soldar con algunas piezas ya montadas: el conductor flexible para alambre, la punta
de contacto y la boquilla de gas estdn montadas. Para obtener instrucciones sobre cémo instalar y cambiar las piezas de
la pistola de soldar Flexlite GX MIG, consulte userdoc.kemppi.com.

Para empezar a usar la pistola, proceda de la siguiente manera:

1. Controle que el conductor flexible para alambre, la punta de contacto y la boquilla de gas sean adecuados para el
trabajo. Cdmbielos si lo encuentra necesario. Si su modelo incluye una pistola refrigerada por gas, también puede
cambiar el cuello.

2. Monte la empuiadura de la pistola si es adecuada para el trabajo.
3. Monte el control remoto de la pistola, si sirve para el trabajo (accesorio opcional).

4. Conecte la pistola de soldar al alimentador de alambre: introduzca el conector de la pistola de soldar en el adap-
tador de la pistola del alimentador de alambre y ajuste la boquilla a mano.

5. Sisu configuracion incluye una pistola de soldadura refrigerada por liquido, conecte las mangueras de refrigeracion
al alimentador de alambre. La manguera de entrada del refrigerante tiene una marca de color azul y la manguera de

salida del refrigerante una de color rojo.
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6. Lime la punta afilada del alambre de relleno antes de cargarlo con el fin de mejorar la carga del alambre y la dura-
cién de los consumibles.

7. Pulse el botén de avance de alambre para cargar el alambre de relleno.

8. Recorte el exceso de alambre de relleno en un dngulo suave para mejorar la ignicién.
9. Compruebe el flujo de gas.

La pistola de soldar ya esta lista para usar. Cuando no use la pistola de soldar, manténgala en el portaantorchas, en el ali-
mentador de alambre.

© Kemppi 52 1902370/ 2324



' KEMPPI X8 MIG Welder

Manual de instrucciones - ES

2.7 Elevacion de X8 MIG Welder

Si necesita elevar X8 MIG Welder, preste especial atencién a las medidas de seguridad. Siga las normativas locales.

A No alce la soldadora con el cilindro de gas.

Proceda de la siguiente manera:

L

1. Haga un lazo con las dos correas elevadoras atravesando las asas situadas en la parte frontal y pase las dos correas
por el asa situada en la parte posterior de la fuente de potencia.

A Coloque las correas lo mds préximas posible a la fuente de potencia.

2. Proceda con la elevacién de forma ininterrumpida manteniendo una linea recta.
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2.8 Adquisicion y gestion del software de soldadura

Kemppi ofrece una amplia seleccién de software de soldadura que asegura unas soldaduras de alta calidad.

Usted tiene la posibilidad de adquirir las licencias del software de soldadura Kemppi para X8 MIG Welder. En Control Pad
puede consultar las licencias instaladas.

Para mas informacion visite www.kemppi.com.
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2.9 Accesorios opcionales

X8 MIG Welder dispone de diversos accesorios que facilitan su uso y mejoran la calidad de la soldadura.

Kit de tambor de alambre
Para usar el kit de tambor del alambre, haga un agujero en la parte posterior de la cubierta transparente del X8 Wire Fee-
der.

Dispositivo de suspension del alimentador de alambre para el brazo articulado

El dispositivo de suspension del alimentador de alambre para el brazo articulado facilita la soldadura en los lugares en
los que es complicado llevar el sistema de soldadura X8 MIG Welder completo. El dispositivo de suspensién permite un
transporte mas fluido en espacios reducidos.

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

Brazo de contrapeso del alimentador de alambre

El brazo de contrapeso del alimentador de alambre reduce el peso del haz de cables sobre el drea de trabajo.
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1. Bloquee la placa giratoria en su posicién.

2. Ajuste la longitud del brazo. Apriete los tornillos para bloquear en la posicion.
3. Girar para ajustar la tension del resorte del contrapeso.
4,

Girar para ajustar la amortiguaciéon del movimiento hacia arriba y hacia abajo.

Calentador de gabinete del alimentador de alambre
El calentador de gabinete del alimentador de alambre evita la presencia de humedad derivada de la condensacion en el
interior del gabinete del alimentador de alambre, de esta manera, el carrete de alambre permanece seco.

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

potencia.

Portacables X8
El portacables alberga el cable de interconexién durante el transporte o el almacenamiento.

Se trata de un accesorio alternativo para el carro para cilindros de gas. Es imposible instalar los dos al mismo

tiempo.
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Accesorio bandeja X8

El accesorio tolva alberga las piezas pequefas y la herramienta necesaria para la soldadura. Instalar en el lateral de la sol-
dadora.
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3. USO

Siga atentamente estas instrucciones de uso para sacar el maximo partido a su X8 MIG Welder y minimizar el riesgo de
fallas en el funcionamiento.

"Dispositivos de control X8 MIG Welder" en la pagina siguiente

La soldadura con X8 MIG Welder puede controlarse a través de tres paneles de control distintos que ofrecen funciones
ligeramente diferentes para el ajuste de los parametros de soldadura.

"Preparacién del sistema de soldadura" en pagina 74

Antes de empezar a usar la soldadora, enciéndala, prepare la unidad de refrigeracién y conecte el cable de puesta a tie-
rra.

"Cémo usar el sistema de soldadura" en pagina 82

Elegir el programa de soldadura 6ptimo con el proceso mas adecuado y otros parametros facilita el uso de X8 MIG Wel-
der. Los programas pueden guardarse en los canales de memoria para encontrarlos facilmente. Las EPS digitales ajustan
automaticamente la configuracién de la soldadora.
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3.1 Dispositivos de control X8 MIG Welder

La soldadura con X8 MIG Welder puede controlarse a través de tres paneles de control distintos que ofrecen funciones
ligeramente diferentes para el ajuste de los pardmetros de soldadura.

Las funciones reales varian segun las funciones y la facilidad de uso del panel de control.

"Control Pad" a continuacién

Control Pad es una ventana para X8 MIG Welder: Control Pad le muestra toda la configuracién y licencias instaladas en el
sistema de soldadura.

"Panel de control del alimentador de alambre" en pagina 70

El panel de control del alimentador de alambre dispone de un mando de navegacién (one knob) y pulsadores para selec-
cionar los parametros o valores. Usted puede, por ejemplo, ajustar los parametros de soldadura y guardar la con-
figuracién en los canales de memoria.

Control remoto pistola

Con el control remoto de la pistola, puede seleccionar los canales de memoria y las EPS, y ajustar la velocidad de ali-
mentacién del alambre, el ajuste fino y las dinamicas. Para obtener instrucciones sobre el uso del control remoto de la
pistola, consulte la documentacién de la pistola de soldar Flexlite GX MIG en userdoc.kemppi.com.

3.1.1 Control Pad

Control Pad es una ventana para X8 MIG Welder: Control Pad le muestra toda la configuracion y licencias instaladas en el
sistema de soldadura.

Usted tiene la posibilidad de ajustar los parametros de soldadura y sus valores de forma remota con la navegacién con
un solo mando (one-knob) y conectar Control Pad a cualquier X8 MIG Welder cercana.

"Navegacion" a continuacion

"Vistas de Control Pad" en pagina 62

Navegacion

Encima de la pantalla, Control Pad dispone de tres botones de vista. Pulse los botones para cambiar la vista de la pan-
talla de Control Pad. Pulse dos veces el boton de Menu para abrir el menu Vista.
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Use los botones situados bajo la pantalla para desplazarse por la misma y ajustar los valores. Cuando hay una luz verde
en el centro del botdn, este funciona también como pulsador.

Figura: menu Vistas:

CHOOSE VIEW

ELDING

En la vista Soldadura, ajuste la potencia de soldadura con la perilla izquierda y el ajuste fino con la perilla derecha. En la
mayoria de procesos de soldadura, este pardmetro secundario es el voltaje.

En el resto de vistas, desplacese arriba y abajo por los menus con el botén derecho. Pulse el botén verde situado en el
centro de la perilla para abrir un elemento.

En caso de que necesite ejecutar una accién opuesta como Cancelar o Predeterminado, pulse el botén verde para
aceptar.

Encabezado y pie

El encabezado de Control Pad indica el nUmero de serie de la soldadora, el alimentador de alambre seleccionado y el
nombre del usuario:

WELDING

Cuando el botén tiene una funcién especifica, hay una instruccion al pie del botén. El circulo verde del pie anima a pul-
sar el botdn de la perilla de control. El pardmetro o valor ajustable en cuestién viene destacado en naranja.
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Figura: Visor Control Pad con el pie de ajuste / visor Control Pad con el pie de seleccién:

SETTINGS

PANEL SETTINGS

> (@ SYSTEM SETTINGS
(J PANEL SETTINGS

English

Advanced

Economic

Use Welding

~
S O ApjusT

SETTINGS

PANEL SETTINGS
A RIS A
> PARAMETERS

> @ SYSTEM SETTINGS
v PANEL SETTINGS

¢ Language English

Advanced

74 «

"
S O SsELEcT

Si la seleccidn del botén de cambio surte efecto directamente, el comando del pie es Cerrar. Si el cambio se produce
tras pulsar el botén verde, el comando del pie es OK.

Vistas de Control Pad

Hay tres vistas principales en el visor del Control Pad: Canal (canales de memoria), Soldadura, y Configuracion. Des-
placese de unas a otras con el botén vistas. El menu Vista, dentro de Soldadura, se abre cuando se presiona de nuevo el
botén de Menu en la vista Soldadura.

Figura: botén Canal:

"Vistas de Control Pad: Soldadura" en la pagina siguiente

"Vistas de Control Pad: Configuracién" en pagina 66

"Vistas de Control Pad: canal" en péagina 69

"Vistas de Control Pad: menu Vistas" en pagina 69
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Vistas de Control Pad: Soldadura

En la vista Soldadura, sera posible:

» Ver una descripcién general de la configuracién del programa de soldadura seleccionado
» Ajustar los parametros principales (potencia de soldadura y ajuste fino)

WELDING

) o o
1-MIG

1
Touch Sense 3¢' 4T
Ignition i I — Hot start

Upslope /— T\ Crater fill

En funcion del proceso de soldadura, funcién y programa seleccionado, aparece parte o la totalidad de la siguiente infor-
macion:
1. Canal de memoria, su nimero y el programa de soldadura
>> La primera fila indica el nombre del canal de memoria.
>> La segunda fila indica el nombre del programa de soldadura, el cual consiste en el material del alambre de
relleno, el didmetro y el gas de proteccion.
>> Si ha modificado la configuracién de la soldadura, el nimero del canal aparece en cursiva. Para guardar los cam-
bios, pulse y mantenga el botén Canal hasta que el nimero vuelva a su posicién normal.

2. Modo de funcionamiento de la pistola de soldar (I6gica del disparador)
>> 2T, 4T o WP Switch. Para mas informacion, consulte "Funciones de la l6gica del disparador" en pagina 102.

3. Touch Sense Ignition (Encendido sensor tactil)
>> Opcidén para una igniciéon suave con menos salpicadura.

4. Rampa de subida de corriente (ascenso)

>> Loégicas de inicio y detencién seleccionadas.

Corriente de soldadura estimada

Espesor del material estimado

Velocidad de alimentacién del alambre

Ndmero de serie de la fuente de potencia, nimero del alimentador de alambre (1 0 2) y nombre de usuario
Proceso de soldadura

0. Hot start (Partida en caliente)
>> Ldégicas de inicio y detencién seleccionadas.

o P9 ®NOWm

11. Relleno de créteres
>> Légicas de inicio y detencién seleccionadas.

12. Voltaje
13. Voltaje/Ajuste fino

Ajuste la potencia de soldadura con el botén de control izquierdo.
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Realice el ajuste fino del pardametro de soldadura secundario con el mando de control derecho. El pardmetro secundario
ajustable varia en funcién del proceso y la funcién de soldadura.

El grafico de la potencia de soldadura sefiala con una trama gris el area en la que los valores seleccionados resultan en
una transferencia globular.

Figura: trama del arco de alimentacién del alambre.

WELDING

2T

r e

WiseSteel

224 I
2 7.7 mm

29.6v +0.6

1.

]
min

En DPulse, WP Switch y DProcess, puede ajustar dos conjuntos de valores: el primer nivel y el segundo nivel de potencia.
Presione el botdn verde izquierdo para pasar de uno a otro. Ajuste los valores con las perillas de control. El otro nivel de
potencia se indica con una linea gris en el diagrama de la velocidad de alimentacién del alambre.

Figura: Cambio a DPulse (1) / Cambio a DPulse (2).

WELDING WELDING

mllln il

DPulse DPulse

2T 2T

Il Il

98 a 55
2 2.6 mm ‘187 % 1.3 mm ‘173

5, 5, "
.0 .0
5 " 0.0 ‘\ @m 0.0

min ' min

Puede definir los valores minimos y maximos de la velocidad de alimentacién del alambre. Aparecen en forma de topes
blancos al lado del diagrama de la velocidad de alimentacién del alambre.
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Figura: Topes minimos y mdximos.

WELDING SETTINGS

El rango de valores de los graficos de la potencia de soldadura y el voltaje especificado por la Especificacién del pro-
cedimiento de soldadura (EPS) se sefiala con un arco verde entre los topes. Los topes se sittian por defecto en la parte
superior e inferior del area definida de la EPS, pero puede adaptarlos a sus preferencias: acotar el area o soldar fuera del

area definida.
Figura: topes minimos y mdximos para EPS.

WELDING

WPS 3 0
R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe Rutil 4 g

2T

WisePenetration+

+ 7.6

25.0v 0 0

\io?

Cuando ajusta la velocidad de alimentacién del alambre o el voltaje a un nivel que supera el rango de la EPS, el grafico
de pardmetros se vuelve rojo y aparece un simbolo de advertencia en la pantalla.

® Si tiene instalado WeldEye, este guarda los datos por usos inadecuados, aunque la tarea de soldadura requiera

dichos valores.
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Figura: valores fuera del rango especificado por la EPS.

Vistas de Control Pad: Configuracion

WELDING

WPS 1
F103 Fe 1.0mm Ar+18

2T

La vista de configuracion muestra todos los parametros de soldadura y otros ajustes del programa seleccionado. Por
defecto, los contenidos se encuentran ocultos bajo los titulos. Presione el botén verde para desplegar las columnas. Exis-

ten dos modos: Basico y Avanzado. Esta seccién describe la vista de Configuraciéon en el modo Avanzado.

Figura: El mend vista Configuracion en el modo Avanzado:

Wireless devices
EVETEL [

SETTINGS

Jun

Pulse

Demo User

MIG

> WELDING PROGRAM

> WISE FEATURE

> TRIGGER LOGIC

> START AND STOP LOGIC

~
= O sELEcT

Para mas informacion sobre los Programas de soldadura, consulte "Programas de soldadura en Control Pad" en
pagina 68.

Menu DPulse

Con el proceso DPulse en un programa de soldadura, Configuracion muestra un menu adicional, DPulse.

Para mas informacion, consulte "Procesos de soldadura MIG estandar en X8 MIG Welder" en pagina 89.
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Menu DProcess
Si el programa de soldadura incluye el proceso DProcess, en la vista de Configuracidn aparece el menu DProcess.

Para mas informacion, consulte "Procesos de soldadura MIG estandar en X8 MIG Welder" en pagina 89.

Ment Funcion Wise

La funcion Wise muestra las funciones Wise disponibles para usar con el programa de soldadura.

Para mas informacién, consulte "Funciones Wise" en pagina 97.

Menui de légica del disparador

Légica del gatillo muestra las opciones de la légica del disparador: 2T, 4T y WP Switch.

Para mas informacion, consulte "Funciones de la légica del disparador" en pagina 102.

Menu de légica de inicio y detencion

Ldgica de inicio y detenciéon muestra diversas opciones. Para mas informacidn, consulte "Funciones de inicio y deten-
cién" en péagina 103.

Parametros

Los parametros disponibles varian en funcion del proceso de soldadura utilizado:

» Velocidad de alimentacion del alambre
>> Ademads de la velocidad de alimentacion del alambre, usted puede ajustar aqui los valores minimos y maximos

de la velocidad de alimentacion del alambre.
« Voltaje
« Ajuste fino
* Dinamicas
* 9% Corriente de pulso
« Potencia de inicio
o Nivel inicio
» Potencia de detencién

Para mas informacion, consulte la descripcion de los procesos.

Config. Sistema
Las opciones incluidas en la Configuracion del sistema son:

1. Refrigeracién por agua
>> Establece la refrigeracion por agua en modo ON (activado), OFF (desactivado) o AUTO (automatico).
>> En el modo ON, la refrigeracidn por agua es continua. En el modo OFF, la refrigeracién por agua esta com-
pletamente detenida. En el modo AUTO, la refrigeracién por agua se enciende cuando es necesario.

2, SelecciénSub Alimentador
>> Seleccione el subalimentador que esté utilizando y su longitud o la pistola motorizada.

3. Nivel advertencia motor WF
>> Seleccione un limite para la corriente de soldadura. Este sistema le avisa cuando el valor supera el limite.

4. Modo indicador de voltaje
>> Seleccione el voltaje de soldadura: terminal o voltaje del arco.

5. Avance de alambre seguro
>> Establece el Avance de alambre seguro en modo ON, OFF. Cuando el Avance de alambre seguro estd en modo
ON, el alimentador de alambre aporta como maximo 5 cm de alambre si el arco no se ha encendido hasta el
momento. Cuando el Avance de alambre seguro esta en modo OFF, el alimentador de alambre aporta como
maximo 5 m de alambre. Esto es para evitar que el alambre alcance al soldador.

6. Dispositivo de reduccion de voltaje (VRD)
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7.

>> Encienda o apague el VRD si esta empleando el proceso MMA o resanado. VRD reduce el voltaje en vacio sin
carga maximo en todos los terminales de salida de la maquina soldadora hasta conseguir un voltaje seguro.

Rest. valores de fébrica
>> Restaura la configuracién a los valores predeterminados de fabrica.

Config. panel

Configuracién del panel muestra la configuracion mecéanica de Control Pad:

1.

Blogueo PIN
>> Bloquee el Control Pad con un cédigo PIN de 4 digitos. Si el bloqueo con PIN esta activado, el cédigo PIN es

necesario cada vez que se enciende el Control Pad. El bloqueo con PIN no impide la soldadura.

Cambio Cédigo PIN
>> Cambie el cédigo PIN de 4 digitos.

Idioma
>> Seleccione el idioma entre 13 opciones distintas.

Modo basico/avanzado
>> (Modo de interfaz de usuario)

Brillo
>> Brillo de la pantalla en porcentajes.

Consumo de potencia
>> Las opciones disponibles son Minimo, Econémico y Normal.

Programas de soldadura en Control Pad

Seleccione el modo en Configuracion > Modo. A continuacidn, seleccione uno de los programas de soldadura en Pro-
grama soldadura. Los modos MMA y RESANADO disponen Unicamente de un programa de soldadura cada uno, y usted
puede ajustar la configuracién en Parametros.

Figura: El menu Programa de soldadura en Configuracion:

SETTINGS

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

v WELDING PROGRAM

Material Fe:

Fe Rutil

A
S O sELEcT

Puede usar los filtros incluidos en Programa de soldadura para filtrar los programas de soldadura de la lista de selec-
cién. También puede seleccionar el programa de soldadura necesario sin emplear los filtros.

Los parametros disponibles en Configuracion varian en funcion del proceso de soldadura utilizado y el modo Basi-
co/Avanzado.
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Menu del programa de soldadura
Los filtros incluidos en Programa de soldadura son:

1. Material
>> Seleccione el material de la pieza de soladura.

Material alambre de aportel
Diametro del alambre

Gas de proteccion

u A WN

Tipo
>> Seleccione soldadura/broncesoldadura o plaqueado.

o

Proceso

7. Polaridad
>> No disponible para todos los materiales.

>> Qué polaridad esta en uso. Si la polaridad es positiva (+), conecte el lado + al alimentador de alambre.

8. Programa de soldadura
>> Tras el filtrado, esta columna expone los programas de soldadura adecuados.

Vistas de Control Pad: canal

Los pardmetros de soldadura se almacenan en los canales de memoria. El canal de memoria muestra la misma infor-

macién sobre los pardmetros de soldadura que la vista Soldadura. Para emplear un canal, desplacese hasta él. Cada
usuario dispone de sus propios canales de memoria.

Figura: vista Canal:

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

70 22¢

S O AcTions

Para ajustar los pardmetros de soldadura del canal en cuestion, pulse el botén de Ment o Configuracion. Cuando se
ajusta un parametro, el nimero del canal de memoria se inclina hacia la derecha para sefalar la diferencia con respecto

a la configuracién guardada.

La EPS define un rango de valores para los pardmetros de soldadura. Cuando se usa una EPS para crear un canal de
memoria, los pardmetros se establecen en el punto medio del rango.

Vistas de Control Pad: menu Vistas

En la vista Soldadura, vuelva a pulsar el botdn Men para consultar la lista de las vistas adicionales disponibles.

© Kemppi 1902370/ 2324



‘ KEMPPI Manual de ins>t<r8U('\:Acli(c3>r\wl\e/il—olEeSr

Figura: lista de las vistas adicionales:

CHOOSE VIEW

[ weoine 0 ‘

#E pa AR

@
)

(=
N

El menu Vistas presenta las vistas siguientes:

1. Soldadura
>> Pulse para volver a la vista Soldadura.

2. Datos de soldadura
>> Muestra informacion sobre las ultimas soldaduras.

3. EPS
>> Para mas informacién sobre las EPS, consulte "EPS digital" en pagina 106.

4. Licencias
>> Muestra las licencias instaladas en el sistema de soldadura.

5. Registro de errores
>> Muestra errores ocurridos anteriormente y el momento en que ocurrieron. Seleccione el error y pulse el botén

verde para consultar los detalles.

6. Fechayhora
>> Configure la fecha, la hora y el huso horario.

7. Sistema
>> Muestra informacién sobre el sistema de soldadura.

8. Servicios nube
>> Se conecta a los servicios en la nube de Kemppi.

3.1.2 Panel de control del alimentador de alambre

El panel de control del alimentador de alambre dispone de un mando de navegacién (one knob) y pulsadores para selec-
cionar los pardmetros o valores. Usted puede, por ejemplo, ajustar los pardmetros de soldadura y guardar la con-
figuracién en los canales de memoria.

"Navegacion en alimentador de alambre" en la pagina siguiente
"Vistas del alimentador de alambre" en la pagina siguiente

"Vista de configuracién del alimentador de alambre" en péagina 72
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Navegacion en alimentador de alambre

Las tres vistas principales de el visor del alimentador de alambre son las mismas que en Control Pad: Canal, Soldadura,
y Configuracion.

® Usted puede pulsar el botén Encendido para bloquear el alimentador de alambre y evitar que la soldadura comience
de forma accidental.

El alimentador de alambre dispone de un botén de canales de memoria a la izquierda y el botén de Configuracién a la
derecha de la pantalla. Pulse estos botones para cambiar la vista de la pantalla del alimentador de alambre. Pulse de

nuevo el botdn para volver a la vista Soldadura.

Use los botones situados bajo la pantalla para desplazar el foco por la misma y ajustar los valores. Cuando hay una luz
verde en el centro del botodn, este funciona también como pulsador.

En la vista Soldadura, ajuste la potencia de soldadura con la perilla izquierda y el ajuste fino con la perilla derecha. En la
mayoria de procesos de soldadura, este pardmetro secundario es el voltaje.

En el resto de vistas, desplacese arriba y abajo por los menus con el botén derecho. Pulse el botén verde situado en el
centro de la perilla para abrir un elemento.

Vistas del alimentador de alambre

Vista de soldadura
En la vista Soldadura, sera posible:

» Ver una descripcién general de la configuraciéon del programa de soldadura seleccionado
» Ajustar los parametros principales (potencia de soldadura y ajuste fino)

achannel #2 Jn 2T

22 71

2°16° .

1. Canal de memoria

2. Potencia de soldadura
>> La unidad del parametro varia en funcién del proceso de soldadura.

3. Voltaje

® No todos los procesos disponen de este pardmetro.
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4. Ajustefino
>> La unidad del pardmetro varia en funcién del proceso de soldadura.

5. Configuracién aplicada representada en simbolos
>> Para mas informacion sobre los simbolos, consulte simbolos Kemppi.

Ajuste la potencia de soldadura con el botén de control izquierdo.
El pardmetro de soldadura mostrado es Velocidad de alimentacién del alambre, Corriente o Espesor de la
placa.

Realice el ajuste fino del pardmetro de soldadura secundario con el mando de control derecho. El pardmetro secundario
ajustable varia en funcién del proceso y la funcién de soldadura.

Vista de Canales de memoria

Los parametros de soldadura se almacenan en los canales de memoria. El canal de memoria muestra la misma infor-

macién sobre los pardmetros de soldadura que la vista Soldadura. Cada usuario dispone de sus propios canales de
memoria.

Pulse el botén Canal situado a la izquierda para consultar la vista Canal. En el lado izquierdo de la pantalla, aparece el
menu de los canales de memoria. Para emplear un canal, desplacese hasta él con el mando de control derecho. El

numero del canal de memoria inclinado indica la modificacién de los pardmetros del canal de memoria original.

Para guardar un canal modificado, pulse y mantenga el botén Canal o pulse Guardar en el boton verde del mando dere-
cho.

Vista de configuracion

Para mas informacion sobre la configuracion del alimentador de alambre, consulte "Vista de configuracion del ali-
mentador de alambre" a continuacion.

Vista de configuracion del alimentador de alambre

Usted puede ajustar el canal de memoria seleccionado o los ajustes del alimentador de alambre a través de la vista de
Configuracion.

Pulse el botén Configuracién para acceder a la configuracién del alimentador de alambre. Cuando se abre la vista de
configuracién, el botén de Configuracion se ilumina en color naranja.

®

Modifique los parametros con el boton derecho. Pulse el botén verde situado en el centro de la perilla para seleccionar y
girar el botdn derecho con el fin de ajustar un parametro.

Tabla 1. Ajustes del alimentador de alambre:

Disparador Cambie el modo del disparador de la pistola de soldadura (2T/4T).
WP Switch ON/OFF Encienda o apague la funcion WP Switch.
Dinamicas Ajuste la configuracion de las dindmicas para MIG, 1-MIG, Pulsada, Doble pul-

saday WiseThin+.
DPulse y WP Switch también disponen de una configuracién Dinamica2 para
ajustar las dindmicas de segundo nivel.

Touch Sense Ignition (Encendido sensor tactil) | Encienda o apague la funcion de ignicion optimizada.
Hot start (Partida en caliente) Encienda o apague la funcién Partida en caliente (HotStart).

Relleno de crateres Encienda o apague la funcion Relleno de créteres.
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Datos de soldadura

Info Dispositivo

Dispositivos inalambricos

i79: Channel #19

Connect

Muestra informacién sobre la Ultima soldadura.
Presione el botdn verde del botén derecho para obtener mas informacion.

Muestra el nimero de serie y las versiones de software del sistema de soldadura.
Presione el botdn verde del botén derecho para obtener mas informacion.

Pulse el botén Conectar situado a la derecha para establecer una conexién ina-
[dmbrica con Control Pad.
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3.2 Preparacion del sistema de soldadura

Antes de empezar a usar la soldadora, enciéndala, prepare la unidad de refrigeracién y conecte el cable de puesta a tie-
rra.

Encendiendo el sistema de soldadura

Para encender la fuente de potencia y el alimentador de alambre, encienda el interruptor principal de la fuente de poten-
cia (I). Cuando la fuente de potencia esta encendida, el LED indicador de potencia del panel emite una luz verde.

Figura: encendido del sistema de soldadura:

El alimentador de alambre comienza con el mismo estado de funcionamiento en que se encontraba al ser apagado por
ultima vez. Accione el interruptor principal para encender y apagar la soldadora. No use el enchufe como interruptor.

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

Encendiendo el Control Pad

Para encender Control Pad, pulse y mantenga el botén de encendido durante unos segundos.

Preparacion de la unidad de refrigeracion

Rellene el depdsito de refrigerante situado dentro de la unidad de refrigeracién con liquido de refrigeracion de Kemppi.

Para soldar, es necesario bombear refrigerante a través del sistema. Pulse el botén de circulacion del refrigerante situado
en el panel frontal de la fuente de potencia. Este activa el motor, lo cual bombea el refrigerante a las mangueras y la pis-
tola de soldadura.

Cuando usted pulsa y mantiene pulsado el botdn de circulacién del refrigerante, la bomba pone en circulacion el refri-
gerante. La linea sigue llenandose automaticamente aunque suelte el botén. Vuelva a pulsar el botén de circulacion del
refrigerante durante el llenado automatico para interrumpir el llenado, por ejemplo, si hay algun acople suelto. Si la linea
no se llena 1 minuto después de que el botdn se haya soltado, el llenado automatico se detendrd y el indicador LED par-
padeard en verde y rojo alternativamente.

El panel indicador también incluye los indicadores LED que emitirdn una luz amarilla si el nivel del refrigerante es dema-
siado bajo o si la temperatura del refrigerante es demasiado alta. Cuando la circulacién se desarrolla sin problemas, el
indicador LED emite una luz verde.
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Pulse el botén de circulacion de refrigerante cada vez que cambie la pistola de soldar.

Para obtener instrucciones sobre como rellenar la unidad de refrigeracion, consulte "Llenado de unidad de refrigeracion”
en la pagina siguiente.
Conexion de cable de puesta a tierra

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

Figura: conexidn de cable de puesta a tierra en la fuente de potencia:

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

Compruebe que la superficie de contacto de la mesa no presenta 6xido de metal ni pintura y la pinza esté bien sujeta.

"Llenado de unidad de refrigeracion” en la pagina siguiente

Rellene la unidad de refrigeracién con una solucién de refrigerante del 20-40 %, por ejemplo, de liquido refrigerante
Kemppi.

"Calibracion del voltaje del arco" en pagina 78
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X8 MIG Welder mide el voltaje del arco de soldadura y la pérdida de voltaje en el cable de interconexién y la pistola de
soldar. Tras la calibracion, la fuente de potencia calcula el voltaje del arco cuando el cable sensor de voltaje no esta
conectado.

"Conexidn a los servicios en la nube de Kemppi" en pagina 78

3.2.1 Llenado de unidad de refrigeracion

Rellene la unidad de refrigeracién con una solucién de refrigerante del 20-40 %, por ejemplo, de liquido refrigerante
Kemppi.

Proceda de la siguiente manera:

1. Tire del seguro del panel frontal y abra el panel frontal de la fuente de potencia.

2. Desatornille la tapa situada en la parte superior de la unidad de refrigeracion.
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3. Rellene la unidad de refrigeracion con solucidn de refrigeracion. No rebase la linea.
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3.2.2 Calibracién del voltaje del arco

X8 MIG Welder mide el voltaje del arco de soldadura y la pérdida de voltaje en el cable de interconexién y la pistola de
soldar. Tras la calibracion, la fuente de potencia calcula el voltaje del arco cuando el cable sensor de voltaje no esta
conectado.

Figura: calibracidn de los cables de soldadura:

Proceda de la siguiente manera:
1. Asegurese de que el cable de medicion esta conectado al alimentador de alambre y a la fuente de potencia.
Conecte el cable sensor de voltaje desde el alimentador de alambre hasta la pieza de soldadura.

Ajuste los parametros de soldadura.

d W N

Ejecute como minimo 4 soldaduras de 5 segundos.

>> Con varias soldaduras, el resultado de la medicién es mas preciso.

>> La soldadora calibra en funcién de la longitud del cable de interconexion. Los valores se guardan, de manera
que solo tendra que hacer una calibracion tras la instalacion del paquete de la soldadora.

5. Tras la calibracion, podré ver el voltaje del arco en el Control Pad y el panel de control del alimentador de alambre
durante y después de la soldadura. Para ver el voltaje del arco en la pantalla Control Pad, seleccione el Modo de
pantalla Voltaje. El voltaje del arco es la configuracion predeterminada de fabrica.

Se recomienda mantener el cable sensor de voltaje conectado en todo momento. Sin embargo, cuando el cable no
estd conectado, la fuente de potencia calcula el voltaje del arco conforme a los valores de calibracion.

@ Repita los pasos 1-4 cada vez que modifique la longitud del cable de interconexién o el cable de puesta a tierra.

3.2.3 Conexion a los servicios en la nube de Kemppi

Para emplear los servicios en la nube de Kemppi, conecte la soldadora a Internet mediante una conexién WLAN o por

cable. Establezca la conexién mediante el uso de la pantalla de Servicios en la nube en el menu Vista. Alli también
podra ver el estado de los Servicios en la nube.

@ La comunicacion en la nube precisa que el firewall de su red permita los datos salientes a través de los puertos 80
(HTTP), 123 (NTP), 443 (HTTPS) y 8883 (Secure MQTT).

Los servicios en la nube de Kemppi incluyen, por ejemplo, My Fleet y WeldEye.

Para mas informacién sobre My Fleet, consulte My Fleet. Para mas informacién sobre WeldEye, consulte "Introduccion a
WeldEye" en pagina 8. Para mas informacién sobre el manejo de Control Pad, consulte "Control Pad" en pagina 60.
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Conexion WLAN

Proceda de la siguiente manera:

Dirijase al menu Vista > Servicios en la nube > Configuracion de Wi-Fi.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

> ETHERNET SETTINGS

~
S O SELECT

Conecte el Wi-Fi.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

Seleccione la red WLAN.

SELECT NETWORK

ArcQ [*]

s
§ SELECT
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Complete la contrasefa si fuera necesario.

CLOUD SERVICES

Password

— s

o
S O ADD CHARACTER

Los detalles de red aparecen en la Configuracion de Wi-Fi, cuando se crea la conexién WLAN.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

On

Kemppi_Guest

a

Conexion por cable
La conexion Ethernet se establece automaticamente cuando conecta el cable Ethernet a la X8 MIG Welder. Los detalles

de la conexién Ethernet aparecen en la Configuracion de Ethernet cuando se establece la conexion.

Apague el DHCP para configurar manualmente la configuracion de Ethernet.

CLOUD SERVICES

> WIFI SETTINGS
v ETHERNET SETTINGS

Connected

On
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Estado de los servicios en la nube

En la tabla siguiente aparecen los distintos iconos correspondientes a los servicios en la nube.

Tabla 1. Iconos de servicios en la nube:

Conexion al servicio

Se ha perdido la conexién con el servicio

Ningun der. usuario para el servicio

CLOUD SERVICES

KEMPPI CLOUD SERVICES

© WIFI SETTINGS

=

On

Kemppi_Guest

: O COLLAPSE
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3.3 COmMo usar el sistema de soldadura

Elegir el programa de soldadura 6ptimo con el proceso mas adecuado y otros parametros facilita el uso de X8 MIG Wel-
der. Los programas pueden guardarse en los canales de memoria para encontrarlos facilmente. Las EPS digitales ajustan
automaticamente la configuracién de la soldadora.

"Uso de los canales de memoria" a continuacion

Cuando empiece a usar X8 MIG Welder, seleccione el canal de memoria en el que estd almacenado el programa de sol-
dadura adecuado con el proceso y los valores de parametros preseleccionados y ajuste los parametros.

"Uso de procesos de soldadura, programas y funciones" en pagina 88

Escoger un programa con el proceso y los parametros de soldadura éptimos facilita el trabajo y aumenta la pro-
ductividad.

"Uso de los servicios de WeldEye" en pagina 106

El servicio en la nube de WeldEye consiste en varios médulos independientes. Cuando estén activados el control de cali-
dad o el andlisis de la produccién de las soldaduras, podra usar Control Pad y X8 MIG Welder para recopilar los datos de
soldadura para el servicio de WeldEye. Para mas informacién sobre WeldEye, consulte www.weldeye.com.

3.3.1 Uso de los canales de memoria

Cuando empiece a usar X8 MIG Welder, seleccione el canal de memoria en el que estd almacenado el programa de sol-
dadura adecuado con el proceso y los valores de pardmetros preseleccionados y ajuste los pardmetros.

Para obtener informacién general acerca de los canales de memoria, consulte "Vistas de Control Pad: canal" en
pagina 69.

Para seleccionar un canal memoria a través de Control Pad o la pantalla del alimentador de alambre, consulte "Seleccién
del canal de memoria" a continuacion.

Para crear un canal de memoria, consulte "Crear una configuracién nueva para un canal de memoria" en pagina 84.
"Seleccién del canal de memoria" a continuacién

"Guardar la configuracion modificada del canal de memoria" a continuacién

Crear una configuracién nueva para un canal de memoria" en pagina 84

"Guardar programas de soldadura nuevos" en pagina 85

"Renombrar un canal" en pagina 86

Seleccion del canal de memoria

Usted puede seleccionar un canal de memoria a través de Control Pad, del visor del alimentador de alambre o del con-
trol remoto de la pistola.

Proceda de la siguiente manera:

1. Para seleccionar un canal memoria a través de Control Pad o el visor del alimentador de alambre:

>> Pulse el botén Canal.
>> Desplacese con el botén derecho hasta un canal de memoria. La seleccién se activa inmediatamente.

2. Para seleccionar un canal de memoria a través del control remoto de la pistola Flexlite GX MIG, consulte user-
doc.kemppi.com.

Guardar la configuracién modificada del canal de memoria

Proceda de la siguiente manera:
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Para guardar la configuracién modificada en Control Pad o en la pantalla del alimentador de alambre encima de la
configuracién actual del canal de memoria:

>> En la vista Soldadura, pulse y mantenga el botén de Canal.

Para guardar la configuracion modificada en Control Pad encima de la configuracion actual de un canal de memo-
ria:

>> Pulse Canal.
>> Abra Acciones.

>> Seleccione Guardar cambios y pulse el boton verde.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 237

Save changes ©@

Para guardar la configuracion modificada en Control Pad en un canal de memoria distinto:
>> Pulse Canal.
>> Abra Acciones.

>> Seleccione Guardar en y pulse el botén verde.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 229

Save to (b

>> Desplacese hasta el canal en el que guardar la nueva configuracion.
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>> Presione el botdn verde. El nombre del canal de memoria pasa a ser el nombre del programa de soldadura.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

: O ACTIONS

Crear una configuracién nueva para un canal de memoria

Cuando cree un programa de soldadura en un canal de memoria, seleccione siempre un programa existente como base
para las modificaciones.

Proceda de la siguiente manera:
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Dirijase a Canales y seleccione el canal de memoria en el que comenzar las modificaciones.
Pulse el boton verde para abrir el ment Acciones.

Seleccione Guardar en y pulse el botén verde.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

5.6 229

>> Cuando guarde los pardmetros de soldadura, el nombre del canal pasaré a ser el nombre del programa.

Modifique los parametros.
Guarde los parametros modificados. Consulte "Guardar la configuracion modificada del canal de memoria" en

pagina 82.

Guardar programas de soldadura nuevos

Cuando instala programas de soldadura nuevos, tiene que crear un canal de memoria para cada uno de ellos antes de
usarlos.

Proceda de la siguiente manera:

Instale los programas de soldadura nuevos siguiendo las instrucciones.
>> Los programas de soldadura se transfieren automaticamente a la memoria del sistema de soldadura.

También puede transferir los programas de soldadura a través del puerto USB de la fuente de potencia cuando la

conexion inaldmbrica no esté disponible.
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Seleccione la pantalla Canal.
Seleccione el canal memoria.
Pulse el boton verde para abrir el ment Acciones.

Seleccione Crear todos y pulse el botén verde.
>> Control Pad crea un canal de memoria por cada programa de soldadura nuevo.

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

5.5

Create all

Renombrar un canal
Proceda de la siguiente manera:

Dirijase a la vista Canal.
Presione el botén verde para abrir Acciones.

Seleccione Renombrar y presione el botén verde.

F000 All General MIG/MAG vO

5.0 220

>> Control Pad le muestra un teclado.
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N\

o
S O ADD CHARACTER

Gire el mando para desplazarse hasta el borrador y pulse Borrar caracter en el mando derecho para eliminar el
nombre anterior.

PN

o
S O ERASE CHARACTER

Gire el mando derecho y pulse el botén verde del mismo para seleccionar las letras.

PN

=
§ O ADD CHARACTER
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Desplacese hasta OK y pulse el botén verde para volver a la vista Canal.

o
S O ACCEPT

3.3.2 Uso de procesos de soldadura, programas y funciones

Escoger un programa con el proceso y los parametros de soldadura éptimos facilita el trabajo y aumenta la pro-
ductividad.

"Seleccién del programa de soldadura" a continuacién

"Procesos de soldadura MIG estandar en X8 MIG Welder" en la pagina siguiente
"Procesos Wise" en pagina 94

"Funciones Wise" en pagina 97

"Soldadura MMA" en pdagina 100

"Resanado" en pégina 101

"Plaqueado y broncesoldadura” en pagina 102

"Funciones de la légica del disparador" en pagina 102

"Funciones de inicio y detencién" en pagina 103

Seleccion del programa de soldadura

Los programas de soldadura combinan los ajustes de soldadura 6ptimos para una tarea de soldadura dada. Los pro-
gramas de soldadura se guardan en la memoria de la fuente de potencia. Los programas de soldadura y los canales de
memoria se gestionan a través del Control Pad. Para mas informacién sobre cémo guardar Programas de soldadura, con-
sulte "Guardar programas de soldadura nuevos" en pagina 85.

Los programas de soldadura de X8 MIG Welder se adaptan a la mayoria de tipos de alambre, didmetros de alambre,
gases de proteccién y distintos materiales base. Los programas pueden comprarse en Kemppi DataStore. Kemppi tam-
bién ofrece programas de soldadura sinérgica personalizados disefados y creados conforme a las aplicaciones de sol-
dadura especificas del cliente. Para mas informacién, péngase en contacto con su representante de Kemppi mas
cercano.

Seleccion de un programa de soldadura a través de la pantalla Canal

La manera mas sencilla de seleccionar un programa de soldadura consiste en navegar por los canales de memoria en la

pantalla de Canal y seleccionar el canal de memoria que tenga guardado el programa apropiado. Para mas informacion,
consulte "Uso de los canales de memoria" en pdgina 82.
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Seleccion de un programa de soldadura a través de la pantalla de Configuracién

Encontrard el programa de soldadura 6ptimo para el trabajo en cuestién empleando los filtros de busqueda.

En primer lugar, selecciona el modo de soldadura (MIG/MMA/RESANADO) en Ajustes > Modo.

Mode

“ MMA GOUGING

Si selecciona el modo MIG, podra ver una lista de los filtros (por ejemplo, Material y material del alambre) bajo el Pro-
grama soldadura.

SETTINGS

© WELDING PROGRAM

El Fe
/ire material Fe
e diameter
l‘\ Shielding

B Q COLLAPSE

Seleccione los filtros adecuados para acotar la lista de programas de soldadura. Vera los programas que se correspondan
con la seleccién de filtros como ultimo elemento de la lista. Es posible que solo haya un programa que coincida con su
seleccion de filtros.

WiseRoot+

F002 Fe 0.9mm Ar,
+18%CO; Fe’

Welding program

Los modos MMA y RESANADO disponen Unicamente de un programa de soldadura preinstalado cada uno.

Procesos de soldadura MIG estandar en X8 MIG Welder

Los procesos descritos en este capitulo estan disponibles cuando se selecciona el modo MIG. Para mas informacién
sobre cémo seleccionar el modo MIG, consulte "Seleccién del programa de soldadura” en la pagina anterior.

La forma mas sencilla de usar un proceso determinado consiste en seleccionar un canal de memoria con un programa
de soldadura que emplee dicho proceso. Para mas informacidn, consulte "Vistas de Control Pad: canal" en pagina 69.

La lista de parametros de soldadura ajustables en Configuracién > Parametros varia en funcion del programa de sol-
dadura seleccionado.
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MIG

,--
MIG es un proceso de soldadura MIG/MAG convencional con 2 mandos que permite ajustar la velocidad de alimentaciéon

del alambre y el voltaje de manera independiente. MIG no es compatible con las funciones Wise.

Para ajustar la velocidad de alimentacion del alambre, en la vista Soldadura de Control Pad, gire el botén izquierdo.
Para ajustar el voltaje, en la vista Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.

Figura: vista Soldadura MIG

WELDING

Al usar MIG, puede ajustar los parametros siguientes desde Configuraciéon > Parametros:

» Velocidad de alimentacién del alambre
>> min.: selecciona el valor minimo para la velocidad de alimentacion de alambre
>> max.: selecciona el valor maximo para la velocidad de alimentacion de alambre
» Voltaje: ajusta el voltaje (longitud del arco).

» Dindmicas: -10...+10. Ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es més suave (menos
salpicaduras). En el lado positivo, el arco sera mas enérgico (el arco es mas estable).

» Potencia de Partida: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la ignicién del arco.

1-MIG
ro

1-MIG es un programa de soldadura MIG/MAG sinérgica: al ajustar la velocidad de alimentacion del alambre, la fuente de
potencia ajusta el voltaje automaticamente. Este proceso sirve para todos los materiales, gases de proteccién y posi-
ciones de soldadura. 1-MIG es compatible con las funciones WiseSteel, WisePenetration+ y WiseFusion, asi como dis-
tintos programas de soldadura optimizados.

Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso, en la vista Soldadura
de Control Pad, gire el botén izquierdo.

Para ajustar el voltaje durante la soldadura, en la vista Soldadura del Control Pad, gire la perilla derecha.
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Figura: vista Soldadura 1-MIG

WELDING

Al usar 1-MIG, puede ajustar los parametros siguientes desde Configuracion > Parametros:

» Velocidad de alimentacién del alambre
>> min.: selecciona el valor minimo para la velocidad de alimentacién de alambre

>> max.: selecciona el valor maximo para la velocidad de alimentacién de alambre

« Ajuste fino: ajusta el voltaje (longitud del arco).

« Dindmicas: -10...+10. Ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es mas suave (menos
salpicaduras). En el lado positivo, el arco serd mas enérgico (el arco es mas estable).

« Potencia de Partida: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la ignicién del arco.

» Nivel de Partida: -30...+30. Realiza el ajuste fino de la longitud del arco para la ignicién del arco.

« Potencia de Parada: -30...4+30. Ajusta el nivel de potencia de la detencién del arco.

Pulsado

JUL

Pulse es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgica en el que la corriente pulsa entre la corriente base y la corriente
pulsada. Las ventajas de Pulse son una velocidad de soldadura y una tasa de deposicién superiores en comparacion con
la soldadura por corto circuito, una entrada de calor inferior en comparacion con la soldadura al arco con transferencia
spray, un arco con transferencia globular sin salpicaduras y una mejor apariencia de la soldadura. Pulse es adecuado
para todo tipo de soldadura de posicion. Es ideal para la soldadura de aluminio y acero inoxidable, sobre todo, cuando el
espesor del material es fino.

Pulse es compatible con las funciones WisePenetration+ y WiseFusion, asi como distintos programas de soldadura opti-
mizados.

Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso, en la vista Soldadura
de Control Pad, gire el botén izquierdo.

Para realizar el ajuste fino del voltaje durante el proceso, en la vista Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.
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Figura: vista Soldadura de pulso

WELDING

Cuando usted establece la velocidad de alimentacion del alambre, la fuente de potencia ajusta el voltaje y otros para-
metros automaticamente (por ejemplo, la corriente base, la corriente pulsada y la frecuencia). Ademas, puede ajustar los

pardmetros siguientes desde Configuracién > Parametros:
» Velocidad de alimentacién del alambre
>> min.: selecciona el valor minimo para la velocidad de alimentacién de alambre
>> max.: selecciona el valor maximo para la velocidad de alimentacién de alambre
« Ajuste fino: ajusta el voltaje (longitud del arco).
« Corriente pulsada %: ajusta la corriente maxima de pulso. Se usa para controlar el desprendimiento de la gota.

« Dindmicas: ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es mas suave (menos sal-
picaduras). En el lado positivo, el arco serd mas enérgico (el arco es mas estable).

« Potencia de Partida: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la ignicién del arco.
« Nivel de Partida: -30...+30. Realiza el ajuste fino de la longitud del arco para la ignicién del arco.
» Potencia de Parada: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la detencién del arco.

DPulse

nolllln

DPulse es un programa de soldadura pulsada con dos niveles de potencia distintos. La potencia de soldadura varia entre

estos dos niveles y los parametros de cada nivel se controlan de forma independiente. En la vista Soldadura, pase del
nivel 1 al nivel 2 pulsando el botén izquierdo de Control Pad. El nivel de potencia inactivo se indica con una linea gris en

el diagrama de la velocidad de alimentacién del alambre.
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Figura: vista Soldadura DPulse

WELDING

mlllnn

DPulse

Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso, en la vista Soldadura
de Control Pad, gire el botén izquierdo.

Para realizar el ajuste fino del voltaje durante el proceso, en la vista Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.

Al usar DPulse, puede ajustar los pardmetros siguientes desde Configuracion > Parametros:

« Velocidad de alimentacién del alambre: ajusta la velocidad de alimentacién del alambre al nivel 1.

>> min.: selecciona el valor minimo para la velocidad de alimentacién de alambre
>> max.: selecciona el valor maximo para la velocidad de alimentacion de alambre

» Ajuste fino: ajusta el voltaje (longitud del arco).

» Dinamicas: ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es mas suave (menos sal-

picaduras). En el lado positivo, el arco sera mas enérgico (el arco es mas estable).

« Corriente pulsada %: -10...+15. Ajusta la corriente maxima del pulso. Se usa para controlar el desprendimiento de la

gota.

« Potencia de Partida: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la ignicién del arco.
» Nivel de Partida: -30...+30. Realiza el ajuste fino de la longitud del arco para la ignicién del arco.
« Potencia de Parada: -30...4+30. Ajusta el nivel de potencia de la detencién del arco.

Puede ajustar los parametros siguientes desde Configuracion > DPulse:

SETTINGS

aolllen

DPulse
DPuise

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

2.0H:z
DPulse time percentage 35 %
5.0z

min

3 QO COLLAPSE

« Frecuencia DPulse: la frecuencia con la que la potencia fluctla entre distintos niveles.

SETTINGS

mlllm

DPulse

v DPULSE

35
5.0:

"
S O ApjusT

» Porcentaje de tiempo DPulse: el tiempo relativo del nivel de potencia en el nivel 1 de la velocidad de alimentacion

del alambre.

» Velocidad de alimentacién del alambre 2: ajusta la velocidad de alimentacion del alambre al nivel 2.
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>> min.: selecciona el valor minimo para la velocidad de alimentacién de alambre
>> max.: selecciona el valor maximo para la velocidad de alimentacion de alambre

» Ajuste fino n.° 2: realiza un ajuste fino del voltaje del nivel 2

DPulse es compatible con la funcién WiseFusion y distintos programas de soldadura optimizados.

Procesos Wise

Los productos Wise de Kemppi son procesos y funciones de soldadura disefiados para facilitar el trabajo del usuario e
incrementar la productividad mediante el control del arco de soldadura. Para mas informacion visite www.kemppi.com.

"Procesos Wise: antes de soldar con WiseRoot+ o WiseThin+" a continuacion

Los procesos Wise se basan en la medicion precisa del voltaje del arco. Asegurese de que el cable sensor de voltaje esta
conectado correctamente a la pieza de soldadura.

"Procesos Wise: uso de DProcess" a continuacion

"Procesos Wise: uso de WiseRoot+" en la pagina siguiente

El proceso de soldadura WiseRoot+ mejora la calidad de la soldadura de raiz.
"Procesos Wise: uso de WiseThin+" en pagina 96

El proceso de soldadura WiseThin+ mejora la calidad de la soldadura de ldminas de metal.

Procesos Wise: antes de soldar con WiseRoot+ o WiseThin+

Los procesos Wise se basan en la medicion precisa del voltaje del arco. Asegurese de que el cable sensor de voltaje esta
conectado correctamente a la pieza de soldadura.

Antes de soldar, conecte el cable sensor de voltaje a la pieza de soldadura. Para una medicién éptima del voltaje, el
cable de puesta a tierra y el cable sensor de voltaje han de estar conectados cerca entre siy alejados de los demas cables
de la unidad de soldadura. Cuando el cable de medicién del voltaje no esté conectado o esté averiado, se mostrara un
mensaje de error.

Figura: cable sensor de voltaje

Procesos Wise: uso de DProcess

DProcess es un proceso de soldadura que permite combinar dos conjuntos de parametros de soldadura completamente
diferentes, que incluso puede incluir diferentes procesos de soldadura. De esta forma, se puede optimizar el arco de sol-
dadura para la aplicacién deseada, como por ejemplo la soldadura vertical ascendente.
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Para utilizar DProcess, es necesario definir un conjunto de pardmetros de soldadura alternativo (conjunto 2), que luego
se combinara con los valores actualmente seleccionados (conjunto 1). Para ello, seleccione el menu DProcess en la vista

de Configuracién de Control Pad:

«  Frecuencia DProcess: define la frecuencia del ciclo DProcess.

» Porcentaje de tiempo DProcess: define el tiempo relativo del conjunto 1 a lo largo del ciclo DProcess.

» Programa de soldadura n.° 2: selecciona el programa de soldadura que se utilizara en el conjunto 2. La lista con-
tiene todos los programas de soldadura basados en materiales adecuados.

» Velocidad de alimentacién del alambre n.° 2: define la velocidad de alimentacion del alambre para el conjunto 2.
>> min.: define el valor minimo establecido para la velocidad de alimentacion del alambre.
>> max.: define el valor mdximo para la velocidad de alimentacién del alambre.

» Ajuste fino n.° 2: realiza un ajuste fino del voltaje para el conjunto 2.
>> Dindmicas: -10...+10. Ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es mds suave

(menos salpicaduras). En el lado positivo, el arco serd mas enérgico (el arco es mas estable).

Durante la soldadura, X8 MIG Welder utiliza los dos conjuntos de parametros de soldadura seleccionados en los ajustes
de frecuencia y porcentaje de tiempo.

En la vista Soldadura, se pueden modificar los valores de soldadura por separado para el conjunto 1y el conjunto 2.
Para seleccionar el conjunto activo, presione el botén de la perilla izquierda.

La manera mas adecuada de obtener el maximo beneficio del proceso DProcess es utilizar las tablas Kemppi ya listas de

parametros de soldadura.

® Con DProcess, puede utilizar los siguientes procesos de soldadura y sus combinaciones: 1-MIG, Pulse, WiseRoot+ y
WiseThin+. Si se estd usando 1-MIG o Pulse o su combinacion, puede usarse también la funciéon WiseFusion.

Procesos Wise: uso de WiseRoot+

El proceso de soldadura WiseRoot+ mejora la calidad de la soldadura de raiz.

WiseRoot+ es un proceso MIG/MAG sinérgico optimizado para la soldadura de raiz con separacion. Este proceso se basa
en la medicidn precisa del voltaje entre la boquilla de la pistola de soldadura y la pieza de trabajo. Los datos de medicién
sirven como referencia de la corriente de control. Este proceso sirve para la soldadura de raiz en todas las posiciones y
aporta un arco suave sin salpicaduras.

Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre, en la pantalla Soldadura de Control Pad,
gire el botoén izquierdo.

Para realizar el ajuste fino del calor durante el proceso de soldadura, en la pantalla Soldadura de Control Pad, gire el
botén derecho.

Figura: vista Soldadura WiseRoot+

WELDING

96 A
@ 4.3 mm

5,
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Al usar WiseRoot+, en funcién del programa de soldadura, puede ajustar los parametros siguientes desde Con-
figuracion > Parametros:

» Velocidad de alimentacién del alambre
>> min.: selecciona el valor minimo para la velocidad de alimentacién de alambre

>> max.: ajusta el valor maximo para la velocidad de alimentacion de alambre
» Ajuste fino: ajusta el calor del arco.

o Dinamicas: -10...+10. Ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es més suave. En el
lado positivo, el arco es mas enérgico.

« Potencia de Partida: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la ignicién del arco.
» Nivel de Partida: -30...+30. Realiza el ajuste fino de la longitud del arco para la ignicién del arco.
« Potencia de Parada: -30...4+30. Ajusta el nivel de potencia de la detencién del arco.

Procesos Wise: uso de WiseThin+

El proceso de soldadura WiseThin+ mejora la calidad de la soldadura de ldminas de metal.

WiseThin+ es un proceso MIG/MAG sinérgico cuyas funciones de arco tipo Corto-Circuito son 6ptimas para la soldadura
de ldminas de metal (espesor de placa de 0,8-3,0 mm). Se basa en la medicién precisa del voltaje entre la boquilla de la
pistola de soldadura y la pieza de trabajo. Los datos de medicién sirven como entrada (input) para el voltaje de control.
El proceso reduce la entrada de calor, la deformacion y las salpicaduras. WiseThin+ también es 6ptimo para la soldadura
de posicién con placas mds gruesas.

Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre, en la pantalla Soldadura de Control Pad,
gire el botén izquierdo.

Para ajustar el voltaje durante la soldadura, en la vista Soldadura del Control Pad, gire la perilla derecha.

Figura: vista Soldadura WiseThin+

WELDING

Fe  wisethins

Al usar WiseThin+, en funcién del programa de soldadura, puede ajustar los parametros de soldadura siguientes desde
Configuracion > Parametros:

» Velocidad de alimentacién del alambre
>> min.: ajusta el valor minimo para la velocidad de alimentacién de alambre

>> max.: selecciona el valor maximo para la velocidad de alimentacién de alambre
» Ajuste fino: ajusta el voltaje (longitud del arco).

» Dinamicas: -10...+10. Ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es méas suave (menos
salpicaduras). En el lado positivo, el arco sera mas enérgico (el arco es mas estable).

» Potencia de Partida: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la ignicién del arco.
» Nivel de Partida: -30...+30. Realiza el ajuste fino de la longitud del arco para la ignicién del arco.
« Potencia de Parada: -30...+30. Ajusta el nivel de potencia de la detencién del arco.
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Funciones Wise

Las funciones Wise de Kemppi mejoran la calidad de las soldaduras. Para mas informacion sobre los productos Wise,
visite www.kemppi.com.

"Funciones Wise: introduccién a WiseFusion" a continuacion
"Funciones Wise: uso de WiseFusion" a continuacién

"Funciones Wise: introduccién a WiseSteel" en la pagina siguiente
"Funciones Wise: uso de WiseSteel" en la pagina siguiente
"Funciones Wise: introduccién a WisePenetration+" en pagina 99

"Funciones Wise: uso de WisePenetration+" en pagina 99

Funciones Wise: introduccion a WiseFusion

La funcion de soldadura WiseFusion permite el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene el arco corto
y focalizado de manera éptima. WiseFusion incrementa la velocidad de soldadura y penetracion y disminuye la entrada
de calor. WiseFusion puede usarse en todo el rango de potencia (con transferencia por cortocircuito, globular, spray y
pulsado). WiseFusion es compatible con los procesos de soldadura 1-MIG, Pulse y DPulse.

Funciones Wise: uso de WiseFusion

JL

La funcion de soldadura WiseFusion permite el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene el arco corto
y focalizado de manera 6ptima. WiseFusion incrementa la velocidad de soldadura y penetracién y disminuye la entrada
de calor. WiseFusion puede usarse en todo el rango de potencia (con transferencia por cortocircuito, globular, spray y
pulsado). WiseFusion es compatible con los procesos de soldadura 1-MIG, Pulse y DPulse.

Para emplear WiseFusion, seleccione Configuracion > Funciones Wise > WiseFusion.

Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre, en la pantalla Soldadura de Control Pad,
gire el botdn izquierdo.

Para realizar el ajuste fino de la salida de calor, en la pantalla Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.

Figura: vista de soldadura Wisefusion

WELDING

N4

WiseFusion
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Funciones Wise: introduccion a WiseSteel

La funcion WiseSteel se basa en modificar los arcos MIG/MAG convencionales para permitir unas soldaduras de mayor
calidad. WiseSteel mejora el control del arco, reduce las salpicaduras y ayuda a crear un baio de fusién bien formado.

Al usar WiseSteel, se aplican distintos métodos de ajuste en diferentes rangos de potencia (distintos arcos). Dentro del
rango de arco corto, WiseSteel se basa en el control del arco corto adaptativo, es decir, el proceso ajusta la relacién
(ratio) del cortocircuito. Esto genera un arco facilmente ajustable y menos salpicaduras. Dentro del rango de arco corto,
la forma de la corriente es parecida a la soldadura de arco corto tradicional. Cuando se usa un arco corto en la soldadura
vertical ascendente en la que se aplica el movimiento de oscilacién, WiseSteel asegura una buena calidad mediante la
adaptacion a los cambios de stick out.

Usar WiseSteel en el rango del arco globular significa que WiseSteel hace fluctuar la potencia entre el arco corto y el arco
spray a una frecuencia baja, de manera que la potencia promedio permanece dentro del rango del arco globular. Esto
provoca menos salpicaduras que la soldadura de arco globular convencional y una poza de soldadura que permite una
durabilidad estructural excelente.

Dentro del rango de arco spray, WiseSteel se basa en el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene el
arco corto de manera 6ptima. WiseSteel también utiliza la corriente de soldadura micropulsada. Esto crea un poza de sol-
dadura bien formada que permite una excelente geometria de corddn y una penetracion éptima con unas uniones sua-
ves y resistentes, ademads, acelera el trabajo. Este pulsado no es perceptible para el soldador. La forma y el control de la
corriente son muy semejantes a los de la soldadura en arco spray convencional.

Funciones Wise: uso de WiseSteel

La funcion WiseSteel se basa en modificar los arcos MIG/MAG convencionales para permitir unas soldaduras de mayor
calidad. WiseSteel mejora el control del arco, reduce las salpicaduras y ayuda a crear un baio de fusién bien formado.

Al usar WiseSteel, se aplican distintos métodos de ajuste en diferentes rangos de potencia (distintos arcos). Dentro del
rango de arco corto, WiseSteel se basa en el control del arco corto adaptativo, es decir, el proceso ajusta la relacién
(ratio) del cortocircuito. Esto genera un arco facilmente ajustable y menos salpicaduras. Dentro del rango de arco corto,
la forma de la corriente es parecida a la soldadura de arco corto tradicional. Cuando se usa un arco corto en la soldadura
vertical ascendente en la que se aplica el movimiento de oscilacién, WiseSteel asegura una buena calidad mediante la
adaptacion a los cambios de stick out.

Usar WiseSteel en el rango del arco globular significa que WiseSteel hace fluctuar la potencia entre el arco corto y el arco
spray a una frecuencia baja, de manera que la potencia promedio permanece dentro del rango del arco globular. Esto
provoca menos salpicaduras que la soldadura de arco globular convencional y una poza de soldadura que permite una
durabilidad estructural excelente.

Dentro del rango de arco spray, WiseSteel se basa en el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene el
arco corto de manera 6ptima. WiseSteel también utiliza la corriente de soldadura micropulsada. Esto crea un poza de sol-
dadura bien formada que permite una excelente geometria de cordén y una penetracién 6ptima con unas uniones sua-
ves y resistentes, ademas, acelera el trabajo. Este pulsado no es perceptible para el soldador. La forma y el control de la
corriente son muy semejantes a los de la soldadura en arco spray convencional.

Para emplear WiseSteel, seleccione Configuracion > Funciones Wise > WiseSteel.
Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, en la pan-
talla Soldadura de Control Pad, gire el botén izquierdo.

Para realizar el ajuste fino de la salida de calor durante el proceso de soldadura, en la pantalla Soldadura de Control Pad,
gire el botén derecho.
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Figura: vista Soldadura WiseSteel

WELDING

® La velocidad de alimentacién del alambre/ indicador de corriente muestra el rango del arco:
1. Arco por corto circuito
2. Arco globular
3. Arco spray

El método de ajuste es distinto para cada rango.

Funciones Wise: introduccion a WisePenetration+

En la soldadura MIG/MAG esténdar, los cambios en la longitud del alambre (stick out) provocan fluctuacién de la
corriente de soldadura. WisePenetration+ mantiene constante la corriente de soldadura mediante el control de la velo-
cidad de alimentacion del alambre en funcién de la longitud saliente de alambre (stick out). Esto asegura una pene-
tracién estable y eficaz y previene las perforaciones. WisePenetration+ también ajusta el voltaje de forma adaptativa, lo
que mantiene el arco enfocado y éptimamente corto. WisePenetration+ permite soldar con la tecnologia de separacién
reducida (RGT) y es compatible con los procesos de soldadura 1-MIG y de pulso.

Funciones Wise: uso de WisePenetration+

.’1

En la soldadura MIG/MAG estandar, los cambios en la longitud del alambre (stick out) provocan fluctuacién de la
corriente de soldadura. WisePenetration+ mantiene constante la corriente de soldadura mediante el control de la velo-
cidad de alimentacion del alambre en funcién de la longitud saliente de alambre (stick out). Esto asegura una pene-
tracién estable y eficaz y previene las perforaciones. WisePenetration+ también ajusta el voltaje de forma adaptativa, lo
que mantiene el arco enfocado y éptimamente corto. WisePenetration+ permite soldar con la Reduced Gap Tech-
nolology (RGT) y es compatible con los procesos de soldadura 1-MIG y Pulsada.

Para emplear WisePenetration+, seleccione Configuraciéon > Funciones Wise > WisePenetration+.
Para ajustar la corriente de soldadura, en la pantalla Soldadura de Control Pad, gire el botén izquierdo.

Para realizar el ajuste fino de la salida de calor, en la pantalla Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.
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Figura: vista Soldadura WisePenetration+

WELDING

Soldadura MMA

f-
Para usar X8 MIG Welder en modo MMA, en Control Pad:

Seleccione Configuracion > Modo > MMA.

Seleccione el programa de soldadura MMA. Un programa general de soldadura MMA preinstalado.

® X8 MIG Welder dispone de un dispositivo de reduccién de voltaje (VRD). Cuando la mdquina de soldadura estd encen-
dida pero el arco de soldadura no lo estd, la mdquina de soldadura se encuentra en voltaje en vacio (50 V). Cuando
el VRD estd en uso, mantiene el voltaje en vacio en un nivel de preajuste mds bajo (20 V/12 V).

Para la soldadura MMA, ambos modos CC+ y CC- estan disponibles.

Para ajustar la corriente de soldadura durante la soldadura, en la vista Soldadura del Control Pad, gire la perilla
izquierda.

Para ajustar las dindmicas durante el proceso, en la vista Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.

Figura: vista Soldadura MMA

WELDING

Puede ajustar los parametros siguientes desde Configuracion > Parametros:
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e Corriente de soldadura

» Dinamicas: ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es mas suave (menos sal-
picaduras). En el lado positivo, el arco serd mas enérgico (el arco es mas estable).

» Potencia de partida: Ajusta el nivel de potencia para la ignicion del arco. Usted puede emplear este pardmetro para
aportar una potencia adicional o menos potencia para la ignicién del arco.

Resanado

El torchado o resanado por arco-aire con electrodos de carbdn es un método en el que el metal se elimina fundiéndolo
con un arco de soldadura y sopldndolo con aire comprimido. El resanado por arco con electrodos de carbén se puede
usar con la mayoria de los metales, como el acero, acero inoxidable, hierro fundido, niquel, cobre, magnesio y aluminio.
El equipo usado en el resanado por arco con electrodos de carbén esta compuesto por la fuente de potencia, un porta-
electrodos de carbdn y sus cables, y el electrodo de carbén. También se debe disponer de un suministro adecuado de
aire comprimido.

La funcion de resanado (resanado por arco con electrodos de carbon) esta disponible en los modelos 500A y 600A.
Para usar el resanado, en el Control Pad, seleccione Configuracion > Modo > Resanado.

® X8 MIG Welder dispone de un dispositivo de reduccién de voltaje (VRD) integrado. Cuando la mdquina de soldadura
estd encendida pero el arco de soldadura no lo estd, la mdquina de soldadura se encuentra en voltaje en vacio (50
V). Cuando el VRD estd en uso, mantiene el voltaje en vacio en un nivel de preajuste (20 V/12 V).

Para ajustar la corriente de soldadura durante la soldadura, en la vista Soldadura del Control Pad, gire la perilla
izquierda.

Para ajustar las dindmicas durante el proceso, en la vista Soldadura de Control Pad, gire el botén derecho.

Figura: vista Soldadura resanado

WELDING

Puede ajustar los parametros siguientes desde Configuracion > Parametros:

« Programa de soldadura resanado: seleccion del programa de resanado
» Corriente: ajusta la corriente de resanado

» Dinamicas: ajusta el comportamiento del cortocircuito. En el lado negativo, el arco es mas suave. En el lado positivo,
el arco serd mas enérgico (el arco es mas estable).
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Plaqueado y broncesoldadura

Plaqueado

El plaqueado (recargue) supone depositar una capa de material de relleno sobre la pieza de trabajo para alcanzar deter-
minadas propiedades o dimensiones.

Para usar X8 MIG Welder para el plagueado, en Ajustes, seleccione el modo (MMA/MIG), y en la lista de filtros, para el
Tipo, seleccione Plaqueado para ver los programas de soldadura adecuados.

X8 MIG Welder dispone de una serie de programas de soldadura optimizados para el plaqueado.

Broncesoldadura

En la broncesoldadura, solo se funde el material de relleno, mientras que el material base permanece sélido. Con X8 MIG
Welder, puede usar una serie de programas de soldadura y materiales de relleno para la broncesoldadura.

Para usar X8 MIG Welder para la broncesoldadura, en Ajustes, seleccione el modo (MMA/MIG), y en la lista de filtros,
para el Tipo, seleccione Broncesoldadura para ver los programas de soldadura adecuados.

Funciones de la l6gica del disparador

Puede seleccionar la légica del disparador a través de Control Pad en Ajustes > Légica del disparador.
e 2T:al presionar el gatillo (1) se enciende el arco. Soltar el disparador (2) apaga el arco.

Figura: Ldgica del gatillo 2T

e A4T: Pulsar el disparador (1) enciende el Pregas y soltar el disparador (2) enciende el arco. Volver a pulsar el dis-
parador (3) apaga el arco. Soltar el disparador (4) apaga el modo Postgas.

Figura: Ldgica del gatillo 4T
09 %

» WP Switch: |a I6gica del gatillo de WP Switch es parecida a la légica de 4T, pero incluye una opcion de seleccién
secundaria de la potencia de soldadura. Con el arco encendido, podra cambiar entre los dos niveles de potencia

preajustados.

Pulsar el disparador (1) enciende el Pregas y soltar el disparador (2) enciende el arco. Durante la soldadura, pulse el dis-
parador brevemente (durante menos de 0,5 segundos) (3 y 5) y suéltelo (4 y 6), esto modifica el nivel de corriente. Volver
a pulsar el disparador (7) durante un rato mayor apaga el arco. Soltar el disparador (8) apaga el modo Postgas.
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Figura: I6gica del gatillo de WP Switch

09 .99.99.99

e

Funciones de inicio y detencion

Touch Sense Ignition (sensor tactil de encendido)
Touch Sense Ignition (Encendido sensor tactil) arroja una salpicadura minima y estabiliza el arco inmediatamente des-

pués de la ignicion.

Para encender o apagar el Touch Sense Ignition (sensor tactil de encendido) con Control Pad, dirijase a Configuracion >
Iniciar y detener légica > Touch Sense Ignition (Encendido sensor tactil).

Rampa de subida de corriente (ascenso)

La funcién de Ascenso incrementa gradualmente la potencia de soldadura/la velocidad de alimentacién del alambre
hasta el nivel deseado. El usuario enciende/apaga la funcién y establece el valor inicial de la potencia de Ascenso/la velo-
cidad de alimentacion del alambre.

UPSLOPE

CREEPSTART

Para ajustar la rampa de subida de corriente (ascenso), con Control Pad, dirijase a Configuracion > Iniciar y detener
légica > Ascenso. Cuando selecciona ON, aparecen en el visor las opciones para ajustar el Tiempo y el Nivel.

Hot start (Partida en caliente)

N

Cuando esté usando la funcién de Partida en Caliente, la soldadura comienza con valores de pardmetro distintos a los
valores empleados para el resto del trabajo de soldadura. Los valores de la funcién de Partida en Caliente se adaptan
automaticamente a los valores de soldadura normales tras un periodo de tiempo predeterminado. Esta funcidn puede
usarse, por ejemplo, al soldar materiales gruesos, cuando el uso de potencia adicional (calor) al principio contribuye a
asegurar la alta calidad de la soldadura.

Cuando se emplea la légica del disparador 2T, la Partida en Caliente se desarrolla durante el periodo de tiempo prees-
tablecido.

Figura: Hot Start 2T

? HOTSTART ?
WEFS
—

1. El disparador esta pulsado.
2. Eldisparador se ha soltado.
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Cuando se emplea la légica del disparador de 4T o WP Switch, la Partida en Caliente comienza con el disparador pulsado
y dura hasta que se suelta.

Figura: Hot start 4T/WP Switch

? ¢ ”

HOTSTART

El disparador esta pulsado.
El disparador se ha soltado.
El disparador esta pulsado.
El disparador se ha soltado.

HwnN =

Para ajustar la Partida en Caliente, con Control Pad, dirijase a Configuraciéon > Iniciar y detener l6gica > Partida en

Caliente. Cuando selecciona ON, aparecen en el visor las opciones para ajustar el Tiempo y el Nivel. La configuracion
predeterminada de la Partida en Caliente es OFF.

Relleno de crateres

Al soldar con una potencia elevada, normalmente se forma un créter al final de la soldadura. La funcién de Relleno de
Crateres disminuye gradualmente la potencia de soldadura/la velocidad de alimentacion del alambre al final del trabajo
de soldadura, de manera que el crater puede rellenarse empleando un nivel de potencia inferior.

Cuando se emplea la légica del disparador 2T, al soltar el disparador, se desencadena la secuencia del Relleno de Cra-
teres.

Figura: relleno de Crdteres 2T

i WFS ?
CRATERFILL

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

1. El disparador esta pulsado.

2. Eldisparador se ha soltado.

Cuando se esta empleando el 4T o WP Switch, pulsar el disparador durante la soldadura (en el caso del WP Switch, pul-
sado > 0,5 s) desencadena la secuencia del Relleno de Crateres. El sistema permanece en el nivel de acabado del Relleno
de Crateres hasta que se suelta el disparador. Soltar inmediatamente el disparador finaliza la secuencia del Relleno de
Crateres.

Figura: Relleno de crdteres 4T/WP Switch

¢ . 2

CRATERFILL

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

1. El disparador esta pulsado.
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2. Eldisparador se ha soltado.
3. Eldisparador esta pulsado.
4. Eldisparador se ha soltado.

Para ajustar los pardmetros del Relleno de Crateres, con Control Pad, dirijase a Configuracion > Iniciar y detener
légica > Relleno de crateres. Cuando seleccione ON, aparecerdn en la pantalla las opciones para el ajuste del Tiempo,
el Nivel de inicio y el Nivel de fin.

» Tiempo: para 2T, define el periodo de tiempo que durard la secuencia del relleno de crateres. Para 4T/WP Switch,
define el periodo de tiempo que lleva pasar del nivel de inicio al nivel de fin.

« Nivel inicio: el nivel en el que se comienza el Relleno de Crateres.

« Nivel de fin: el nivel en el que se finaliza el Relleno de Crateres.

Cuando se esta empleando 4T Timer, pulsar el disparador (en el caso del WP Switch, > 0,5 s) desencadena la secuencia
del Relleno de Créteres y dicha secuencia dura como minimo el periodo de tiempo determinado por 4T Timer, aunque el

disparador se haya soltado antes de que haya transcurrido ese tiempo.

Pregas

La funcion Pregas garantiza que la pieza de trabajo esté protegida por el gas de proteccidén en el momento de la ignicién
del arco, de manera que el metal derretido no entre en contacto con el aire. Esto es esencial en los metales que requie-
ren una buena proteccién de gas, como los aceros inoxidables, el aluminio y el titanio.

Cuando se emplea la l6gica del disparador 2T, el Pregas se desarrolla durante el periodo de tiempo preestablecido.
Cuando se emplea la l6gica del disparador 4T o WP Switch, el Pregas dura hasta que se suelta el disparador.

Para ajustar el periodo de Pregas, en Control Pad, dirijase a Configuracién > Iniciar y detener l6gica > Tiempo de Pre-
gas.

Postgas

La funcion Postgas garantiza que la pieza de trabajo esté protegida por el gas una vez que se apague el arco, de manera
que el metal derretido no entre en contacto con el aire. La pieza de trabajo queda protegida por el gas de proteccion
hasta que se haya enfriado lo suficiente. Esto es especialmente practico en los materiales que requieren una proteccion
de gas extraordinaria, como los aceros inoxidables y el titanio.

Cuando se emplea la légica del disparador 2T, el Postgas se desarrolla durante el periodo de tiempo preestablecido.
Cuando se emplea la légica del disparador 4T o WP Switch, el Postgas dura hasta que se suelta el disparador, como
minimo durante el periodo de tiempo preestablecido.

Para ajustar la funcion Postgas, dirijase a Configuracién > Iniciar y detener > Postgas. Seleccione Ajustar tiempo >

Tiempo de Postgas para definir el periodo tiempo que dura el Postgas o Establecer predeterminado para seleccionar
el tiempo preajustado.

Partida Lenta

3

La funcion de Partida Lenta establece la velocidad de alimentacion del alambre antes que se encienda el arco de sol-
dadura, es decir, antes de que el alambre de relleno entre en contacto con la pieza de trabajo. Cuando el arco se
enciende, la velocidad de alimentacién del alambre pasa automaticamente a la velocidad normal configurada por el
usuario. La funcion de Partida Lenta esta siempre encendida.

Para ajustar el Nivel de Partida Lenta, en Control Pad, dirijase a Configuracion > Iniciar y detener légica > Partida
Lenta. El margen de regulacion es de 10%...90%.
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Figura: arranque lento

WFS

CREEPSTART

Modo detencion WF

Inmediatamente después de que el arco se apague, el alimentador de alambre ofrece unos milimetros adicionales de
alambre de relleno, de manera que el alambre no se pegue a la punta de contacto.

Para encender o apagar el Modo detencion WF en Control Pad, dirijase a Configuracion > Iniciar y detener légica >
Modo detencion WF.

3.3.3 Uso de los servicios de WeldEye

El servicio en la nube de WeldEye consiste en varios médulos independientes. Cuando estén activados el control de cali-
dad o el andlisis de la produccién de las soldaduras, podra usar Control Pad y X8 MIG Welder para recopilar los datos de
soldadura para el servicio de WeldEye. Para mas informacién sobre WeldEye, consulte www.weldeye.com.

® Para emplear los servicios de WeldEye, conecte la soldadora a Internet mediante una conexién WLAN o por cable.
Para mds informacién, consulte "Conexién a los servicios en la nube de Kemppi" en pdgina 78.

"EPS digital" a continuacién
Cuando usted selecciona una EPS digital, la configuracién de la soldadora se ajusta automaticamente.
"Recopilacion de datos de soldadura” en pagina 117

"Orden de trabajo digital" en pagina 125

EPS digital
Cuando usted selecciona una EPS digital, la configuracién de la soldadora se ajusta automaticamente.

Esta funcién solo estd disponible cuando la soldadora estd registrada en el servicio en la nube WeldEye de Kemppi.
Para mds informacién, consulte "Introducciéon a WeldEye" en pdgina 8.

"EPS digital: introduccién" en la pagina siguiente

Una Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS) es una EPS en formato digital que ajusta auto-
maticamente la configuracién de X8 MIG Welder.

"EPS digital: activacion de EPS" en pagina 108

"EPS digital: seleccién de pase EPS en vista EPS" en pagina 110

"EPS digital: seleccion de EPS o pase en vista canal" en pagina 111

"EPS digital: seleccion de EPS o pase EPS a través del visor del alimentador de alambre" en pagina 112
Usted puede seleccionar una EPS o cambiar el pase EPS a través de la pantalla de alimentador de alambre.
"EPS digital: ajuste de pardmetros EPS" en pagina 112

Aunque la EPS seleccionada se ajuste automaticamente a los pardmetros de soldadura, los puede seguir ajustando con-
forme a sus preferencias.

"EPS digital: transferencia de DEPS a maquina de soldar" en pagina 113
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"EPS digital: eliminar EPS" en pagina 113
"EPS digital: Filtrado de EPS" en pédgina 115

Cuando existen mas de 5 EPS disponibles, existe la posibilidad de filtrar las EPS para acotar la lista. Puede filtrar por mate-
rial, espesor y tipo de unién.

Para obtener instrucciones sobre como seleccionar una EPS utilizando el control remoto de la pistola MIG Flexlite GX,
consulte userdoc.kemppi.com

EPS digital: introduccion

Una Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS) es una EPS en formato digital que ajusta auto-
maticamente la configuracion de X8 MIG Welder.

Una EPS es un documento que describe la manera de ejecutar un tipo de soldadura en concreto. Define los pardmetros
de soldadura y facilita instrucciones al soldador o al operario de soldadura. El objetivo consiste en alcanzar soldaduras
de calidad y capacidad para reproducirlas a lo largo de la produccién. Para cada aleacién de material y tipo de soldadura
se desarrolla una EPS particular.

El servicio en la nube WeldEye de Kemppi proporciona herramientas para la creacién y edicién de EPS. Cuando el sis-
tema de soldadura esta conectado a WeldEye, las dEPS se transfieren automaticamente a la memoria de la fuente de
potencia de todas las soldadoras conectadas a WeldEye. Si no hay ninguna conexién a Internet disponible, es posible
transferir las dEPS a una memoria USB. A continuacidn, el usuario podra ver, activar y seleccionar la dEPS con Control
Pad. También puede seleccionar la dEPS a través de la pantalla del alimentador de alambre o el control remoto de la pis-
tola para soldar.

Cuando se selecciona una dEPS, la configuracién del sistema de soldadura se ajusta automaticamente. Esto disminuye la
posibilidad de errores, ademas de agilizar y facilitar el trabajo, ya que no es necesario realizar ajustes manualmente. Sin
embargo, sigue siendo posible el ajuste fino de los parametros. El usuario tiene la posibilidad de consultar informacion
detallada sobre las dEPS, asi como el disefio de las uniones relacionadas y los bocetos de la secuencia de la soldadura en
Control Pad. No hace falta una copia en papel de la EPS. Dado que las mismas dEPS pueden transferirse auto-
maticamente a distintas soldadoras, resulta muy facil disponer de la misma configuracién en todas las maquinas.
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Figura: Proceso dEPS

& WeldEye

Para mas informacién sobre WeldEye, consulte "Introducciéon a WeldEye" en pagina 8.

EPS digital: activacion de EPS
Proceda de la siguiente manera:

Dirijase al menu Vista (en la vista Soldadura, pulse el botén Menu) y seleccione EPS.
>> En el caso de que no haya ninguna EPS activa actualmente, se abrird la pantalla siguiente:

SELECT WPS

QO SELECT WPS

Para ver la lista de EPS disponibles, pulse el botén verde. Se abrira la lista de EPS.

Figura: modo avanzado / modo bdsico
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Q 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W [ (P

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

R

o
& O SELECTACTION

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

@ WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W (W) ()

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

a

§
& O ACTIVATE Wps

Desplacese hasta la EPS que quiera activar.

En funcion del modo de Control Pad, seleccione una de las opciones siguientes:

>> Cuando Control Pad esté en modo Avanzado, pulse el botén verde para abrir el menu Acciones. Seleccionar

Activar EPS.

'ﬁ' SELECT ACTION

Activate WPS O

>> Cuando Control Pad esté en modo Basico, pulse el botéon verde para activar la EPS.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

@ WPS 135-FW-7
3 pass(es)

W (Fw [P]

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

S

© ACTIVATE WPS

Control Pad abre la pantalla de EPS. Aqui podra ver todos los detalles de la EPS que ha de conocer el soldador para hacer
el trabajo, incluidas las imagenes y detalles del material de relleno y el gas.
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WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing
40°...60°

S O CHANGEWPS
En caso de que la EPS incluya varios pases, seleccién el pase en Activar pase. Consulte "EPS digital: seleccion de pase EPS
en vista EPS" a continuacién.
Pulse un boton de vista para abandonar la vista EPS.

® También puede cambiar la EPS o el pase en la vista Canal. Consulte "EPS digital: seleccién de EPS o pase en vista
canal" en la pdgina siguiente.

EPS digital: seleccion de pase EPS en vista EPS
Proceda de la siguiente manera:

Dirijase al menu Vista > EPS.
>> Control Pad muestra la EPS activa en la pantalla de EPS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

: O CHANGE WPS

>> Si no hay ninguna EPS activa, Control Pad muestra la lista de EPS. Seleccione la EPS.
Desplacese hasta el Paso activo.

>> La informacién bajo Pase activo depende del paso y varia en funcién de este.
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WPS

Single-side welding

Multi layer

Welding with backing

6mm

Active pass 1,9 :

BPF 136 ,o v
Vertical up #MAG 1-MIG

S O skLecT

Presione el botdn verde para abrir el menu.

ACTIVE PASS

™
S O SELECT

Para cambiar la seleccién del pase, desplacese hasta un pase de la lista.

Pulse el botéon verde para seleccionar el pase y vuelva a la pantalla EPS.

También puede seleccionar la EPS o el pase en la pantalla Canal. Consulte "EPS digital: seleccion de EPS o pase en

vista canal" a continuacion.

EPS digital: seleccion de EPS o pase en vista canal

Proceda de la siguiente manera:

Dirfjase a la vista Canal.

>> Canal muestra el canal de memoria o EPS y el pase que esta empleando actualmente.
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R104 Fe 1.2mm Ar+18%C0O,
Fe Rutil Euroblech v3

200. ¢

S O AcTioNs

Desplacese por la lista de EPS y pases para moverse hasta el pase que quiera emplear.
>> El pase se activard inmediatamente.

Tras cambiar la EPS o el pase, compruebe los detalles del pase para asegurarse de que estd usando el alambre de
relleno o gas adecuados.

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

225. ¢

E O ACTIONS

Para consultar todos los detalles de la EPS seleccionada, pulse dos veces el botén de Menu y seleccione EPS. Para
realizar el ajuste fino de los parametros de EPS en la vista Soldadura, pulse una vez el botén Men.

EPS digital: seleccion de EPS o pase EPS a través del visor del alimentador de alambre

Usted puede seleccionar una EPS o cambiar el pase EPS a través de la pantalla de alimentador de alambre.

® La primera vez que use una EPS, ha de activarla con Control Pad. Una vez activada, también puede usar la pantalla
del alimentador de alambre o el control remoto de la pistola para seleccionar la EPS.

EPS digital: ajuste de parametros EPS
Aunque la EPS seleccionada se ajuste automaticamente a los pardmetros de soldadura, los puede seguir ajustando con-
forme a sus preferencias.

Puede ajustar todos los pardmetros a través de Control Pad o la pantalla del alimentador de alambre. A través del control
remoto de la pistola, puede ajustar la velocidad de alimentacion del alambre, el ajuste fino y las dindmicas.
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Si usted ajusta un parametro cuyo valor correcto es esencial para el proceso (la corriente, el voltaje o la velocidad de ali-
mentacién del alambre) mas alld del rango definido en la EPS, el sistema mostrara una advertencia en el Control Pad y
en la pantalla del alimentador de alambre. El pardametro para el que se muestra la advertencia depende del proceso en
uso. Para mas informacion sobre los parametros relacionados con distintos procesos, consulte "Procesos de soldadura
MIG estéandar en X8 MIG Welder" en pagina 89 y "Procesos Wise" en pagina 94.

® En funcidn del programa de soldadura y el proceso en uso, es posible que la mdquina soldadora no pueda ajustar
toda la configuracion conforme a la EPS. La corriente, el voltaje y la velocidad de alimentacion del alambre depen-
den unos de otros, por eso, es posible que se produzca un conflicto entre la EPS y el programa de soldadura o pro-
ceso, en cuyo caso los pardmetros no se habrdn ajustado conforme a la EPS.

Para mas informacion sobre el ajuste de los pardmetros con Control Pad, consulte "Vistas de Control Pad: Soldadura" en
pagina 63.

Para mas informacion sobre el ajuste de los pardmetros a través de la pantalla del alimentador de alambre, consulte "Vis-
tas del alimentador de alambre" en péagina 71.

EPS digital: transferencia de DEPS a maquina de soldar

Las EPS digitales se crean con la herramienta WeldEye y se transfieren a la soldadora mediante Internet o en una memo-
ria USB. Para mas informacion sobre WeldEye, consulte "Introduccion a WeldEye" en pagina 8 y www.weldeye.com.

® Antes de transferirlas a la soldadora, es necesario aprobar las EPS en WeldEye.

Las soldadoras se conectan a WeldEye en los ajustes de WeldEye. Para ello, necesitara el nimero de serie y el cédigo de
seguridad de la placa de caracteristicas de X8 Power Source. Encontrara informacién mas detallada en la Ayuda de Wel-
dEye. Una vez que la soldadora se haya conectado a WeldEye, en el plazo de una hora, las EPS se habran transferido auto-
maticamente a la soldadora. Cuando se crean las EPS nuevas, si la soldadora esta conectada, las EPS se transfieren
automaticamente a la soldadora en los 15 minutos siguientes a la aprobacién de la EPS.

Para obtener informacion sobre como conectar la soldadora a Internet, consulte "Conexion a los servicios en la nube de
Kemppi" en pagina 78.

Todas las maquinas de soldadura de la empresa pueden conectarse a WeldEye. Podrd ver una lista de todas las maquinas
conectadas. Cuando también esta en uso My Fleet, los servicios comparten la misma lista de maquinas. Para mas infor-
macién sobre My Fleet, consulte sobre My Fleet.

Transferencia de dEPS sin conexion a los servicios en la nube de Kemppi

1. Abra una EPS en WeldEye.

2. Haga clic en el icono de la soldadora de la barra de herramientas.

3. Se abre un cuadro de didlogo. Haga clic en Descargar dEPS. Obtendrd la EPS en un archivo.
4. Guarde la EPS en una memoria USB.

5. Inserte la memoria USB en el puerto USB de X8 Power Source. Todas las EPS de la memoria USB se guardan en la sol-
dadora y siguen disponibles en las listas EPS una vez que haya confirmado la copia a través de Control Pad.

EPS digital: eliminar EPS

La Unica forma de eliminar EPS se da en el modo Avanzado de Control Pad. Para establecer el Modo avanzado en Con-
trol Pad, dirijase a la Vista de configuracién > Configuracion del panel > Modo basico/Modo avanzado.

Proceda de la siguiente manera:
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Dirijase al menu Vista > EPS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding

Welding without backing

40°...60°

S O cHANGEWPS

Presione el botén verde.

Seleccione una EPS de la lista.

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

QO SELECT ACTION

Presione el botén verde para abrir el comando menu.

Seleccione Eliminar EPS y presione el botén verde.

4} SELECT ACTION

Delete WPS O

SELECT
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EPS digital: Filtrado de EPS

Cuando existen mas de 5 EPS disponibles, existe la posibilidad de filtrar las EPS para acotar la lista. Puede filtrar por mate-
rial, espesor y tipo de unién.

Proceda de la siguiente manera:

Dirijase al menu Vista > EPS.

Desplacese hacia arriba hasta llegar al encabezamiento del filtro.

Q, 7/7 WPSs

ez
Any

RGT

WiseSteel

WPS 02

WPS 046

WPS 07

WPS 1

: O SETFILTERS

Presione el boton verde para abrir el asistente de filtros.

Gire la perilla para desplazar el puntero. Pulse el botdn verde para seleccionar el material de la pieza de soldadura.

MATERIAL
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Gire la perilla para desplazar el puntero y pulse el botén verde para seleccionar el espesor del alambre.

77
THICKNESS

Gire la perilla para desplazar el puntero y pulse el botén verde para seleccionar el tipo de soldadura.

0

[SAS]

WELD TYPE

Butt/Groove
Weld

(o]

Cuando haya seleccionado todos los valores, el asistente le devolvera a la lista de EPS y mostrara todas las EPS dis-
ponibles con los filtros que usted ha seleccionado.

Q 2/7 WPSs

WPS 02

WPS 046

S O SETFILTERS

>> La configuracién muestra los términos ISO/ANSI y métrico/imperial simultdneamente.
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Recopilacion de datos de soldadura

X8 MIG Welder puede utilizarse para la monitorizaciéon automatizada de la calidad y la productividad de la soldadura al
arco. El dispositivo registra los datos de los pardmetros de soldadura y los transmite al servicio en la nube de WeldEye a
través de una red inaldmbrica o por cable.

Control Pad es la interfaz de usuario del soldador para la conexién a WeldEye y la introducciéon de la informacion de iden-
tificacién como el ID del soldador, la EPS en uso, la soldadura o la pieza de soldadura y el nimero de lote del material de
relleno.

"Recopilacion de datos de soldadura: habilitacién" a continuacién

"Recopilacion de datos de soldadura: registro de datos" a continuacién

"Recoleccién de datos de soldadura: fluctuacion y promedio” en la pagina siguiente

"Recopilacion de datos de soldadura: base de datos de identificadores" en la pagina siguiente

"Recopilacion de datos de soldadura: control de horas" en la pagina siguiente

"Recopilacion de datos de soldadura: flujo de trabajo del soldador" en la pagina siguiente

"Recopilacion de datos de soldadura: alarmas en los servicios WeldEye" en pagina 122

"Recoleccién de datos de soldadura: introduccién de informacién sobre actividad sin soldadura” en pagina 123

"Recoleccién de datos de soldadura: seguimiento de entrada de calor" en pagina 124

Recopilacion de datos de soldadura: habilitacion

Esta funcion solo estd disponible si su empresa ha adquirido WeldEye para la Gestién de la calidad para soldaduras o
WeldEye para el Andlisis de la produccién de las soldaduras. Usted debe conectar X8 MIG Welder a Internet y al servicio
en la nube de WeldEye para utilizar esta funcion en el dispositivo. Para mas informacion, consulte el manual de ins-
trucciones de WeldEye.

Una vez activada la recopilacién de datos de soldadura, pulse el botén verde de la perilla de control derecha de Control
Pad para acceder a la vista Tarea.
WELDING
A NO TASK

WPS 135-BW-9 |
FO003 Fe 1.0mm Ar+18

! 17.6
‘ \'J

-3.4

\s*l

min

0

Recopilacion de datos de soldadura: registro de datos

X8 MIG Welder recopila automaticamente los datos sobre los pardmetros de soldadura. Registra todas las soldaduras y
guarda los datos. Recopila los valores de pardmetros como la corriente, el voltaje y la velocidad de alimentacién del alam-
bre para cada uno de los pases de soldadura.
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El dispositivo guarda los valores de los pardmetros de soldadura en la memoria de la fuente de potencia. Al final de cada
pase de soldadura, envia los datos al servicio en la nube de WeldEye para realizar el analisis y los informes corres-
pondientes. Normalmente los datos de soldadura tardan en aparecer en WeldEye unos segundos tras la finalizacion del
pase de soldadura. WeldEye no muestra nunca los valores de la soldadura en curso, porque los datos solo se transmiten
tras la finalizacion de la soldadura.

Cuando el dispositivo no esta conectado a Internet, los datos quedan memorizados hasta que la conexién vuelve a estar
disponible. La fuente de potencia dispone de espacio de almacenamiento suficiente para guardar los datos de soldadura
correspondientes a varios meses de soldadura con tres turnos al dia, 7 dias a la semana. Cuando la conexién a Internet se
vuelve a abrir, el dispositivo envia inmediatamente los datos a WeldEye.

El dispositivo recopila los valores de los parametros de soldadura con la frecuencia de 10 muestras por segundo. El ser-
vicio de WeldEye promedia los datos para reducir la irregularidad caracteristica de los datos de soldadura.

Recoleccion de datos de soldadura: fluctuacion y promedio

Los parametros de soldadura siempre fluctian durante la soldadura. Para mostrar los datos de los parametros en un for-
mato practico, WeldEye utiliza el promedio para filtrar los extremos y mostrar el grafico de promedios del desemperio de

la soldadura. Usted puede modificar dicha operacion en la vista Configuracion del servicio en la nube de WeldEye.

Recopilacion de datos de soldadura: base de datos de identificadores

X8 MIG Welder puede ofrecer una trazabilidad del 100 % en cada soldadura realizada. Para ello, introduzca diferentes
identificadores en el sistema antes de soldar, por ejemplo, la identidad del soldador, la EPS y el nimero de soldadura.

Estos datos identificativos estan alojados en el servicio en la nube de WeldEye, desde donde el dispositivo obtiene los
datos y los compara con los identificadores que el soldador ha introducido manualmente o mediante el uso de cédigos
de barras.

La base de datos identificativos se sincroniza con el dispositivo desde WeldEye cada 15 minutos cuando el sistema de
soldadura esté en linea. La base de datos local se guarda en la memoria interna de la fuente de potencia para asegurar el
funcionamiento fiable de WeldEye, también en condiciones de conectividad deficientes.

Si introduce un cédigo de barras nuevo en Control Pad, por ejemplo, un nimero de lote de relleno nuevo, aparecera
también en el servicio en la nube de WeldEye y estara disponible para su uso en todos los sistemas de soldadura conec-
tados al servicio.

La demora de 15 minutos en la actualizacion de la base de datos identificativos significa que al dispositivo le lleva 15
minutos reconocer cualquier identificador nuevo afadido a la base de datos de WeldEye.

Recopilacion de datos de soldadura: control de horas

Para ofrecer informacion precisa acerca de las actividades de soldadura, el dispositivo utiliza un reloj interno en tiempo
real. Este registra el momento exacto en el que empieza y acaba la soldadura, cuando se toman las muestras de los para-
metros y otras funciones. Se sincroniza automaticamente con el servicio en la nube de WeldEye.

A nivel interno, el dispositivo utiliza la hora UTC (tiempo universal coordinado) adaptada a la zona horaria del soldador.
La zona horaria se gestiona en todo el sitio del servicio en la nube de WeldEye.

La hora aparece en el formato de la hora local del soldador en el visor de Control Pad y el servicio en la nube de Wel-
dEye, desde donde puede buscar los pases de soldadura en funcién de la hora en la que tuvieron lugar.

Recopilacion de datos de soldadura: flujo de trabajo del soldador

Proceda de la siguiente manera:

(0¢]
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Antes de soldar
Presione el botén verde para seleccionar Tarea.

WELDING

A NOTASK

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

2T

1

I

o]

Encienda el lector de cédigos de barras en la parte frontal de Control Pad si quiere utilizarlo para leer un cédigo de
barras. También puede introducir el cédigo de barras de forma manual.

Para introducir el ID personal en el sistema, seleccione:
>> Activar lector de cédigos para leer el codigo de barras o el cédigo QR de su tarjeta ID

0]

>> Ingresar cddigo de barras para introducir el céddigo de barras de forma manual

il  cODE READER

/\ 2 AN

?
ay Activity WORKING a Activity WORKING

S O skect

S O seect
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Lea el codigo de barras o el cédigo QR de la tarjeta identificativa o ingrese el cédigo de barras de forma manual.
Para mas informacién, consulte Control Pad.

(Il_cooe Reader )

# ENTER BARCODE

?

Activity WORKING

S O skLecT

|||| Hl” Enter barcode
20

(A]

T\

o
$ O ADD CHARACTER

Identifique la EPS que se va a emplear.

>> Seleccione la EPS en la vista Tarea o lea el cédigo de barras en el documento impreso. El primer pase de la EPS
se selecciona automaticamente. Para mas informacion, consulte "EPS digital: seleccién de pase EPS en vista

EPS" en pagina 110.

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
L e
- Activity WORKING

?

@ WPS 135-BW-9 §

Pass

E O SELECT
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Identifique la soldadura.

>> Lea el codigo de barras de la soldadura en una orden de trabajo impresa o seleccione la informacién en el visor.
La informacién acerca de la soldadura aparece en el visor de Control Pad. Durante la soldadura, los datos regis-
trados de la soldadura aparecen vinculados a la soldadura de WeldEye.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold

Activity WORKING

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1 #
> Weld list 1.1.1

P
2 110
mm

COMPLETE WELD
WPS 135-BW-9

1,=

E O SELECT

Registre el numero de lote del material de relleno para garantizar la trazabilidad.

>> Lea el codigo de barras del embalaje del alambre de relleno. Cuando no haya ningun cédigo de barras dis-
ponible, seleccionelntroducir cédigo de barras en la vista Tarea. Utilice el teclado virtual para introducir a
mano el nimero del cédigo de barras.

>> Al leer o introducir el cddigo de barras por primera vez, Control Pad no lo reconoce. Seleccione Lote material
de relleno para indicar que el codigo de barras hace referencia al numero de lote del material de relleno.

UNKNOWN BARCODE
44-7664

Filler batch O

Para seleccionar un pase de soldadura distinto al de la EPS, utilice la seleccién del pase en la vista Tarea.

Después de soldar
Seleccione Finalizar soldadura cuando la soldadura haya finalizado.

Esta funcidn solo estd disponible si la soldadura ha sido identificada. La disponibilidad se controla con la con-
figuracién del servicio en la nube de WeldEye.

>> Cuando el seguimiento de la entrada de calor esté activado, introduzca la longitud de la soldadura que se
emplea para el cdlculo de la entrada de calor. Para mds informacién, consulte "Recoleccion de datos de sol-

dadura: seguimiento de entrada de calor" en péagina 124.

© Kemppi 1902370/ 2324



¥ KEMPPI

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,

S O skect

Cierre el sistema cuando acabe de usar la soldadora.

>> Desactive la maquina o desplacese hasta Soldador, pulse el botén verde y seleccione Cerrar sesion.

® Cierre el sistema para evitar que los datos de soldadura siguientes queden registrados con su nombre.

# ENTER BARCODE

Welder Harry Welder :
=

- Activity WORKING

S O woGout

En la configuracion del servicio en la nube de WeldEye, puede filtrar los elementos que muestra Control Pad. Por ejem-
plo, puede aparecer la EPS y el nimero de lote del material de relleno, pero no el material de relleno ni el gas de pro-
teccién. Esto no le impide escanear otros identificadores con el lector de cédigos de barras.

Recopilacion de datos de soldadura: alarmas en los servicios WeldEye

Antes de soldar, Control Pad muestra las alarmas relacionadas con la cualificacién insuficiente de los soldadores, el mate-
rial de relleno inadecuado y el gas de proteccién incorrecto. Después de soldar, muestra una alarma cuando existen para-
metros de soldadura o valores de entrada de calor no conformes.

Las cualificaciones de cada soldador se guardan en sus certificados de cualificacidon personales en WeldEye. Cuando un
soldador no dispone de las cualificaciones necesarias que requiere la EPS, el sistema activa una alerta. Cuando el sol-
dador se abstiene de soldar, el sistema omite la alerta. No obstante, si el soldador empieza a soldar a pesar de la alerta, el
sistema registra la alerta en el servicio en la nube de WeldEye.

WeldEye también compara la informacion sobre el material de relleno y el gas de proteccion que el soldador introduce
con Control Pad con respecto al relleno y el gas de proteccidn establecidos en la EPS. Cuando no coincide, el sistema
activa una alerta.
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Figura: el soldador no estd cualificado para soldar con la EPS seleccionada

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
! Activity WORKING

&

@ WPS 136-BW-9 §

Pass A1~

S O skLECT

Control Pad muestra la corriente y voltaje de soldadura durante la soldadura e indica si los valores se encuentran dentro
de los limites de la EPS. Esta informacion puede resultar Gtil para quienes supervisen la soldadura. Los valores aparecen
sefialados en blanco, amarillo o rojo.

WELDING

Blanco: el valor cuantificado se encuentra dentro de los limites de la EPS o la EPS no esta identificada.
Amarillo: el valor cuantificado se aproxima a los limites de la EPS. (Advertencia)

Rojo: el valor cuantificado esta fuera de los limites de la EPS. (Alerta)

Antes de que el color cambie, hay un tiempo de reaccién corto, normalmente de unos segundos. Esto facilita la lectura
del visor y permite la monitorizacién de la calidad general del trabajo.

Para mas informacién, consulte la ayuda de WeldEye en el Control de EPS en tiempo real.

Recoleccion de datos de soldadura: introduccion de informacién sobre actividad sin sol-
dadura

El dispositivo utiliza actividades para hacer un seguimiento del tiempo sin soldadura o los eventos que provoquen pau-
sas en la produccioén. Las actividades estén divididas en pausas previstas (por ejemplo, paradas para almorzar) y pausas

imprevistas (por ejemplo, espera para una entrega de material). Las actividades quedan definidas en el servicio en la
nube de WeldEye y le permitiran identificar los cuellos de botella en la produccion.

Seleccione una actividad con Control Pad. WeldEye registra y guarda el cédigo.

Proceda de la siguiente manera:

© Kemppi 1902370/ 2324



e KEMPPI X8 MIG Welder

Manual de instrucciones - ES

1. Enlavista Tarea, desplacese hasta Actividad y presione el botén verde.
2. Seleccione la actividad desde el mendu.
>> La actividad aparece en la vista Tarea de Control Pad. La actividad seleccionada permanece activa hasta que el

dispositivo detecta la soldadura o usted selecciona otra actividad.

ENTER BARCODE

AN Welder Tammy Arnold

C
?

@ WPS 135-BW-9

1,

S O skect

Recoleccion de datos de soldadura: seguimiento de entrada de calor

Usted puede establecer que el dispositivo haga un seguimiento de la entrada de calor de cada soldadura y facilitar al sol-
dador los valores de entrada de calor.

Para obtener el valor de entrada de calor, seleccione Finalizar pase. Identifique la soldadura y realice como minimo un
pase de soldadura. Una vez hecho esto, la seleccion Finalizar pase aparece en la vista Tarea de Control Pad.

En el calculo del aporte térmico, el sistema utiliza la informacién sobre la velocidad de alimentacion, la corriente de sol-
dadura, el voltaje y el proceso de soldadura. Para calcular el valor adecuado de la velocidad de desplazamiento, intro-
duzca la longitud del pase.

Proceda de la siguiente manera:

1. Inicie sesién en Control Pad. Identifique la EPS y la soldadura.

>> El dispositivo considera que las siguientes soldaduras forman parte de un pase y lo tiene en cuenta en el calculo
de la entrada de calor.

2. Una vezfinalizada la soldadura, seleccione Finalizar pase.

® También puede soldar varios pases, seleccionar Finalizar pase tras el tltimo pase e introducir la longitud total de
los pases.

® Antes de cambiar a otra soldadura o EPS, Control Pad le insta a finalizar el pase para asegurarse de que todos los
datos quedan registrados y documentados. Esto también puede suceder si intenta seleccionar Soldadura ter-
minada, pero el pase aun no ha finalizado.

3. Introduzca la longitud soldada (mm). Utilice la perilla de control derecha para cambiar la longitud del pase.

® La longitud viene predeterminada en WeldEye, aunque puede cambiarla en caso necesario.
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(@) PASS LENGTH

Enter the length of 36
the completed pass:

.

Una vez que el pase se marca como finalizado, Control Pad muestra los valores promedio de entrada de calor y velo-
cidad de desplazamiento y sefala si estan dentro de los limites de la EPS. Puede utilizar esta informacion para ajustar los
parametros o la técnica de soldadura. El dispositivo también envia los datos al servicio en la nube de WeldEye para su
posterior documentacion.

@ PASS COMPLETED

Control Pad sefala el nimero de pases finalizados con una marca de verificaciéon redonda de color verde.

Active el seguimiento de la entrada de calor en el servicio en la nube de WeldEye.

Orden de trabajo digital

® Esta funcidn solo estd disponible si el dispositivo incluye WeldEye para la Gestién de la calidad para soldaduras y la
funcién estd habilitada en la configuracion de WeldEye.

Seleccione las 6rdenes de trabajo digitales con Control Pad antes de la soldadura. Una vez hecho esto, todos los datos
de soldadura se asocian a una orden de trabajo especifica que también permanece visible en WeldEye.

Tras la creacidn de las 6rdenes de trabajo en el servicio en la nube de WeldEye, y una vez lanzadas, pasan a estar dis-
ponibles autométicamente para las soldadoras en los 15 minutos siguientes. Existe la posibilidad de limitar la visibilidad
de las 6rdenes de trabajo a personas o soldadoras en concreto.

Para mas informacion acerca de la recopilacion automatizada de datos de soldadura, consulte "Recopilacién de datos de
soldadura" en pagina 117.

"Orden de trabajo digital: uso" en la pagina siguiente

"Orden de trabajo digital: selecciéon de orden de trabajo y soldadura” en la pagina siguiente
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"Orden de trabajo digital: completado" en pagina 128
"Orden de trabajo digital: cambio" en péagina 129
"Orden de trabajo digital: EPS recomendadas" en pagina 129

"Orden de trabajo digital: seguimiento del tiempo" en péagina 130

Orden de trabajo digital: uso

Las 6rdenes de trabajo digitales ofrecen una manera sencilla de lograr la trazabilidad en WeldEye y reducir la cantidad
de papel impreso. Normalmente tendria que utilizar las listas de soldadura impresas con cédigos de barras y enviarlas a
cada una de las estaciones de soldadura.

Con las 6rdenes de trabajo digitales, ya no necesitard imprimir en papel las listas de soldadura, ya que se envian digi-
talmente a cada estacién de soldadura y alli el soldador puede ver la informacién necesaria. En lugar de leer los cédigos
de barras, los soldadores seleccionan la soldadura que estén a punto de realizar.

Orden de trabajo digital: seleccion de orden de trabajo y soldadura

Seleccione la orden de trabajo antes de soldar para indicar que se estd trabajando en ella y asociar los datos de sol-
dadura a la misma. Una vez seleccionada, la orden de trabajo queda sefialada como empezada en el servicio en la nube
de WeldEye. La hora de inicio y el soldador que ha iniciado sesién quedan registrados.

Proceda de la siguiente manera:

Antes de soldar, abra la vista Tarea en Control Pad y seleccione la Orden de trabajo.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

WPS 135-FW-7

1,

~
B O SELECT

Seleccione la orden de trabajo de la lista.

® Si la orden de trabajo no se abre, compruebe que:
- La orden de trabajo se ha lanzado en WeldEye
- No existen limitaciones con respecto al soldador o a la mdquina soldadora en la orden de trabajo
- El dispositivo ha estado en linea al menos 15 minutos
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g

SELECT WORK ORDER

0001 Transfer Pipeline > Line 1.1 > Weld
list 1.1.1

e

o
$ O SELECT

Active la orden de trabajo o la soldadura.

>> Sila orden de trabajo incluye una lista de soldaduras, desplacese hasta la soldadura deseada y presione el
botén verde de la perilla de control derecha para seleccionarla.

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 0
Line 1.1 > Weld list 1.1.1

—
1 110
mm

PN

™
S O SELECT

>> Sila orden de trabajo no incluye soldaduras, desplacese hasta Activar orden de trabajo y presione el botén
verde de la perilla de control derecha para seleccionarla.

ACTIVATE WORK ORDER

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER
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Si la orden de trabajo o la soldadura activas disponen de una EPS preestablecida en WeldEye, Control Pad le insta a
seleccionar una de ellas.

>> Ahora la orden de trabajo estd seleccionada y permanece visible en la vista de Tarea. Puede comenzar a soldar.

r— Welder Tammy Arnold
ity WORKING

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

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1
> Weld list 1.1.1

o
-1 110

mm

COMPLETE WELD

WPS 135-FW-7
17
?

E O SELECT

Orden de trabajo digital: completado

Marque como finalizada la orden de trabajo una vez que haya finalizado el trabajo establecido en dicha orden. Al
hacerlo, Control Pad guarda la fecha de fin en el servicio en la nube de WeldEye y el estado de la orden de trabajo cam-
bia a Finalizado.

Cuando la orden de trabajo contenga varias soldaduras, tendra que marcar cada una de ellas como finalizada para poder
finalizar la orden de trabajo.

Proceda de la siguiente manera:

En la vista de Tarea de Control Pad, seleccione la orden de trabajo y presione el botén verde de la perilla de control
derecha.

Seleccione Finalizar orden de trabajo.
>> Control Pad marca la orden de trabajo finalizada con una marca de verificaciéon verde.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

N\

aw
S O SELECT

Tiene la posibilidad de deseleccionar la orden de trabajo.

Para mas informacion, consulte "Orden de trabajo digital: cambio" en la pagina siguiente.

Una vez finalizada, la orden de trabajo se elimina automaticamente de la lista de drdenes de trabajo en Control Pad en
un plazo de 15 minutos o en cuanto X8 MIG Welder se conecta a Internet.
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Orden de trabajo digital: cambio

Cuando usted deselecciona una orden de trabajo activa o cambia a otra orden de trabajo, los datos de soldadura dejan
de estar asociados a esta y el sequimiento del tiempo se detiene.

Proceda de la siguiente manera:

En la vista de Tarea de Control Pad, seleccione Orden de trabajo y presione el botén verde de la perilla de control
derecha.

Seleccione Cambiar orden de trabajo.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 8

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

—\ "
& O SELECT

Aparece una lista de 6rdenes de trabajo.

>> Para seleccionar otra orden de trabajo, seleccionela de la lista.

>> Para deseleccionar la orden de trabajo actual, desplacese hacia arriba en la lista y seleccione Sin orden de tra-
bajo.

Orden de trabajo digital: EPS recomendadas

Las 6rdenes de trabajo y las soldaduras pueden incluir Especificaciones de Procedimiento de Soldadura (EPS) reco-
mendadas. Estas ayudan al soldador a seleccionar la EPS adecuada para el trabajo, lo que reduce el riesgo de errores.

Cuando usted utiliza Control Pad para seleccionar una orden de trabajo o una soldadura que disponga de EPS reco-
mendadas, Control Pad muestra una lista de las EPS recomendadas y le insta a seleccionar una de ellas.

Las recomendaciones de EPS se gestionan en WeldEye.

Q 9/9 WPSs

Recommended for Weld

@ WPS 135-BW-9

3 pass(es)

i BW [T

A: S355

B: $355

WPS 135-FW-7

Other

S
& O SELECTACTION

© Kemppi 1902370/ 2324



‘ KEMPPI X8 MIG Welder

Manual de instrucciones - ES

Orden de trabajo digital: seguimiento del tiempo

Las 6rdenes de trabajo digitales pueden emplearse para hacer un seguimiento de los plazos de entrega a nivel de orden
de trabajo.

X8 MIG Welder registra automaticamente el momento exacto en el que empieza, se detiene y finaliza la orden de tra-
bajo. Con esta informacion, WeldEye calcula el plazo de entrega de cada orden de trabajo (tiempo total desde el inicio al
final) y el tiempo de trabajo activo (plazo de entrega sin pausas ni descansos). Dichos tiempos estan disponible en el ser-
vicio en la nube de WeldEye para la posterior realizacion de los informes.
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4. MANTENIMIENTO

Al considerar y planificar el mantenimiento de rutina, tenga en cuenta la frecuencia del uso del sistema de soldadura y el
entorno de trabajo.

El uso correcto de la soldadora y su mantenimiento regular le ayudaran a evitar tiempos muertos innecesarios y fallas en
el equipo.

"Mantenimiento diario" en la pagina siguiente

"Mantenimiento periddico de fuente de potencia y alimentador de alambre" en pagina 133
"Talleres de mantenimiento" en pagina 134

"Resolucién de problemas" en pagina 135

"Cémo desechar el equipo” en pagina 138
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4.1 Mantenimiento diario

A Desconecte la fuente de potencia de la corriente antes de manipular los cables eléctricos.

Mantenimiento de la fuente de potencia y el alimentador de alambre
Siga estas instrucciones de mantenimiento con el fin de mantener el funcionamiento adecuado del sistema de sol-

dadura:

» Compruebe que todas las cubiertas y componentes estén en perfecto estado.

« Compruebe todos los cables y conectores. No los utilice si estan dafiados y pédngase en contacto con el servicio téc-
nico para obtener repuestos.

« Compruebe los rodillos de alimentacion del alimentador de alambre y la manilla de la presion. Limpielos y lubri-
quelos con una pequena cantidad de aceite para maquinas ligero, si fuera necesario.
Mantenimiento de Control Pad
Control Pad es resistente al agua y puede limpiarse con un pafio himedo. No use detergentes.

Para la reparacién, pdngase en contacto con Kemppi en www.kemppi.com o con su distribuidor.

Mantenimiento de la pistola de soldadura

Para obtener informacién sobre el mantenimiento de la pistola de soldar Flexlite GX MIG, consulte userdoc.kemppi.com.
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4.2 Mantenimiento periédico de fuente de potencia y alimentador de alam-
bre

A El mantenimiento periddico lo ha de llevar a cabo exclusivamente el personal de servicio cualificado.

A Solo los electricistas autorizados tienen autorizacién para llevar a cabo las tareas eléctricas.

A Antes de retirar la cubierta protectora, desconecte la fuente de potencia de la corriente y espere unos 2 minutos
antes de descargar el condensador.

Compruebe las conexiones eléctricas de la unidad al menos cada seis meses. Limpie las piezas oxidadas y apriete los
conectores sueltos.

@ Use la presién de torque adecuada al ajustar las piezas flojas.
Limpie de polvo y suciedad el exterior de la maquina, por ejemplo, con un cepillo suave y una aspiradora. Limpie tam-

bién la rejilla de ventilacién situada en la parte posterior de la unidad. No use aire comprimido, ya que la suciedad
podria compactarse aiin mas en las separaciones de los perfiles de refrigeracion.

@ No use aparatos de lavado a presion.

Actualice el alimentador de alambre con la version mas reciente de firmware y cargue el nuevo software de soldadura.
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4.3 Talleres de mantenimiento

Los talleres de Kemppi realizan el mantenimiento del sistema de soldadura conforme al acuerdo de mantenimiento con
Kemppi.

Los aspectos principales del procedimiento de mantenimiento de los talleres son:

Limpieza de la maquina

Mantenimiento de las herramientas de soldadura

Comprobacién de las conexiones y los interruptores

Comprobacién de todas las conexiones eléctricas

Comprobacion del cable de alimentacion de la fuente de potencia y el enchufe
Reparacidn de piezas defectuosas y sustitucion de componentes defectuosos

Prueba de mantenimiento

Prueba y calibracién de los valores operativos y de rendimiento cuando sea necesario

Encuentre su taller de servicio més cercano en la pagina web de Kemppi.
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4.4 Resolucion de problemas

Los problemas enumerados y sus posibles causas no son categoricos, pero sirven para plantear algunas situaciones
comunes que pueden presentarse durante el uso normal del sistema de soldadura.

Tabla 1. Sistema de soldadura

El sistema de sol- Compruebe que el cable de red est4 enchufado correctamente.
dadura no se enciende

Compruebe que el interruptor de la fuente de potencia esta en posicidon ENCENDIDO.

Compruebe que estd encendida la distribucion de la alimentacion eléctrica.

Compruebe el fusible de red y el disyuntor.

Compruebe que el cable de interconexiéon que conecta la fuente de potencia con el alimentador de
alambre esté intacto y bien conectado.

Compruebe que estd conectado el cable de retorno a tierra.

El sistema de sol- La pistola refrigerada por gas puede haberse sobrecalentado. Espere a que se enfrie.
dadura deja de fun-

cionar

Compruebe que ninguno de los cables esté suelto.

Es posible que el alimentador de alambre se haya recalentado. Espere a que se enfrie y compruebe que
el cable de corriente de soldadura esté bien conectado.

Es posible que la fuente de potencia se haya recalentado. Espere a que se enfrie y compruebe que los
ventiladores funcionan correctamente y el flujo de aire esta libre de obstrucciones.

Tabla 2. Alim. Alambre

El alambre de relleno del carrete se des- | Compruebe que la cubierta de bloqueo del carrete esté cerrada.
enreda

El alimentador de alambre no alimenta al | Compruebe que el alambre de relleno no se haya acabado.
alambre de relleno

Compruebe que el alambre de relleno esté bien colocado en los rodillos de ali-
mentacion hacia el conducto del alambre.

Compruebe que la manilla de presion esté bien cerrada.

Compruebe que la presién del rodillo de alimentacion esté bien ajustada para el
alambre de relleno.

Compruebe que el adaptador de pistola de Kemppi esté conectado correctamente
al alimentador de alambre.

Sople aire comprimido por el conductor flexible de alambre para comprobar que no
esté blogueado.

Tabla 5. Calidad de las soldaduras
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Soldadura sucia o de mala cali-
dad

Rendimiento de soldadura cam-
biante

Demasiadas salpicaduras

Compruebe que el gas de proteccién no se haya acabado.

Aseglrese de que el flujo de gas de proteccién no esté obstruido.

Controle que el tipo de gas sea el adecuado para la aplicacion.

Compruebe la polaridad de la pistola/el electrodo.

Controle que el procedimiento de soldadura sea el adecuado para la aplicacion.
Controle que el mecanismo de alimentacién del alambre esté bien ajustado.

Sople aire comprimido por el conductor flexible de alambre para comprobar que no esté blo-
queado.

Controle que el conductor flexible de alambre sea el adecuado para el tipo y el tamafo de alam-
bre seleccionados.

Compruebe el tamafio, el tipo y el desgaste de la punta de contacto de la pistola de soldadura.
Revise que la pistola de soldadura no sufra sobrecalentamiento.

Controle que la pinza de tierra esté ajustada adecuadamente a la superficie limpia de la pieza de
trabajo.

Revise los valores de los pardmetros de soldadura y el procedimiento de soldadura.
Revise el tipo y el flujo de gas.
Compruebe la polaridad de la pistola/el electrodo.

Compruebe que el gas de proteccion es adecuado para la aplicacién de la corriente.

"Codigos de error" en la pagina siguiente
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4.5 Cédigos de error

Control Pad

En caso de error, Control Pad muestra el nimero y el nombre del error, una descripcién de la posible causa (Motivos) y
las Acciones para solucionar el error. Vaya a Vista > Registro de errores para ver el historial de errores.

Panel de control del alimentador de alambre

El panel de control del alimentador de alambre muestra el nimero y el nombre del error.

Pantalla del control remoto de la pistola

La pantalla del control remoto de la pistola no muestra el cddigo de error, sino simplemente un simbolo de erro-
r/advertencia. Revise el Control Pad o el panel de control del alimentador de alambre para obtener mas informacion.

Advertencia del sistema. La advertencia se refiere a un error en el sistema, por ejemplo, un nivel
bajo de liquido. El simbolo primero parpadea durante 10 segundos, después se queda fijo.
Aunque aparezca el simbolo, la soldadura estd habilitada.

Advertencia EPS. Uno de los pardmetros de soldadura mas importantes se ha ajustado mas alla
de los limites de la EPS que se estd usando. El pardmetro en cuestion aparece sefialado en rojo.
Aunque aparezca el simbolo, la soldadura estd habilitada.

Error del sistema. No se puede soldar.
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4.6 Como desechar el equipo

® iNo elimine los equipos eléctricos con los residuos normales!

54

Al final de la vida util del equipo y sus accesorios, asegurese de seguir las normativas locales y nacionales con respecto a
como desechar el equipo. El equipo incluye algunas piezas que presentan o estan hechas de materiales peligrosos o no
respetuosos con el medio ambiente.

De acuerdo con la Directiva Europea WEEE 2012/19/UE sobre la eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos y la
Directiva Europea 2011/65/UE sobre la restriccion del uso de determinadas sustancias peligrosas en los equipos eléc-
tricos y electrénicos, y su implementacion segun la legislacion nacional, los equipos eléctricos cuya vida util haya llegado
a su fin se deben eliminar por separado y depositar en una instalacion de reciclaje adecuada, que no darie el medioam-
biente. El propietario del equipo esta obligado a entregar la unidad fuera de servicio a un punto de recogida regional,
segun las instrucciones de las autoridades locales, o bien a un representante de Kemppi. Al aplicar estas directivas euro-
peas, mejora el medio ambiente y la salud humana.
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5. DATOS TECNICOS

Este apartado incluye los datos técnicos del sistema de soldadura.
"X8 Power Source 400 A / 400 A MV" en la pagina siguiente

"X8 Power Source 500 A/ 500 A MV" en pagina 142

"X8 Power Source 600 A / 600 A MV" en pagina 144

"X8 Cooler" en pagina 146

"X8 Wire Feeder" en péagina 147

"X8 Control Pad" en péagina 148

Para obtener detalles técnicos de las pistolas de soldar Flexlite GX MIG, consulte userdoc.kemppi.com.
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5.1 X8 Power Source 400 A /400 A MV

Cable para conexién de corriente HO7RN-F 16 mm?
Voltaje de conexién de corriente 3~ 50/60 Hz - 220-230V+10%
380-460V +10% 380-460V+10%
Potencia nominal 40 % ED - -
60 % ED 19 kVA 19 kVA
100 % ED 14 kVA 14 kVA
Suministro de corriente (méximo) l1max @ 220 - - 52-49A
230V
l1max @ 380 - 28-25A 28-25A
460 V
Suministro de corriente (efectivo) l1eff @ 220 - - 40-38 A
230V
l1eff @ 380 - 22-19A 22-19A
460V
Consumo de potencia sin carga P1idle 50 W 50W
Voltaje sin carga (MIG & MMA) Max. Ug 76-92V CC 76-92V CC
Voltaje sin carga (MMA) Max. Uy 72-86VCC 72-86VCC
Voltaje en vacio (MMA) Uav 50V 50V
Fusible 220-230V - 63 A
380-460V 32A 32A
Salida 40 % ED - -
60 % ED 400 A 400 A
100 % ED 320A 320A
Rango de corriente y voltaje de soldadura MIG @ 220V - 20 A/14V-400 A/50V
MIG @ 380V 20 A/14V-400 A/50V | 20 A/14V -400 A/50V
Rango de corriente y voltaje de soldadura MMA @ 220V - 15 A/20V - 400 A/58 V
MMA @ 380V 15A/20V-400A/58V | 15A/20V-400 A/58V
Voltaje de soldadura (méx.) 58V 58V
Factor de potencia con corriente maxima F.P. 0,80-0,88 0,80-0,88
Eficiencia en corriente maxima n 89-91 % 89-90 %
Rango temperatura de operacion -20...+40°C -20...+40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...+60 °C -40...460°C
Clase EMC A A
Potencia minima de cortocircuito Sgc de la red de ali- Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
mentacién
Grado de proteccion IP23S IP23S
Dimensiones externas (La x An x Al) 921 x 348 x 795 mm 921 x348x 795 mm
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Peso sin accesorios 95 kg 95 kg

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares Uaux 48\/500 W 48 V/500 W

Suministro de voltaje para la unidad de refrigeracién Ucu - 220-230V+10%
380-460V +10% 380-460V +10%

Potencia del Generador recomendado (min.) Sgen 25 kVA 25 kVA

Tipo de comunicacién inaldmbrica Wi-Fi'y Bluetooth Wi-Fiy Bluetooth

Frecuencia y potencia del transmisor 24 GHz 24 GHz
2400-2483,5 MHz 2400-2483,5 MHz
20dBm 20 dBm

Tipo de conexién por cable Ethernety USB Ethernety USB

Normas IEC 60974-1,-10 I[EC60974-1,-10
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5.2 X8 Power Source 500 A /500 A MV

Cable para conexién de corriente HO7RN-F 16 mm?
Voltaje de conexién de corriente 3~ 50/60 Hz - 220-230V+10%
Voltaje de conexién de corriente 3~ 50/60 Hz 380-460V +10% 380-460V +10%
Potencia nominal 40 % ED - -
60 % ED 26 kVA 26 kVA
100 % ED 18 kVA 18 kVA
Suministro de corriente (méximo) l1max @ 220 - - 67-66A
230V
l1max @ 380 - 38-33A 38-33A
460 V
Suministro de corriente (efectivo) l1eff @ 220 - - 52-5TA
230V
I1eff @ 380 - 29-26 A 29-26 A
460 V
Consumo de potencia sin carga P1idle 50 W 50W
Voltaje sin carga (MIG & MMA) Max. Ug 76-92V DC 76-92V DC
Voltaje sin carga (MMA) Max. Uy 72-86VCC 72-86VCC
Voltaje en vacio (MMA) Uav 50V 50V
Fusible 220-230V - 63 A
380-460V 32A 32A
Salida 40 % ED - -
60 % ED 500 A 500 A
100 % ED 400 A 400 A
Rango de corriente y voltaje de soldadura MIG @ 220V - 20 A/14V-500 A/55V
MIG @ 380V 20 A/14V-500 A/55V | 20 A/14V-500 A/55V
Rango de corriente y voltaje de soldadura MMA @ 220V - 15 A/20V - 500 A/57 V
MMA @ 380V 15A/20V-500A/57V | 15A/20V-500 A/57V
Voltaje de soldadura (méx.) 57V 57V
Factor de potencia con corriente maxima F.P. 0,82-0,90 0,80-0,90
Eficiencia en corriente maxima n 89-91 % 89-91%
Rango temperatura de operacion -20...+40°C -20...+40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...+60 °C -40...460°C
Clase EMC A A
Potencia minima de cortocircuito Sgc de la red de ali- Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
mentacién
Grado de proteccion IP23S IP23S
Dimensiones externas (La x An x Al) 921 x 348 x 795 mm 921 x348x 795 mm
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Peso sin accesorios 95 kg 95 kg

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares Uaux 48\/500 W 48 V/500 W

Suministro de voltaje para la unidad de refrigeracién Ucu - 220-230V+10%
380-460V +10% 380-460V +10%

Potencia del Generador recomendado (min.) Sgen 35 kVA 35 kVA

Tipo de comunicacién inaldmbrica Wi-Fi'y Bluetooth Wi-Fiy Bluetooth

Frecuencia y potencia del transmisor 24 GHz 24 GHz
2400-2483,5 MHz 2400-2483,5 MHz
20dBm 20 dBm

Tipo de conexién por cable Ethernety USB Ethernety USB

Normas IEC 60974-1,-10 I[EC60974-1,-10
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5.3 X8 Power Source 600 A /600 A MV

Cable para conexién de corriente HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Voltaje de conexién de corriente 3~ 50/60 Hz 220-230V+10%
Voltaje de conexién de corriente 3~ 50/60 Hz 380-460V +10% 380-460V +10%
Potencia nominal 40 % ED 33 kVA 33 kVA
60 % ED 27 kVA 27 kVA
100 % ED 21 kVA 21 kVA
Suministro de corriente (maximo) l1max @ 220 - - 86-83A
230V
l1max @ 380 - 50-42 A 50-42 A
460 V
Suministro de corriente (efectivo) l1eff @ 220 - - 57-53A
230V
l1eff @ 380 - 33-27A 33-27A
460V
Consumo de potencia sin carga P1idle 50 W 50 W
Voltaje sin carga (MIG & MMA) Méx. Ug 76-92V CC 76-92V CC
Voltaje sin carga (MMA) Max. Uy 72-86VCC 72-86VCC
Voltaje en vacio (MMA) Uav 50V 50V
Fusible 220-230V - 63 A
380-460V 35A 35A
Salida 40 % ED 600 A 600 A
60 % ED 530A 530A
100 % ED 440 A 440 A
Rango de corriente y voltaje de soldadura MIG @ 220V - 20 A/14V-600 A/46V
MIG @ 380V 20 A/14V-600 A/55V | 20 A/14V-600 A/55V
Rango de corriente y voltaje de soldadura MMA @ 220 V - 15 A/20 V- 600 A/46 V
MMA @ 380V 15A/20V-600 A/55V | 15 A/20V-600 A/55V
Voltaje de soldadura (méx.) 55V 55V
Factor de potencia con corriente maxima F.P. 0,88 -0,90 0.90
Eficiencia en corriente maxima n 88-91 % 88-90 %
Rango temperatura de operacion -20...440°C -20...+40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...+60°C -40...+60 °C
Clase EMC A A
Potencia minima de cortocircuito Sec de la red de ali- Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
mentacion
Grado de proteccién IP23S 1P23S
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Dimensiones externas (La x An x Al)

Peso sin accesorios

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares Uaux
Suministro de voltaje para la unidad de refrigeracién Ucu
Potencia del Generador recomendado (min.) Sgen

Tipo de comunicacién inaldmbrica
Frecuencia y potencia del transmisor

Tipo de conexién por cable

Normas

921 x 348 x 795 mm
95 kg

48 \V//500 W
380-460V +£10%
40 kVA

Wi-Fiy Bluetooth
2,4 GHz

2400 - 2483,5 MHz
20dBm

Ethernety USB
IEC 60974-1,-10

921 x 348 x 795 mm
95 kg

48 V/500 W
220-230V£10%
380-460V£10%
40 kVA

Wi-Fi 'y Bluetooth
2,4 GHz

2400 - 2483,5 MHz
20dBm

Ethernet y USB

IEC60974-1,-10
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5.4 X8 Cooler

Voltaje de operacion, Uy 3~50/60 Hz 220-230V+10%
380-460V£10%

Suministro de corriente (maximo) 11 max 1,0 A
Suministro de corriente (efectivo) l1eff 06A
Potencia nominal de refrigeracién a 1 I/min 1,4 kKW
Potencia nominal de refrigeracién a 1,6 I/min 1,9 kw
Refrigerante recomendado MPG 4456 (mezcla Kemppi)
Presién del refrigerante (max.) 0,4 MPa
Volumen del tanque 4]
Rango temperatura de operacién * -10...+40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...+60 °C
Clase EMC A
Grado de proteccion ** IP23S
Peso sin accesorios 15,5 kg
Normas I[EC60974-2,-10

* Con el refrigerante recomendado

** Una vez montado
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5.5 X8 Wire Feeder

Voltaje de operacion Uy 48V CC
Suministro de corriente en carga maxima 11 max 6A
Potencia sin carga P; [
Potencia sin carga con calentador de gabinete P 30W
Corriente de soldadura, I, 40 % ED 600 A
60 % ED 530A
100 % ED 440 A
Conexidn de la pistola Kemppi
Mecanismo de alimentacion del alambre 4 rodillos, dos motores
Didmetro de los rodillos de alimentacién 32mm
Alambres de relleno Fe 0,6-24mm
Ss 06-24mm
MC/FC 0,8-24mm
Al 08-24mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5-25 m/min
Peso del carrete del alambre (méx.) 20kg
Diametro del carrete del alambre (méx.) 300 mm
Presién del gas de protecciéon (max.) Pmaéx 0,5Mpa
Rango temperatura de operacion -20...+40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...+60 °C
Clase EMC A
Grado de proteccion IP23S
Dimensiones externas (La x An x Al) 640 x 220 x 400 mm
Peso sin accesorios 11,2 kg
Tipo de comunicacién inaldambrica 2,4 GHz Bluetooth

Frecuencia y potencia del transmisor

2402-2480 MHz 19 dBm

Normas

IEC60974-5, 10

© Kemppi

1902370/ 2324



& KEMPPI

X8 MIG Welder
Manual de instrucciones - ES

5.6 X8 Control Pad

Voltaje de operacién Us 12V
Rango temperatura de operacién -20...+40°C
Rango temperatura de almacenamiento -40...+60 °C
Grado de proteccion P54

Dimensiones externas (La x An x Al)

200x 130x 33 mm

Peso sin accesorios 0,89 kg

Tiempo de funcionamiento habitual de la bateria 15-24h

Tipo de bateria lon de litio
Voltaje nominal de la bateria 72V

Capacidad nominal de la bateria 6,2 Ah

Corriente de carga nominal 1A

Tiempo de carga habitual de la bateria 5h

Voltaje de salida de la fuente de alimentacién 12V

Corriente de salida de la fuente de alimentacion 25A

Tipo de comunicacién inalambrica 2,4 GHz Bluetooth

Frecuencias y potencias del transmisor

2400-2483,5 MHz 14 dBm
13,56 MHz -1,3 dBuA/m

Rango habitual de conexién inaldmbrica 15m

Tipo de conexién por cable UsB

Tipo de pantalla TFTLCD

Tamano de pantalla 57"

Normas EC 60950-1
IEC 60950-1
EN 62368-1
EN 300328 v2.1.1
EN300330v2.1.1
EN 301 489-1v2.1.1

EN 301 489-3v2.1.0
EN 301 489-17v3.1.1
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6. CODIGOS DE PEDIDO

Para cédigos de pedido, consulte X8 MIG Welder.
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