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1. YLEISTA

Naissd ohjeissa kuvataan Kempin X8 MIG Welderin kdyttda. Se on vaativaan teollisuuskdyttoon tarkoitettu huippuluokan
hitsausjarjestelma. Jarjestelmdan kuuluu virtaldhde, langansyottolaite, hitsauspistooli, Control Pad seka useita hitsauksen
ohjelmistokomponentteja ja liitettavyys Kempin pilvipalveluihin. Lue ohjeet huolellisesti.

® Tdrkedad: sisdltdd kdyttdjdlle annettavia hyédyllisid tietoja.

A Huomio: Sisdltddi tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jdrjestelmdille.

Varoitus: sisdltdd tietoja mahdollisesta vaaratilanteesta. Ohjeen noudattamatta jdttdminen voi aiheuttaa
henkilévahingon tai kuoleman.

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka tdman kayttdohjeen sisaltdmien tietojen oikeellisuus ja tdydellisyys on pyritty varmistamaan kaikin tavoin,
virheista tai puutteista ei voida ottaa vastuuta. Kemppi pidattaa itselldan oikeuden tehda tuotteen tietoihin
muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta. Taman kdyttdohjeen sisaltamien tietojen kopiointi, tallentaminen
ja vélittdaminen eteenpdin ilman Kempilta etukdteen saatua lupaa on kielletty.

"Jarjestelman esittely" seuraavalla sivulla
"Jarjestelman rakenne" sivulla 10
"Asennus" sivulla 21

"Kaytto" sivulla 58

"Vianetsintd" sivulla 133

"Huolto" sivulla 129

"Tekniset tiedot" sivulla 137
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1.

1 Jarjestelman esittely

X8 MIG Welder on vaativaan ammattilaiskdyttoon tarkoitettu moniprosessihitsausjarjestelmd yleiseen ja raskaaseen

teollisuuteen. Hitsausjarjestelma soveltuu moniin MIG/MAG-prosesseihin (MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseRoot+,

WiseThin+), puikkohitsaukseen, talttaukseen, paallehitsaukseen ja kaarijuottoon.

Virtaldhde X8 Power Source 400/500/600

o Sisaltaa hitsausjarjestelman kaikki ohjelmistot, hitsausohjelmat ja muistikanavat
« Voidaan liittad yhteen tai kahteen X8 Wire Feeder -langansyéttolaitteeseen

Langansyottolaite X8 Wire Feeder

* Yhteensopiva useiden lankakelatyyppien kanssa (joihinkin tarvitaan sovitin)
» Voidaan kayttaa ulkoista lankatynnyria
» Sisdltaa ohjauspaneelin, jolla voi tehda perussdatoja hitsausparametreille, muistikanaville ja asetuksille

Flexlite GX MIG-hitsauspistooli, K8-tason mallit (lisdtietoa sivustossa userdoc.kemppi.com)

 Liitd langansyottolaitteeseen Kemppi-liittimella

o Kaasujadhdytteisissa malleissa on kdantyva, vaihdettava kaula

» Valinnainen kaukosaadin muistikanavien valintaan ja asetusten muokkaamiseen
* Ergonominen pistoolikahva

X8 Cooler -jadhdytyslaite (valinnainen).

» Voidaan sisallyttda virtaldhteen toimitukseen
« Voidaan myos ostaa erikseen
« Tarpeellinen hitsattaessa yli 400 ampeerin virralla

Control Pad

o X8 MIG Welderin kayttoon tarkoitettu langaton kayttoliittyma

Vélikaapeli 70/95-w/-g (useita vaihtoehtoja)

« Kaapelinippuy, jolla langansyottdlaite liitetadn virtaldhteeseen

« Vilittaa hitsausvirtaa, ohjaussignaaleja, suojakaasua ja jaahdytysnestetta virtalahteesta langansyottolaitteeseen

Pyorasarja X8 Wheel Set (useita vaihtoehtoja)

© Kemppi
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o Pyorasarja sisaltyy virtalahteen toimitukseen
» Kaasupullon kuljetuskarry voidaan sisallyttaa virtalahteen toimitukseen

8. My Fleet -verkkopalvelu

» Pilvipalvelu, jossa voi tarkastella ja hallita erilaisia X8 MIG Welderia koskevia tietoja
« Palvelussa on saatavilla valmistajan validointisertifikaatit

9. WeldEye (valinnainen)

« Pilvipalvelu, jossa voi laatia ja hallita digitaalisia hitsausohjeita ja muita hitsaukseen liittyvia tietoja
Lisaksi:

o Useita lisdvarusteita (valinnaisia)
« Useita hitsausohjelmistotuotteita (valinnaisia)

"Weldeye-ohjelmiston esittely" alapuolella

1.1.1 Weldeye-ohjelmiston esittely

Hitsausohjeiden ja patevyyksien hallinta

WeldEye for Welding Procedure and Qualification Management on pilvipohjainen tydkalu, joka soveltuu erilaisten
hitsaukseen liittyvien asiakirjojen ja patevyystodistusten luontiin, hallintaan ja sdilytykseen. WeldEye on kattava ratkaisu
alustavien hitsausohjeiden, menetelmdkoepdytdkirjojen, hitsausohjeiden ja hitsaajien patevyystodistusten kasittelyyn.
Ohjelmistossa on kaikkien tarkeimpien hitsausstandardien mukaisia ohje- ja todistusmalleja. Sisddnrakennettu
piirustustyokalu tekee WeldEye-ohjelmiston kdytdstd nopeaa ja helppoa.

Ohjelmiston avulla pysyt ajan tasalla patevyystodistuksista ja niiden voimassaoloajoista, ja voit katevasti pidentaa
todistusten voimassaoloa. Asiakirjoihin tehdyt muutokset kdyvat ilmi versiohistoriasta. Joustavan hakutoiminnon
ansiosta tarvittavien hitsausohjeiden, henkil6ston ja todistusten I6ytdminen on helppoa. Voit tulostaa asiakirjoja tai
esimerkiksi luettelon hitsaajista, joilla on tietty patevyystodistus. Kaikkiin asiakirjoihin voidaan lisata liitteita.

WeldEye - universaali hitsauksen hallintaohjelmisto
WeldEye on ensiluokkainen tyokalu ja sailytyspaikka, jossa hitsausasiakirjat pysyvat jarjestyksessa.

WeldEye on kuitenkin muutakin kuin hitsausasiakirjojen hallintaohjelmisto. WeldEye on universaali ratkaisu
hitsaustuotannon hallintaan. Se soveltuu kaikenkokoisiin ja -tyyppisiin yrityksiin, joiden hitsaustuotannossa noudatetaan
kansainvilisia hitsausstandardeja kuten ISO, ASME ja AWS. WeldEye tehostaa kaikkia prosesseja, kuten hitsausohjeiden ja
hitsaajien ja tarkastajien patevyyksien hallintaa, dokumentointia, raportointia ja hallintoa. Mika parasta, jokaisella hitsilla
on 100-prosenttinen jdljitettdvyys.

WeldEye-ohjelmiston moduulirakenne koostuu useista hyddyllisista toiminnoista, jotka palvelevat monien
teollisuudenalojen tarpeita ja helpottavat hitsaukseen liittyvien tehtdvien hoitamista.

Hitsausohjeet

Tdrkeimpien hitsausstandardien mukaisten alustavien hitsausohjeiden, menetelmdkoepéytdkirjojen ja hitsausohjeiden
mallien hallinta ja digitaalinen kirjasto.

Henkildsto ja patevyydet
Koko henkil6ston (hitsaajat ja tarkastajat) pdtevyystodistusten hallinta ja uusiminen.
Laadunhallinta

Laadunvarmistustoiminnot, joissa automaattisesti kerdittyjé digitaalisia hitsaustietoja verrataan digitaalisiin
hitsausohjeisiin ja péitevyyksiin.

Hitsauksen hallinta

Dokumenttirekisteri ja toiminnot hitsausprojektien kattavaan dokumentointiin ja hallintaan.
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Lisatietoja jarjestelmdstd ja muista moduuleista on sivustossa www.weldeye.com.
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1.2 Jarjestelman rakenne

X8 MIG Welderin osat toimivat yhtena kokonaisuutena. Tiedonsiirto on nopeaa ja tehokasta, ja sama patee kaikkien
jarjestelman osien, kuten ndyttojen, suhteen.

Hitsausjérjestelmddn kuuluvien laitteiden muuntaminen on kiellettyd, lukuun ottamatta valmistajan ohjeessa
mainittuja muutoksia ja sdcitojé.

Kuva: Kaaviokuva X8 MIG Welderin osien vdlisistd liitdnnoistd:

"X8 Power Source" alapuolella
"X8 Wire Feeder" sivulla 13
"Control Pad" sivulla 17

Flexlite GX MIG-hitsauspistoolit, K8-tason mallit (lisdtietoa sivustossa userdoc.kemppi.com)

1.2.1 X8 Power Source

Tassa luvussa kuvataan X8 Power Source -virtaldhteen rakennetta.

© Kemppi 10 1902370/ 2324
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Laite edesta

1. Merkkivalopaneeli
2. Kantokahva

3. USB-liitdntd
>> USB-muistitikulla voit ladata virtaldhteeseen hitsausohjeita tai Wise-toimintoja ja paivittaa laiteohjelmiston, jos

langaton yhteys ei ole kdytdssa.
4. Control Pad -liitanta
>> Yhdista Control Pad virtaldhteeseen kaapelilla, kun haluat ladata Control Padin akun tai kdyttaa sita langallisella
yhteydella.
5. Etupaneeli
6. Etupaneelin salpa
>> Avaa etupaneeli vetamalla salpaa, jolloin jadhdytysnestesailid tulee nédkyviin.

7. Jadhdytysnesteen kierratyspainike
>> Kaynnistaa jadhdytysnesteen kierron jarjestelmassa.

Laite takaa

Eﬁ

oo ¢ bo

1. Kantokahva
2. Hitsausvirtakaapelin liitannat (plusnapa)

© Kemppi 11 1902370/ 2324
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3. Maadoituskaapelin liitdnnat (miinusnapa)

4. Mittauskaapelin liitdnnat
>> Langansyéttolaitteen 1 liitdnnat ovat virtaldhteen vasemmalla puolella ja langansyo6ttolaitteen 2 liitdnnat

virtaldhteen oikealla puolella.

5. Ohjauskaapelin liitdnnat
>> Langansyottolaitteen 1 liitdnndt ovat virtalahteen vasemmalla puolella ja langansyo6ttdlaitteen 2 liitdnnat

virtaldhteen oikealla puolella.
Ethernet-liitanta
Virtakytkin
Jaahdytysnesteen paluuletkun liitanta
9. Jadhdytysnesteen syottdletkun liitanta
10. Takapaneeli
11. Verkkovirtakaapeli
12. Vedonpoistimen pidike

® N o

Merkkivalopaneeli

®@ POWER e VRD e I)

e QO ’f’) o (¥

1. Virran merkkivalo
>> LED-valo on vihred, kun laite on paalla.

2. Jannitteenalennuspiirin (VRD) merkkivalo
>> LED-valo on vihred, kun jannitteenalennuspiiri on paalld ja tyhjakdyntijannite on alle 35 V.
>> LED-valo vilkkuu punaisena, kun jéannitteenalennuspiiri on paalla ja tyhjakdyntijannite on yli 35 V.
>> LED-valo ei pala hitsauksen aikana tai kun jannitteenalennuspiiri sammutetaan.

@ Jannitteenalennuspiiri on kdytéssd vain Puikko- ja Talttaus-tiloissa.

3. Ylikuumenemisen merkkivalo
>> LED-valo on keltainen, kun laite on ylikuumenemassa.

Jos virtaldhde ylikuumenee, Idmpdsuojakatkaisin kytkee sen pois pddiltd. Virtaldhdettd ei voi kdyttdd ennen kuin se
on jédhtynyt.

4. Kempin pilvipalvelujen merkkivalo
>> LED-valo on sininen, kun langansyéttolaite tai virtaldhde on yhteydessa Kempin pilvipalveluihin.

>> LED-valo vilkkuu sinisend, kun langansydttolaite tai virtaldhde muodostaa yhteytta Kempin pilvipalveluihin.

5. Jadhdytysnesteen maaran varoitusvalo
>> LED-valo on keltainen, kun jaahdytysnesteen maara on liian alhainen.

6. Jadhdytysnesteen lampédtilan varoitusvalo

© Kemppi 12 1902370/ 2324
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>> LED-valo on keltainen, kun jadhdytyneste on ylikuumenemassa.

Jos jadhdytysneste ylikuumenee, ldmpdsuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pddltd. Laitetta ei voi kéyttéd
ennen kuin jddhdytysneste on jddhtynyt.

Jaahdytysnesteen kierron varoitusvalo

>> LED-valo on vihred, kun jadhdytysnesteen kierto toimii normaalisti.

>> LED-valo on punainen, kun jadhdytysnesteen kierrossa on hairio.

>> LED-valo vilkkuu vuorotellen vihredna ja punaisena, kun jaahdytysnesteen kierto on ollut lilan kauan estynyt.

Jos jadhdytysnesteen kierto estyy, Idmpdosuojakatkaisin kytkee hitsauslaitteen pois pddiltd. Tutki ja korjaa vika ennen
kuin jatkat hitsauslaitteen kdyttdd.

Jos vian syynd on jédhdytyslaitteen tdytdn epdonnistuminen, tdytd jdcdhdytyslaite uudelleen. Muissa tapauksissa
vika poistuu automaattisesti 30 sekunnin kuluessa.

Langattoman yhteyden painike

>> Painikkeella voit muodostaa langattoman yhteyden Control Padin seka langansyéttolaitteen tai virtaldhteen
vélille. Jos virtaldhteeseen on liitetty vahintaan yksi langansyéttolaite, Control Pad ottaa yhteyden
langansyottolaitteeseen. Jos virtaldhteeseen ei ole liitetty langansyottolaitetta, Control Pad ottaa yhteyden
virtaldhteeseen.

>> LED-valo on sininen, kun langansyéttdlaite tai virtaldhde on yhdistetty langattomasti Control Padiin.

>> LED-valo vilkkuu sinisend, kun langansyottolaite tai virtaldhde on muodostamassa yhteytta Control Padiin.

Vilikaapeli

Suojakaasuletku
Jaahdytysnesteen paluuletku
Jaahdytysnesteen paluuletku
Hitsausvirtakaapeli
Ohjauskaapeli
Mittauskaapeli
Vedonpoistimen tappi.

1.2.2 X8 Wire Feeder

Tassa luvussa kuvataan X8 Wire Feeder -langansyoéttolaitteen rakennetta.

© Kemppi
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Padosat

1. Kansi
Pidd langansyéttolaitteen kansi kiinni hitsauksen aikana tapaturmien ja sdhkoiskun vaaran vidlttdmiseksi. Kansi on
syytd pitdd kiinni myds muulloin, jotta langansyéttdlaitteen sisdosat pysyvdt puhtaina.

2. Kahva

Kahva on tarkoitettu laitteen kantamiseen kdisin vain lyhyilld matkoilla. Laitteen nostamiseen ja ripustamiseen on
kdytettévd langansyéttdlaitteen ripustinta.

Kannen salpa

Kaapelitilan luukku
Kaapelitilan salpa
Ohjauspaneeli

Vedonpoistin

8. Vedonpoistimen salpa

9. Pistoolinkannattimen kiinnike

Nowasw

© Kemppi 14 1902370/ 2324
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Langansyéttélaitteen sisdlld oleva tarra:

10. Lankakela

11. Lankakelan lukituskansi

12. Syottopyorat

13. Puristuskahva

14. Langanohjain

15. Sisdpuolen hallintapainikkeet

Ohjauspaneeli

Langansydttolaitteen etupuolella olevan ohjauspaneelin avulla voit sddtaa hitsauksen perustoimintoja. Vaikka
hitsausjarjestelman paaasiallinen hallintalaite on Control Pad, hallintaan voi kdyttdd myos langansyéttolaitteen
ohjauspaneelia ja hitsauspistoolin kaukosaadinta.

Langansyottolaitteen ohjauspaneelin osat:

1. Lukituspainike

© Kemppi 15 1902370/ 2324
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>> Pida painettuna 2 sekuntia, kun haluat lukita tai vapauttaa ndyton ja painikkeet.

2. Kanavapainike
>> Painikkeeseen syttyy sininen valo, kun ndkyma on aktivoitu.

3. Asetuspainike
>> Painikkeeseen syttyy oranssi valo, kun ndakyma on aktivoitu.

4. Vasen saatonuppi
5. Oikea saatonuppi
6. Vasen ja oikea painike

Lisatietoja ohjauspaneelin kdytdsta ja toiminnoista on kohdassa "Langansyéttolaitteen nakymat” sivulla 70.

Sisdapuolella olevat hallintapainikkeet

Langansyottolaitteessa on hallintapainikkeita myos sisdpuolella.

1. Langanajo taaksepdin -painike
>> Ajaa lisdainelankaa taaksepdin ilman valokaarta.

2. Kaasutestipainike
>> Testaa suojakaasun virtauksen tai poistaa jarjestelmdsta aiemman suojakaasun.

3. Langanajopainike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpain ilman valokaarta.

Vilikaapelin liitdnnat

1. Hitsausvirta
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>> Syottaa hitsausvirtaa virtaldhteestd langansyottolaitteeseen.

2. Suojakaasu
>> Syottaa suojakaasua hitsauspistooliin.

3. Mittauskaapeli
>> Valittaa hitsauksen aikana mitattuja parametrien arvoja.

4. Ohjaus
>> Syottaa ohjaussignaaleja ja kayttojannitetta langansyottolaitteeseen.

5. Jadhdytysnesteen syottd- ja paluuletkut
>> Kierrdttaa jadhdytysnestetta hitsauspistooliin ja takaisin.

Lisatietoja kaapelien kytkenndsta on kohdassa "Kaapelien asentaminen" sivulla 42.

Ulkoisten laitteiden liitdannat

1. Hitsauspistoolin Kemppi-liitin
>> Liittda hitsauspistoolin jarjestelmaan.

@ Langansydttolaitteessa on Kemppi-liitin hitsauspistoolin liittémistd varten.

2. Valisyottolaite
>> Mahdollistaa lisdvarusteena saatavan SuperSnake-vilisy6ttolaitteen tai moottoripistoolin kdyton.

3. Kaukosaadin
>> Liittaa jarjestelmaan etdohjauslaitteen (Control Pad). Sy6ttaa virran ja ohjaussignaalit 12 voltin jannitteella.

4. Jannitteentunnistuskaapeli
>> Kiinnitetdan hitsauskappaleeseen, mittaa hitsauksen aikaista kaarijannitetta.

5. Jaadhdytysnesteen syottoletku
>> Syottaa kylmaa jaahdytysnestetta hitsauspistooliin.

6. Jadhdytysnesteen paluuletku
>> Vastaanottaa ldmmenneen jadhdytysnesteen hitsauspistoolista.

1.2.3 Control Pad

Tassa luvussa kuvataan Control Padin rakennetta.
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10.
11.
12.

13.
14.

Virtapainike

>> Painikkeeseen syttyy oranssi valo, kun kdynnistat Control Padin.

Vasen saatonuppi

Oikea saatonuppi

Vasen ja oikea painike

>> Kun painikkeessa palaa vihrea valo, valinnan voi vahvistaa painiketta painamalla.
Naytto

Nakymapainikkeet

Kanavapainike

>> Painikkeeseen syttyy sininen valo, kun ndkyma on aktivoitu.

Valikkopainike
>> Painikkeeseen syttyy valkoinen valo, kun ndkyma on aktivoitu.

Asetuspainike
>> Painikkeeseen syttyy oranssi valo, kun nakyma on aktivoitu.

NFC-lukija

Viivakoodinlukija
NFC-lukijan ja viivakoodinlukijan ON/OFF-painike

>> Painike toimii myos pikavalintapainikkeena viivakoodin lukemiseen missa tahansa Control Padin ndkymassa.

Olkahihnan lenkki

Ripustuskoukku
>> Control Pad ndyttda lataustason, kun liitat tai irrotat laturin.

© Kemppi
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@

CHARGER CONNECTED CHARGER DISCONNECTED

Nayton vasemmalla puolella olevat vihreét ledit osoittavat, ettd Control Padin lataus on kdynnissa. Alin ledi muuttuu
punaiseksi, kun akun varaustaso on alhainen.

15. Laturikaapelin portti
>> Tulppa suojaa laturikaapelin porttia.
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16. Mikro-USB-portti
>> Kansi suojaa mikro-USB-porttia ja USB-kaapelin porttia.
17. USB-kaapelin portti
18. Yhdistelméakaapelin portti
>> Yhdistelmakaapelin portin kautta siirtyy tietoa ja virtaa. Tulppa suojaa yhdistelmdkaapelin porttia.
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2. ASENNUS

Valmistele X8 MIG Welder kdyttékuntoon seuraavien asennusohjeiden avulla.

Lue ohjeet huolellisesti ja noudata niita tarkasti.

"Ennen asennusta" seuraavalla sivulla

Noudata korkeajannitteisten laitteiden asennusta ja kdyttda koskevia paikallisia ja kansallisia maarayksia.
"Virtalahteen asennus" sivulla 23

Saat lisdtietoa virtaldhteen kaapeliliitdnnoista luvuista "Valikaapelin asennus" sivulla 42 ja "Verkkovirtakaapelin asennus
ja vaihto" sivulla 30. Virtalahteen kdytdsta on tietoa luvussa "Hitsausjdrjestelman kayttdonoton valmistelu" sivulla 73.

"Langansyottolaitteen asennus” sivulla 31
Tama luku kdsittelee langansyd&ttolaitteen asennusta.
"Kaapelien asentaminen” sivulla 42

Yksityiskohtainen kuvaus virtaldhteen ja langansyéttolaitteen kaapeloinnista on luvussa Vdlikaapelin asennus. Kattava
yleiskuvaus kaapeloinnista on luvussa Kaapelointikaavio.

"Control Padin asennus" sivulla 46

Tdssa luvussa kuvataan Control Padin asennusta.

"Hitsauspistoolin esivalmistelu ja liittdminen" sivulla 50

Kokoa hitsauspistooli ja liitd se langansyottolaitteeseen hitsauspistoolin Kemppi-liittimelld.

"X8 MIG Welder -laitteen nostaminen" sivulla 52

"Hitsauksen ohjelmistotuotteiden hankinta ja hallinta" sivulla 53

Kempilld on laaja valikoima hitsauksen ohjelmistotuotteita, jotka takaavat hitsin korkean laadun.
"Valinnaiset lisalaitteet" sivulla 54

X8 MIG Welderissa on useita lisdlaitteita, jotka helpottavat laitteen kdyttdd ja parantavat hitsauslaatua.
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2.1 Ennen asennusta

Noudata korkeajdnnitteisten laitteiden asennusta ja kayttda koskevia paikallisia ja kansallisia maarayksia.
Tarkasta ennen asennusta pakkausten sisdlto ja varmista, ettd osat eivat ole vioittuneet.
Asenna pyodrasarja ennen kuin poistat virtalahteen kokonaan pakkauksesta.

Ennen kuin asennat virtaldhteen tydkohteeseen, tutustu jéljempand mainittuihin verkkovirtakaapelin tyyppid ja
sulakkeen kokoa koskeviin vaatimuksiin.

A Verkkovirtakaapelin saa asentaa vain valtuutettu sdhkéalan ammattilainen.

A Edellyttden, ettd julkisen pienjdnniteverkon oikosulkuteho sdhkéverkon liityntdpisteessé on véhintddn 5,1 MVA,
tdmd laite tdyttdd standardien IEC 61000-3-11 ja IEC 61000-3-12 vaatimukset, ja se voidaan liittdd julkiseen
pienjénniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kdyttdjén vastuulla on varmistaa, tarvittaessa sdhkoénjakelijan
avustuksella, ettd jérjestelmdn impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

Kaapelityyppid ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

400 A 6 mm?2 25A - -
500 A 6 mm?2 32A 16 mm? 63 A
600 A 6 mm? 35A 16 mm? 63 A
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2.2 Virtaldhteen asennus

Saat lisdtietoa virtalahteen kaapeliliitanndista luvuista "Valikaapelin asennus" sivulla 42 ja "Verkkovirtakaapelin asennus
ja vaihto" sivulla 30. Virtalahteen kdytosta on tietoa luvussa "Hitsausjdrjestelman kayttdénoton valmistelu" sivulla 73.
"Pydrien asennus" alapuolella

"Valinnaisen kaasupullon kuljetuskarryn asentaminen"” sivulla 26

"X8 Cooler -jaahdytyslaitteen asennus (valinnainen)" sivulla 29

"Verkkovirtakaapelin asennus ja vaihto" sivulla 30

2.2.1 Pyorien asennus

Jos haluat kddntyvat pyorat sekd eteen ettd taakse, asenna yksikon etuosaan etupydrasarja. Jos haluat kiintedt pyorat
eteen, asenna yksikon etuosaan takapyodrasarja. Katso myds kohta "Valinnaisen kaasupullon kuljetuskdrryn asentaminen”
sivulla 26.

Noudata seuraavia ohjeita:

Takapyorien asentaminen:

1. Poista pakkauksesta seindt, mutta jata virtalahde kuljetuslavalle.
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2. Tydnna taka-akseli yksikon takaosan pohjassa olevan aukon lapi ja aseta akseli keskelle.

Tyonna akseliin kaksi valilevya (1).
Tydnna akseliin kaksi pyoraa (2).

Tyonna akseliin kaksi aluslevya (3).

o n P W

Tyonna akseliin kaksi pidatinrengasta (4), kunnes ne lukittuvat akselin uraan.
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Asenna etupyorit.

1. Tyonna etuakseli yksikon edessa alhaalla olevan aukon ldpi ja aseta akseli keskelle.

2. Aseta kantokahva pyorasarjan olakkeen padlle ja kohdista pydrasarjan reidt akselin paiden kohdalle.

3. Kiinnita etupyorasarja akselin paahan pultilla (1) ja aluslevylld (2) molemmilta puolilta.
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4. Nosta virtaldhde pois lavalta pydrien kiinnittdmisen jalkeen.

Jos kokoonpanoon kuuluu X8 Gas Cylinder Cart -kuljetuskdirry, siirry kohtaan "Valinnaisen kaasupullon
kuljetuskdrryn asentaminen" alapuolella.

2.2.2 Valinnaisen kaasupullon kuljetuskarryn asentaminen

Asenna X8 Gas Cylinder Cart -kuljetuskarry, jos sinun on kuljetettava suurta kaasupulloa virtaldhteen mukana. Tarkat
ohjeet saat luvusta X8 Gas Cylinder Cart -kuljetuskarryn asennusohjeet. Jos laitteistoon ei kuulu kaasupullon
kuljetuskarrya, siirry kohtaan "X8 Cooler -jaahdytyslaitteen asennus (valinnainen)" sivulla 29.

1. Poista pakkauksesta seindt, mutta jata virtalahde kuljetuslavalle.

2. Kiinnita pyorasarja yksikon etuosaan.

>> Jos haluat kadntyvat pyorat seka eteen etta taakse, asenna yksikon etuosaan etupydrdsarja. Lisdtietoja on
kohdassa "Pydrien asennus" sivulla 23.

>> Jos haluat kiintedt pyorat eteen, asenna yksikon etuosaan takapydrasarja. Lisdtietoja on kohdassa "Pydrien
asennus" sivulla 23.
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Kiinnita kaasupullon kuljetuskarry yksikon takaosaan:

1. Tyonna akseli alhaalla yksikon takaosassa olevan aukon lapi.

2. Kiinnita kaasupullon kuljetuskarryn pyorasarja akseliin pultilla (1) ja aluslevyilla (2, 3, 4) molemmilta puolilta.
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4. Aseta kaasupullon kuljetuskarryn yldosa pyordsarjan paalle ja tydnna sita alaspain, kunnes kiinnike lukkiutuu
kantokahvan ymparille.

5. Kiinnita kaasupullon kuljetuskarryn yldosa pyorasarjaan kahdella pultilla (1) ja aluslevyilld (2, 3) molemmilta puolilta.

6. Kiinnita kaasupullon kuljetuskarryn pohja pyérasarjaan kuudella pultilla (1) ja aluslevyilla (2, 3).

>> Kaasupullon kuljetuskarryn pohjan voi asentaa kahdelle korkeudelle (joista alempi ndkyy kuvassa). Ylemmas
asennettaessa maavara on suurempi, mutta kaasupullo tdytyy nostaa korkeammalle.
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7. Aseta kaasupullo karryyn.

8. Kiinnita karryn hihnat kaasupullon ymparille.

2.2.3 X8 Cooler -jadhdytyslaitteen asennus (valinnainen)

Jos laitteistoon ei kuulu X8 Cooler -jadhdytyslaitetta, voit ohittaa ndma ohjeet.

A X8 Coolerin saa asentaa vain valtuutettu huoltohenkilé. Al avaa X8 Power Source -virtaldhteen kansia.

1. Etupaneeli

2. Etupaneelin salpa

3. Jadhdytysnesteen kierratyspainike
4, Jadhdytyslaite

5. Jadhdytysnestesiilio

6. Nestejaahdytyslaitteen liittimet
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Noudata seuraavia ohjeita:

1. Irrota virtaldhteen etupaneelin kaksi ruuvia.
Veda etupaneelia ulospain alareunasta.

Poista vasemmanpuoleinen alakansi virtaldhteen takaosasta.

P W N

Ty6nna jadhdytyslaite virtaldhteen sisddn etuosassa olevasta aukosta.

Aldi kéyté liikaa voimaa, mutta varmista, ettd jéicihdytyslaitteen ja virtaldhteen liittimet ovat kunnolla kiinni
toisissaan.

5. Taytd jadhdytysnestesdilio sopivalla nesteelld. Lisdtietoja on kohdassa "Jadhdytyslaitteen taytto" sivulla 75.

6. Kiinnita virtaldhteen etupaneelin kaksi ruuvia.

2.2.4 Verkkovirtakaapelin asennus ja vaihto
Virtaldhteen mukana toimitetaan 5-metrinen verkkovirtakaapeli ilman pistoketta.
A Verkkovirtakaapelin saa asentaa vain valtuutettu sdhkdalan ammattilainen.

Asenna korkeajénnitemalleihin 6 mmZ2:n kaapeli. Asenna monijannitemalleihin 16 mmZ2:n kaapeli.

Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea: L1

2. Musta: L2

3. Harmaa: L3

4. Keltavihrea: Suojamaadoitus
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2.3 Langansyottolaitteen asennus

Tama luku kdsittelee langansyd&ttolaitteen asennusta.

Lisatietoa langansyéttolaitteen kaapeliliitdnndista on kohdassa "Valikaapelin asennus" sivulla 42. Lisatietoa
langansyottolaitteen kdytdsta on kohdassa "Langansyottolaitteen ohjauspaneeli” sivulla 69.

A Hitsauksen laatu ja tehokkuus ovat oleellisesti riippuvaisia lankalinjassa kdytetyisté kulutusosista. Niitd ovat
langanohjausputket, sydttdpyordt, langanjohtimet, kaasusuuttimet ja virtasuuttimet. Varmista aina, ettd kéytdt
oikeita kulutusosia, jotka sopivat kéytettdvdn liséainelangan halkaisijalle ja materiaalille.

Liscitietoja on Kempin varustepakettien valintasivustossa osoitteessa Kitselect.kemppi.com.

"Langansyottolaitteen asennus" alapuolella

Langansyottolaitteen alusta yhdelle langansyottolaitteelle ja kahdelle langansyéttolaitteelle asennetaan samalla tavalla,
samoin kuin yhden tai kahden langansyo6ttolaitteen asennus ei eroa toisistaan.

"Pistoolinkannattimen asennus" sivulla 33
"Syottopydrien vaihto" sivulla 33
"Langanohjaimien vaihto" sivulla 36
"Lankakelan vaihto" sivulla 37

"Vélikaapelin liittdminen vedonpoistimeen" sivulla 41

2.3.1 Langansyottolaitteen asennus

Langansydttolaitteen alusta yhdelle langansyottolaitteelle ja kahdelle langansyéttolaitteelle asennetaan samalla tavalla,
samoin kuin yhden tai kahden langansyoéttdlaitteen asennus ei eroa toisistaan.

Langansyottolaite asennetaan virtaldhteeseen kdantyvdn alustan avulla. Jos haluat asentaa yhden virtaldhteen paalle
kaksi langansyéttolaitetta, kdyta kahdelle langansyottolaitteelle tarkoitettua kdantyvaa alustaa.

Kahden langansyéttélaitteen kokoonpanoa varten tarvitset asennusosia (Vedonpoistimen pidike ja Jddhdytysletkun
asennussarja KV200 naaras-naaras).

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Aseta kdantyva alusta virtalahteen paalle siten, ettd oranssi kiinnike tulee taakse.
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2. Veda kaantyvan alustan etuosassa oleva vapautusvipu ulos ja kddnna yldosa sivuun niin, etta alaosassa olevat
kiinnitysreiat tulevat esiin.
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4. Aseta langansyottolaite kadantyvan alustan uriin niin, ettd langansyottolaitteen ohjauspaneeli on on samalla puolella
kuin virtaldhteen etupaneeli.

5. Liu'uta langansydttolaitetta taaksepdin, kunnes laitteen takaosassa oleva kisko lukkiutuu alustan takaosassa olevaan
oranssiin kiinnikkeeseen.

2.3.2 Pistoolinkannattimen asennus

Asenna pistoolinkannatin langansyéttolaitteen jommallekummalle puolelle.

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Asenna pistoolinkannattimen kiinnike langansyoéttolaitteeseen kahdella ruuvilla, jotka tulevat langansyottolaitteen
kannen saranan vastaaviin reikiin.

2. Kiinnita pistoolinkannatin kiinnikkeeseen kahdella ruuvilla.

2.3.3 Syottopyorien vaihto
Vaihda syottopyorat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu.

Noudata seuraavia ohjeita:
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1. Avaa kansi ja nosta puristuskahva.

® Kiinnitysnastat ovat erilaisia: Vetdvien syottopydrien kiinnitysnastojen pddillé on pydred merkki, kun taas puristavien
syottopydrien kiinnitysnastoissa ei ole merkintéjd. Puristavien sydttdpydrien kiinnitysnastoihin on kiinnitetty
keskiakselit, joten vetdvien ja puristavien sy6ttépydrien kiinnitysnastoja ei voi sekoittaa keskenddin.

3. Poista syottopydrat.

4. Valitse syottopyorat alla olevien taulukoiden perusteella.
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Fe, Ss (Al, Mc, FQ) | v-ura 0,6 W001045 WO001046
V 0,8-0,9 W001047 W001048

10 W000675 W000676

12 W000960 W000961

14 W001049 W001050

1,6 WO001051 WO001052

2,0 W001053 W001054

24 W001055 W001056

Fc, Mc (Fe) V-ura, pyalletty 1,0 WO001057 WO001058
VS 12 W001059 W001060

1,4-16 WO001061 W001062

2,0 W001063 W001064

24 W001065 W001066

Al (F¢, Mc, Ss, Fe) | U-railo 1,0 WO001067 W001068
\ W/ 12 W001069 W001070

16 W001072

| W001071

Fe, Ss (Al Mc,Fo) | V-ura 0,8-09 Katso py®rassi W006074 W006075
V 10 oleva teksti WO006076 W006077

1,2 W004754 W004753

14 WO006078 W006079

Fc, Mc (Fe) V-ura, pyalletty | 1,0 WO006080 W006081
VS 12 W006082 W006083

14-16 W006084 W006085

2,0 W006086 W006087

Al (F¢, Mc, Ss, Fe) | U-railo 1,0 W006088 W006089
U 1,2 W006090 W006091

16 W006092 W006093
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5. Aseta syottopyorat takaisin paikoilleen. Aseta vetdvan syottdpyodran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa olevaan
nastaan.

Z
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6. Paina kiinnitysnastat takaisin, jolloin ne lukitsevat sy6ttopyorat paikalleen. Aseta puristavien syottdpyodrien
kiinnitysnastan pohjassa oleva lovi akselissa olevaan nastaan.

7. Laske puristuskahva syottopyorien paalle ja sulje kansi.

2.3.4 Langanohjaimien vaihto

Langansyottomekanismissa on kaksi langanohjausputkea. Ne on vaihdettava, kun muutat kdytettavan lisdainelangan
halkaisijaa tai materiaalia.

1. Tuloputki
>> Veda tuloputki ulos ja vaihda tilalle uusi putki. Putkessa ei ole lukitusta.
2. Keskimmadinen putki
>> Metallikieleke lukitsee keskimmaisen langanohjausputken paikalleen. Kddnna kieleke sivuun, jotta voit irrottaa

keskimmaisen putken vaihtoa varten. Lukitse uusi keskimmainen langanohjausputki paikalleen kadantamalla
kieleke takaisin.
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2.3.5 Lankakelan vaihto

@ Liitd hitsauspistooli langansyéttélaitteeseen ennen lankakelan asennusta.

A Jos vaihdat lisdainelangan halkaisijaa tai materiaalia, vaihda syéttopyérdt vastaavasti.

Noudata seuraavia ohjeita:

Lankakelan irrottaminen:

1. Avaa kannen salpa.
2. Nosta kansi ylos.

3. Leikkaa ja viilaa lisdainelangan paa.
@ Lisdainelangan teréivd pdd voi vaurioittaa langanjohdinta, jos sitd ei viilata tasaiseksi.

4. Veda jdljelld oleva lisdaainelanka hitsauspistoolista painamalla Langanajo taaksepdin -painiketta.

 —

&

5. Tyonna lankakelan lukituskansi sivuun.

6. Nosta lankakela langansyottolaitteesta.

7. Veda tai kierra kelajarrun puoliskot erilleen.

Uuden lankakelan asentaminen:
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8. Kiinnita kelajarrun puoliskot uuteen lankakelaan tydntamalla ne yhteen lankakelan sisalla. Kirista tarvittaessa.

® Kelajarru on varustettu valinnaisella langankiristystoiminnolla, joka pitdd langansydtén jatkuvasti vakaana lyhyissé
toistuvissa hitseissd sekd kdytettdessd raskaita lankakeloja. Jos haluat ottaa langankiristystoiminnon kdyttdon,
asenna lankakelan napa niin pdin, ettd kiristysnuppi tulee oikealle puolelle laitteen edestd katsottuna.

9. Laske lankakela sen pidikkeeseen.
@ Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan pddiltd sy6ttpydriin.

10. Nosta puristuskahva syottopydrien paalta.

Lisdaainelangan asentaminen:

11. Siirrd syottopyorat erilleen vapauttamalla puristusvivut. Nain syottdpydrien véliin muodostuu rako.

12. Irrota lisdainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vddntynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

® Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.
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13. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.
A Lisdainelangan pddin terdivét reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

14. Ohjaa lisaainelanka tuloputken (A) ja keskimmaisen langanohjausputken (B) ldpi ulostuloon, josta lisdainelankaa
syGtetddn hitsauspistooliin. Tyonna lisdainelanka kasin pistoolin sisddn siten, ettd lanka ulottuu langanjohtimeen

(noin 20 cm).

15. Lukitse lisdainelanka sy6ttopyorien viliin sulkemalla puristusvivut. Varmista, ettd lanka on sy6ttopyoran urissa.
16. Laske puristuskahva syottopyorien paalle.
17. Saadad langansyottdpydrien painetta saatopyorilla. Sddda molempiin syottopyorapareihin sama paine.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa syottopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Sdada syottopyorien puristuspainetta
alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura 08-1,0 1,5-2,0
V >12 20-25
Jauhe- ja metallitdytelanka V-ura, pyalletty >12 1,0-2,0
V=
S—
—
Kaasuton V-ura, pyélletty >16 2,0-3,0
\/=
—
—
Alumiini U-railo 1,0 0,5-1,0
\J 1.2 1,0-15
14 1,5-2,0
>16 20-25

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa sy6ttépydrid ja rasittaa hammaspydrid.

18. Vie lisdainelanka hitsauspistoolin virtasuuttimeen painamalla langanajopainiketta. Voit lisdta langansyottonopeutta
pyorittamalla ohjauspaneelin vasenta saatonuppia.
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® Sydtetyn lisdainelangan mddrd néikyy ohjauspaneelista.

Asennuksen viimeisteleminen:

Valitse suojakaasu ja liita kaasupullo langansyéttolaitteeseen.

Poista aiempi suojakaasu jarjestelmasta painamalla Kaasutesti-painiketta.

)]

® Tdllé painikkeella voit myds testata, virtaako kaasu moitteettomasti jéirjestelmdn Idipi.

Sulje yldkansi.

Lankakelat

X8 MIG Welderissa on kaytettdvissa kolme erilaista lankakelan napaa eri tyyppisille lankakeloille:

o A.Vakiokelan napa

« B.Pienen lankakelan napa
>> Kiinnitd jatkokappaleet vakiokelan puoliskoihin.

e C. Suurella keskireidlla varustetun lankakelan napa

Kaikki osat sisdltyvat langansyottolaitteen toimitukseen.

Loysaa ja irrota kelan puoliskot vetamalla ne irti toisistaan.
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2.3.6 Vdlikaapelin liittaminen vedonpoistimeen

Vilikaapelin asentamisen helpottamiseksi ja kaapeliliittimen tarpeettoman rasituksen estdamiseksi liitd valikaapelinipun
molemmat paat vedonpoistimeen.

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Kiinnita vedonpoistimen pidike virtalahteen takaosassa olevaan kuljetuskahvaan. Kiristd vedonpoistimen pidike

altaaltapain pultilla.

2. Tartu valikaapelin virtaldhteen puoleiseen paahan ja tydnna vedonpoistimen tappi vedonpoistimen pidikkeeseen.

@ Jos langansyéttdlaite on irrotettu virtaldhteestd, tydnnd vedonpoistimen tappi pidikkeeseen alhaaltapdiin.

@ Jos langansyéttolaite on lijtetty virtaldhteeseen, tyénnd vedonpoistimen tappi pidikkeeseen ylhddltdpdin.

3. Tydnna oheinen lukitustappi vedonpoistimen tapissa olevan reidn lapi.

4. Ohjaa kaapelinippu virtaldhteen takaa ja kiinnitd vedonpoistin kaapelin toiseen paahan langansyottolaitteen
vasemmalle puolelle. Lisatietoja on kohdassa "Kaapelien asentaminen" seuraavalla sivulla.
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2.4 Kaapelien asentaminen

Yksityiskohtainen kuvaus virtaldhteen ja langansyéttolaitteen kaapeloinnista on luvussa Vélikaapelin asennus. Kattava
yleiskuvaus kaapeloinnista on luvussa Kaapelointikaavio.

"Valikaapelin asennus" alapuolella

"Kaapelointikaavio" sivulla 44

2.4.1 Vdlikaapelin asennus

Asenna vdlikaapeli ensin langansyottolaitteeseen ja sitten virtaldhteeseen.

Noudata seuraavia ohjeita:

Liita vdlikaapeli langansyottolaitteeseen.

1. Nosta kaapelitilan salpaa, jolloin liitdnnat tulevat esiin.
2. Liita hitsausvirtakaapeli langansyottolaitteeseen. Tyonna kaapeli mahdollisimman pitkalle ja kiristd kaapeli
paikalleen kdantamalla liitinta myotapaivaan.

Kiristd hitsausvirtakaapeli kdsin mahdollisimman tiukalle. Jos hitsausvirtakaapelin liiténtd on 16ysd, se voi
ylikuumentua.
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3.
4.
5.
6.
7.
8.

Tyonna suojakaasuletku liittimeen niin, etta se lukittuu.

Ty6nna vedonpoistin langansyottolaitteessa olevaan aukkoon.

Kiinnitd vedonpoistin paikalleen lukitsemalla se salvalla.

Kytke ohjauskaapeli liittimeen. Lukitse kiinnityskaulus paikalleen kiertamalla sitd myotdpdivaan.
Kytke mittauskaapeli liittimeen. Lukitse kiinnityskaulus paikalleen kiertamalla sitd myotdpaivaan.

Jos jarjestelmaan kuuluu jadhdytyslaite, veda jadhdytysnesteletkujen aukon suojus pois.

10. Sulje ja lukitse kaapelitilan luukku.

®

Asettele kaapelit siististi, kun liitdt ne langansyéttélaitteeseen, jotta kaapelitilan luukku menee kunnolla kiinni.
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Kiinnita valikaapeli virtalahteeseen:

1.

N o v s wN

Kiinnita hitsausvirtakaapeli virtaldhteen pluspuolen (+) liittimeen (1). Vélikaapeli kulkee viistosti
langansyottolaitteesta virtaldhteen liitantaan.

Jos virtaldhteeseen on liitetty kaksi langansyéttélaitetta, yhdistd vdlikaapeli kohtisuoraan: vasemmasta
langansyéttolaitteesta vasempaan liitdntédn (1).

Kiinnité maadoituskaapeli miinuspuolen (-) liittimeen (2).

Kiinnita mittauskaapeli mittauskaapelin liitdntaan (4).

Kiinnita ohjauskaapeli ohjauskaapelin liittimeen (3) samalle puolelle kuin mittauskaapeli.

Jos vesijadhdytin on kaytdssa, kiinnita jadhdytyslaitteeseen vieva letku punaiseen liittimeen (5).
Jos vesijadhdytin on kaytossa, kiinnita jadhdytyslaitteesta tuleva letku siniseen liittimeen (6).

Jos tarvitset suojakaasua, kytke suojakaasuletku kaasupulloon.

Virtaldhteeseen voidaan liittdd samanaikaisesti kaksi langansyo6ttolaitetta.

A

Varmista, ettd olet liittényt ja kiristdnyt kaikki kaapelit huolellisesti.

2.4.2 Kaapelointikaavio

Yhdista vélikaapelit virtaldhteeseen ja langansyottolaitteeseen. Tunnistamisen helpottamiseksi kaapelit on merkitty alla
olevaan kuvaan eri vareilla.
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Kuva: Virtaldhteen ja langansydttélaitteen vdliset kaapelit:

Varikoodit:

Hitsausvirtakaapeli

Suojakaasuletku
Ohjauskaapeli
Mittauskaapeli

- Jadhdytysnesteen syotto- ja paluuletkut

LR

Maadoituskaapeli
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2.5 Control Padin asennus

Tassa luvussa kuvataan Control Padin asennusta.
Lisatietoa Control Padin kdytdsta on kohdassa "Control Pad" sivulla 59.
"Langaton yhteys" alapuolella

Control Pad yhdistyy langattomasti X8 Wire Feeder -langansyottolaitteeseen. Jos jarjestelmassa on kaksi
langansyo6ttolaitta, valitse mihin laitteeseen yhteys muodostetaan. Control Pad voidaan yhdistda X8 Power Source -
virtaldhteeseen silloin, kun langansyo6ttolaitetta ei tarvita, esimerkiksi puikkohitsauksessa tai talttauksessa.

"Kaapeliyhteys" sivulla 48

Control Pad voidaan liittaa kaapelilla X8 Power Source -virtaldhteeseen tai X8 Wire Feeder -langansy6ttolaitteeseen. Liitd
Control Pad kaapelilla, kun langaton yhteys ei ole kaytettévissa.

"Control Padin ripustaminen" sivulla 49

2.5.1 Langaton yhteys

Control Pad yhdistyy langattomasti X8 Wire Feeder -langansyo6ttolaitteeseen. Jos jarjestelmdssa on kaksi
langansyéttolaitetta, valitse mihin laitteeseen yhteys muodostetaan. Control Pad voidaan yhdistda X8 Power Source -
virtaldhteeseen silloin, kun langansyoéttolaitetta ei tarvita, esimerkiksi puikkohitsauksessa tai talttauksessa.

Tietoa Control Padin ja virtaldhteen tai langansyottolaitteen vélisen kaapeliyhteyden muodostamisesta on kohdassa
"Kaapeliyhteys" sivulla 48.

Jos Control Padia ei ole yhdistetty, ndytt6on tulee seuraava ilmoitus:

CONNECTION

NOT CONNECTED

©)

DO ONE OF THE
FOLLOWING:

Select wireless devices from the
Settings menu (14)

Noudata seuraavia ohjeita:

Yhdistd Control Pad langattomasti langansyottolaitteeseen tai virtaldhteeseen seuraavasti:
>> Paina virtaldhteen merkkivalopaneelissa olevaa langattoman liitdnndn painiketta.
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>> Virtaldhteen merkkivalo alkaa vilkkua, kun jarjestelma etsii Control Padia.
>> Lahella olevien langansyéttolaitteiden tai virtalahteiden sarjanumerot tulevat Control Padin naytolle.

® Jos hitsausjdrjestelmdssd on langansyéttdlaitteita, langattoman liitdnndn painikkeella voi muodostaa yhteyden
Control Padin ja langansyéttolaitteen vdilille. Jos hitsausjdrjestelmdissd ei ole langansyéttélaitteita, Control Pad
voidaan yhdistdd virtaldhteeseen.

Kuva: Yhteyden muodostaminen langansydttdlaitteeseen / Yhteyden muodostaminen virtaldhteeseen:

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

>> Valitse yhteys siirtymalla sen kohdalle ja painamalla vihreaa painiketta.

Yhteysluettelossa ndytetdcin saatavilla olevien langansyéttélaitteiden ja virtaldhteiden sarjanumerot. Tarkista
sarjanumero laitteen arvokilvestd.

Yhteys muodostuu Control Padin sekd langansy6ttolaitteen tai virtaldhteen vilille. Virtaldhteen merkkivalo jaa palamaan.
Kun yhteys on luotu, Control Pad yrittéid luoda sen uudelleen, jos sité kéytetddn yhteysalueen ulkopuolella. Katkaise
yhteys valitsemalla Control Padissa Katkaise yhteys.

Voit yhdistaa Control Padin langansyottolaitteeseen myds langansyottolaitteen ohjauspaneelista, jos olet kaukana
virtaldhteesta.

>> Valitse Asetukset > Langattomat laitteet > Yhdista. Langansyo6ttolaite yhdistyy automaattisesti Control
Padiin.

Toimi seuraavasti, jos et ulotu virtalahteen ja langansyéttolaitteen painikkeisiin:

>> Valitse Control Padissa Asetukset > Langattomia laitteita kdytettavissa.
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WIRELESS DEVICES AVAILABLE

WF 1: PSNK0098028 ©

>> Siirrd valinta langansyéttolaitteen tai virtaldhteen kohdalle.
>> Paina vihreaa painiketta.

2.5.2 Kaapeliyhteys

Control Pad voidaan liittad kaapelilla X8 Power Source -virtaldhteeseen tai X8 Wire Feeder -langansy6ttolaitteeseen. Liita
Control Pad kaapelilla, kun langaton yhteys ei ole kaytettévissa.

Noudata seuraavia ohjeita:
Control Pad liitetdan kaapelilla virtalahteeseen seuraavasti:

>> Kytke yhdistelmdkaapeli virtaldhteen Control Pad -liitantaan.
>> Liitdnta on merkitty Control Pad -kuvakkeella.

>> Kytke yhdistelmdkaapeli Control Padin pohjassa olevaan yhdistelmdkaapelin liittimeen.

Control Pad liitetd@n kaapelilla langansyo6ttolaitteeseen seuraavasti:
>> Kytke yhdistelmdkaapeli langansyo6ttolaitteen kaukosaatimen liitantaan.
>> Liitanta on merkitty Control Pad -kuvakkeella.
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>> Kytke yhdistelmdkaapeli Control Padin pohjassa olevaan yhdistelmdkaapelin liittimeen.

® Kdyté Control Padin lataamiseen mieluiten ulkoista laturia.

2.5.3 Control Padin ripustaminen
Control Padissa on koukku, jolla laitteen voi ripustaa hitsauskoneeseen tai muuhun sopivaan paikkaan. Control Padin

jokaisessa kulmassa on lenkki, johon voi pujottaa kantohihnan.
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2.6 Hitsauspistoolin esivalmistelu ja liittaminen

Kokoa hitsauspistooli ja liitd se langansyottolaitteeseen hitsauspistoolin Kemppi-liittimelld.

Hitsauspistooli on esikasattu tehtaalla: langanjohdin, virtasuutin ja kaasusuutin ovat paikallaan. Flexlite GX MIG-
hitsauspistoolin osien asennus- ja vaihto-ohjeet |6ytyvat osoitteesta userdoc.kemppi.com.

Ota pistooli kdyttdon noudattamalla seuraavia ohjeita:

1. Tarkista, ettd langanjohdin, virtasuutin ja kaasusuutin soveltuvat tyotehtavaan. Vaihda tarvittaessa. Jos
kokoonpanoon kuuluu kaasujadhdytteinen pistooli, voit myds vaihtaa kaulan.

2. Kiinnita pistoolikahva, jos se soveltuu tyotehtavaan.

3. Liita pistoolikaukosdadin, jos se soveltuu tydtehtavaan (valinnainen lisdvaruste).

4. Kiinnita hitsauspistooli langansyottolaitteeseen: Tyonna hitsauspistoolin liitin langansyottélaitteen pistooliliittimeen
ja kirista kaulus kasin.

5. Jos kokoonpanoon kuluu vesijadhdytteinen pistooli, kiinnitd jadhdytysletkut langansyottolaitteeseen.
Jaahdytysnesteen syottdletku on merkitty siniselld ja paluuletku punaisella varilla.
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6. Viilaa lisdainelangan terdva paa tylsaksi ennen pujotusta, silla se helpottaa langan syottamista ja pidentaa
kulutusosien kestoa.

7. Syota lisdainelanka painamalla langanajopainiketta.

8. Leikkaa lisdainelangan paa hieman vinoksi, silld se parantaa langan syttymista.
9. Tarkista kaasun virtausnopeus.

Hitsauspistooli on nyt kdyttovalmis. Kun et kayta hitsauspistoolia, sdilyta sitd langansyottolaitteen pistoolinpitimessa.
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2.7 X8 MIG Welder -laitteen nostaminen

X8 MIG Welder -laitetta nostettaessa on kiinnitettava erityista huomiota turvallisuuteen. Noudata paikallisia maarayksia.

A Ald nosta hitsauslaitetta kaasupullon kanssa.

Noudata seuraavia ohjeita:

L

1. Kierrd kaksi nostohihnaa virtaldhteen etuosassa olevan kahvan ympari ja kaksi nostohihnaa virtaldhteen takaosassa
olevan kahvan ympari.

A Aseta hihnat mahdollisimman Iéhelle virtaldhdettd.

2. Nosta tasaisesti suoraan ylospain.
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2.8 Hitsauksen ohjelmistotuotteiden hankinta ja hallinta

Kempilld on laaja valikoima hitsauksen ohjelmistotuotteita, jotka takaavat hitsin korkean laadun.

Voit hankkia X8 MIG Welder -jarjestelmaan Kempin ohjelmistolisensseja. Asennettuja lisensseja voi tarkastella Control
Padilla.

Lisatietoa on sivustossa www.kemppi.com.
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2.9 Valinnaiset lisalaitteet

X8 MIG Welderissa on useita lisdlaitteita, jotka helpottavat laitteen kdyttdd ja parantavat hitsauslaatua.

Varustesarja lankatynnyria varten
Jotta voit kdyttaa lankatynnyrid, poraa reikd X8 Wire Feeder -langansyéttolaitteen lapindkyvan suojuksen lapi.

Langansyottolaitteen puomiripustin
Langansyottolaitteen ripustin helpottaa hitsausta silloin, kun koko X8 MIG Welder -laitteistoa on vaikea tuoda kohteen
lahelle. Ripustin helpottaa liilkkumista ahtaissa tiloissa.

A Aléi ripusta langansyéttélaitetta kahvasta, vaan kéytd langansyéttélaitteen ripustinta.

Langansyottolaitteen kevenninvarsi

Langansydttolaitteen kevenninvarsi vdhentda kaapelinipun painoa tydskentelyalueella.
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1. Lukitse pyoriva kiinnitysalusta paikalleen.

2. Saada varren pituutta. Lukitse paikalleen kiristamalla ruuvi.
3. Saada vastapainojousen kireytta.
4

Saada varren pystysuuntaisen liikkeen vaimennusta.

Langansyottolaitteen kotelonlammitin
Langansydttolaitteen kotelonlammitin ehkaisee kosteuden tiivistymistd langansyottolaitteen kotelon sisdpuolelle, jotta

lankakela pysyy kuivana.

Kdantyva alusta kahdelle langansyéttolaitteelle
Kahdelle langansyottolaitteelle tarkoitettu kddntyva alusta mahdollistaa kahden langansyéttolaitteen liittdmiseen yhteen
virtaldhteeseen.

X8-kaapeliteline
Kaapeliteline pitaa valikaapelin paikallaan kuljetuksen ja varastoinnin aikana.

@ Kaapeliteline on vaihtoehtoinen lisdvaruste kaasupullon kuljetuskdrrylle. Molemmat eivdit voi olla asennettuina

samanaikaisesti.
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X8-lisdvarustelokero

Lisdvarustetelineessa voi sdilyttaa hitsauksessa tarvittavia pienia osia ja tyokaluja. Telineen voi asentaa hitsauskoneen
sivulle.
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3. KAYTTO

Noudata kayttdohjeita huolellisesti, jotta saat X8 MIG Welder -jarjestelmasta kaiken hyddyn ja valtat hairiétilanteet.
"X8 MIG Welder -jarjestelman ohjauslaitteet" seuraavalla sivulla

Hitsaamista X8 MIG Welderilld voidaan ohjata kolmella eri ohjauspaneelilla, joissa on kussakin omanlaisensa
mahdollisuudet hitsausparametrien saatoon.

"Hitsausjarjestelman kadyttdonoton valmistelu” sivulla 73

Ennen kuin aloitat hitsauslaitteen kayton, kytke hitsauslaite paalle, valmistele jadhdytyslaite kdyttoa varten ja liita
maadoituskaapeli.

"Hitsausjarjestelman kaytto" sivulla 81

Optimaalisen hitsausohjelman, sopivan hitsausprosessin ja muiden parametrien valitseminen helpottaa X8 MIG Welderin
kayttdd. Ohjelmat voidaan tallentaa muistikanaviin, joista ne on helppo valita. Digitaaliset hitsausohjeet saatavat
automaattisesti hitsauskoneen asetuksia.
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3.1 X8 MIG Welder -jarjestelman ohjauslaitteet

Hitsaamista X8 MIG Welderilld voidaan ohjata kolmella eri ohjauspaneelilla, joissa on kussakin omanlaisensa
mahdollisuudet hitsausparametrien saatoon.

Saatomahdollisuudet vaihtelevat ohjauspaneelin toimintojen ja kdytettavyyden mukaan.

"Control Pad" alapuolella

Control Pad on hallintanakyma X8 MIG Welder -jdrjestelmaan. Control Padista ndet kaikki asetukset ja
hitsausjdrjestelmdan asennetut lisenssit.

"Langansyottolaitteen ohjauspaneeli” sivulla 69

Langansyottolaitteen ohjauspaneelissa on yksinuppisdato ja parametrien tai arvojen valintapainikkeet. Voit esimerkiksi
muokata hitsausparametreja ja tallentaa asetukset muistikanaviin.

Pistoolin kaukosadadin

Pistoolin kaukosaatimella voit valita muistikanavia ja hitsausohjeita sekd muuttaa langansy6ttdnopeutta, hienosaatoa ja
dynamiikkaa. Lisatietoa Flexlite GX MIG-hitsauspistoolin kaukosdatimen kdytostd on sivustossa userdoc.kemppi.com.

3.1.1 Control Pad

Control Pad on hallintandkyma X8 MIG Welder -jdrjestelméaan: Control Padista naet kaikki asetukset ja
hitsausjarjestelmdan asennetut lisenssit.

Voit hallita hitsausparametreja ja niiden arvoja etdaltad yksinuppisdadoll3, ja tarvittaessa voit yhdistda Control Padin
muihin lahella oleviin X8 MIG Welder -laitteisiin.

"Navigointi" alapuolella

"Control Padin ndkymat" sivulla 61

Navigointi

Control Padin ndyton yldpuolella on kolme ndkymapainiketta. Ndilla painikkeilla vaihdetaan Control Padin ndytdssa
olevia ndkymia. Avaa Nayta-valikko painamalla kahdesti Valikko-painiketta.

Liiku naytolla ja saada arvoja kayttamalla nayton alapuolella olevia saaténuppeja. Kun nupin keskelld palaa vihred valo,
nuppi toimii myos painikkeena.
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Kuva: Néyttévalikko:

CHOOSE VIEW
WELDING

Saada Hitsaus-ndkymassa hitsaustehoa vasemmalla saaténupilla ja tee hienosadatd oikealla nupilla. Useimmissa
hitsausprosesseissa toissijainen parametri on jannite.

Kaikissa muissa nakymissa voit siirtya valikoissa yl0s- ja alaspdin oikealla saatonupilla. Avaa kohde painamalla nupin
keskelld olevaa vihreda painiketta.

Jos haluat palata edelliseen tilaan esimerkiksi Peruutus- tai Palautus-toiminnolla, hyvaksy painamalla vihreda painiketta.

Yla- ja alatunniste

Control Padin ylatunnisteessa ndkyy hitsauskoneen sarjanumero, valittu langansyottolaite ja kdyttajan nimi:

WELDING

Jos saatonupilla on erikoistoiminto, se kerrotaan alatunnisteessa nupin yldpuolella. Alatunnisteessa oleva vihred ympyra
kehottaa painamaan saatdonupin painiketta. Sdadettava parametri tai arvo on korostettu oranssilla.

Kuva: Control Padin ndiytté ja alatunniste sédtétilassa / Control Padin néiyttd ja alatunniste valintatilassa:
SETTINGS SETTINGS

PANEL SETTINGS [ PANEL SETTINGS

)

7 DIARI ANU DIUF LUUIL

> @ SYSTEM SETTINGS

> PARAMETERS
v PANEL SETTINGS

> @ SYSTEM SETTINGS

English | © [ PANEL SETTINGS

Advanced ||(® Language English}
1 ghtness 74 o Advanced

Economic 74 %

Use Welding

S O apjust S O skwecr
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Jos painikkeella tehty valinta tulee voimaan vdlittdmasti, alatunnisteessa nakyy Sulje. Jos muutos tulee voimaan vihredn
painikkeen painamisen jalkeen, alatunnisteessa nakyy OK.

Control Padin nakymat

Control Padin ndytdssa on kolme paanakymaa: Kanava (muistikanavat), Hitsaus ja Asetukset. Siirry ndkymasta toiseen
nakymapainikkeilla. Hitsaus-ndkyman sisdinen Nakyma-valikko aukeaa, kun painat Valikko-painiketta uudelleen
Hitsaus-nakymadssa.

Kuva: Kanavapainike:

Kuva: Asetuspainike:

"Control Padin ndakymat: Hitsaus-ndkyma" alapuolella
"Control Padin ndkymat: Asetukset-ndkyma" sivulla 65
"Control Padin ndkymaét: Kanava-nakyma" sivulla 68

"Control Padin ndkymat: Nakymavalikko" sivulla 68

Control Padin nakymat: Hitsaus-nakyma

Hitsaus-nakymadssa voit:

» nahda yleiskatsauksen valitun hitsausohjelman asetuksista
o sdataa tarkeimpia parametreja (hitsausteho ja hienosdato).
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WELDING
o
1-MIG
I— Hot start
T\ Crater fill

1

Touch Sense zg' 4T
Ignition i
Upslope /7

’

\

130 A
2 2.0 mm

5,
W

8.

Vv

+0.4
m
min

Kaikki tai osa seuraavista tiedoista ndytetdan riippuen siitd, mika hitsausprosessi, toiminto ja ohjelma on valittu:

1.

= 0 O NGO W

11.

12.
13.

Muistikanava, sen numero ja hitsausohjelma
>> Ensimmaisella rivilla ndytetdadn muistikanavan nimi.

>> Toisella rivilla ndaytetdan hitsausohjelman nimi, joka koostuu lisdainelangan materiaalista ja halkaisijasta ja
suojakaasusta.

>> Kanavan numero on kallistunut oikealle, jos hitsausasetuksia on muokattu. Tallenna muutokset painamalla
pitkdadn Kanava-painiketta, kunnes numero palautuu normaaliin asentoon.

Hitsauspistoolin toimintatila (liipaisimen toimintatapa)
>> 2T, 4T tai WP Switch. Lisatietoja on kohdassa "Liipaisintoiminnot” sivulla 100.

Touch Sense Ignition -toiminto
>> Tasainen syttyminen ja vdhemman roiskeita.

Nousuvirta

>> Valittu kdynnistys- ja pysdytyslogiikka.
Arvioitu hitsausvirta

Arvioitu levymateriaalin paksuus
Langansyo6tténopeus

Virtaldhteen sarjanumero, langansyo6ttolaitteen numero (1 tai 2) ja kdyttdjan nimi
Hitsausmenetelma

Kuuma-aloitus

>> Valittu kdynnistys- ja pysdytyslogiikka.
Kraatterintdytto

>> Valittu kdynnistys- ja pysdytyslogiikka.
Jannite

Jannite/hienosaatd

Saada hitsaustehoa vasemmalla saatonupilla.

Hienosdada toissijaista hitsausparametria oikealla saatonupilla. Sdadettava toissijainen parametri vaihtelee
hitsausprosessin ja toiminnon mukaan.

Hitsaustehon graafiin on merkitty harmaalla rasterikuviolla alue, jossa valitut arvot johtavat sekakaarityyppiseen
aineensiirtymiseen.

© Kemppi
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Kuva: Rasterikuvio langansydtén kuvaajassa.

WELDING

WiseSteel

224 I
2 7.7 mm

29.6v +0.6

1.

LU
min

DPulse-, WP Switch- ja DProcess-toiminnoissa voit sddtaa kahta arvoa: ensimmdistd ja toista tehotasoa. Vaihda tasoa
painamalla vasenta vihreda painiketta. Sdada arvot saatonupeilla. Toinen tehotaso on merkitty harmaalla
langansyottonopeuden kaavioon.

Kuva: DPulse-tehotaso (1) / DPulse-tehotaso (2).

WELDING WELDING

mllln il

DPulse DPulse

Voit madrittad langansyéttonopeuden vahimmais- ja enimmadisarvot. Ne on merkitty valkoisina rajoittimina
langansyottonopeuden kaavion viereen.
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Kuva: Vdhimmdiis- ja enimmdisarvon rajoittimet.

CHANNEL WELDING SETTINGS

Hitsausohjeessa madritetty hitsaustehon ja -jannitteen graafien arvoalue on merkitty vihredlld kaarella rajoittimien valiin.
Rajoittimet ovat oletusarvoisesti hitsausohjeessa maaritetyn alueen yla- ja alapédassa, mutta voit saataa niita tarpeen
mukaan: voit kaventaa aluetta tai hitsata maaritetyn alueen ulkopuolella.

Kuva: Hitsausohjeen mukaiset véhimmdis- ja enimmdisarvon rajoittimet.
WELDING
WPs 3 o

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

2T

WisePenetration+

+ 7.6

25.0v 0 0

\io?

Jos asetat langansy6ttonopeuden tai jannitteen hitsausohjeessa maaritetyn alueen ulkopuolelle, parametrigraafi
muuttuu punaiseksi ja ndyttoon tulee varoitussymboli.

Jos olet ottanut kéytté6n WeldEye-palvelun, se tallentaa tiedot ohjeen vastaisena kdyttond, vaikka ndmd arvot

olisivat hitsaustydssd tarpeelliset.
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Kuva: Hitsausohjeessa mddiritetyn alueen ylittdvdét arvot.
WELDING

WPS 1
F103 Fe 1.0mm Ar+1

2T

Control Padin nakymat: Asetukset-nakyma

Asetukset-ndkyma sisaltaa valitun ohjelman kaikki hitsausparametrit ja muut asetukset. Otsikkojen alla olevat sisallot
eivat oletusarvoisesti ole ndkyvissa. Laajenna sarakkeita painamalla vihreda painiketta. Valittavana on kaksi tilaa: Perus ja

Edistynyt. Tassa luvussa kuvataan Asetukset-nakyman Edistynyt-tilaa.

Kuva: Asetukset-ndkymcdn valikko edistyneessd tilassa:

SETTINGS

Wireless devices
EVETEL [

Demo User

MIG

> WELDING PROGRAM

> WISE FEATURE

> TRIGGER LOGIC

> START AND STOP LOGIC

~
= O sELEcT

Lisdtietoa hitsausohjelmista on kohdassa "Control Pad -laitteen hitsausohjelmat” sivulla 67.

DPulse-valikko

Kun hitsausohjelmassa on DPulse-prosessi, Asetukset-nakymassa on DPulse-lisdvalikko.

Lisatietoja on kohdassa "MIG-vakiohitsausprosessit X8 MIG Welder -laitteessa" sivulla 88.
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DProcess-valikko

Jos hitsausohjelma siséltda DProcess-toiminnon, DProcess-valikko nakyy Asetukset-ndkymadssa.

Lisdtietoja on kohdassa "MIG-vakiohitsausprosessit X8 MIG Welder -laitteessa" sivulla 88.

Wise-toimintovalikko

Wise-toimintovalikossa ndkyvat ne Wise-toiminnot, joita voi kdyttda kyseisessa hitsausohjelmassa.

Lisatietoja on kohdassa "Wise-toiminnot" sivulla 95.

Liipaisintoimintovalikko

Liipaisintoimintovalikossa nédkyvat liipaisimen toimintatavat: 2T, 4T ja WP Switch.

Lisdtietoja on kohdassa "Liipaisintoiminnot” sivulla 100.

Kdynnistys- ja pysaytyslogiikan valikko

Kaynnistys- ja pysdytyslogiikan valikossa on useita vaihtoehtoja. Lisdtietoja on kohdassa "Kdynnistys- ja
pysaytystoiminnot" sivulla 101.

Parametrit

Kdytettavissa olevat parametrit vaihtelevat hitsausprosessin mukaan:

« Langansyottonopeus
>> Langansyottonopeuden lisdksi voit maarittda langansyottonopeuden vahimmais- ja enimmaisarvot.
e Jannite
» Hienosaato
+ Dynamiikka
e Pulssivirran prosentti
«  Kdynnistysteho
» Aloitustaso
o Lopetusteho

Lisdtietoa on prosessien kuvauksissa.

Jarjestelmdaasetukset
Jarjestelmédasetuksissa on valittavana seuraavat vaihtoehdot:

1. Vesijadhdytys
>> Kytke vesijadhdytys ON-, OFF- tai AUTO-tilaan.
>> ON-tilassa vesijaahdytys on jatkuvasti kdytossa. OFF-tilassa vesijaahdytys on pois kdytdstda. AUTO-tilassa
vesijaahdytys on tarvittaessa kdytossa.

2. \Vadlisyottolaitteen valinta
>> Valitse kdytettdva valisyottolaite ja sen pituus tai moottoripistooli.

3. Langansydttomoottorin varoitustaso
>> Valitse hitsausvirran raja-arvo. Jarjestelma varoittaa, jos raja-arvo ylittyy.

4. Jannitendyton tila
>> Valitse hitsausjannite: napa- tai kaarijannite.

5. Langanajon turvatoiminto
>> Kytke langanajon turvatoiminto ON- tai OFF-tilaan. Kun langanajon turvatoiminto on ON-tilassa,
langansydttolaite syottda enintdan viisi senttimetria lankaa, jos kaari ei syty siihen mennessa. Kun langanajon
turvatoiminto on OFF-tilassa, langansyottolaite sy6ttaa enintddn viisi metrid lankaa. Talla estetaan langan
osuminen hitsaajaan.
6. Jannitteenalennuspiiri (VDR)
>> Kytke jannitteenalennuspiiri ON- tai OFF-tilaan, jos kdytdssa on puikkohitsaus tai talttaus. Jannitteenalennuspiiri
laskee hitsauskoneen lahtéliittimien tyhjakdyntijannitteen turvalliselle tasolle.
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7. Tehdasasetusten palautus
>> Palauta asetukset takaisin tehdasasetuksiksi.
Paneeliasetukset

Paneeliasetuksissa nakyvat Control Padin laiteasetukset:

1.

Control Pad -laitteen hitsausohjelmat

Valitse tila kohdassa Asetukset > Tila. Valitse sitten hitsausohjelma Hitsausohjelma-valikossa. Puikko- ja Talttaus-
tiloissa on kussakin yksi hitsausohjelma, joiden asetuksia voit sdatda valitsemalla Parametrit.

Kuva: Hitsausohjelma-valikko Asetukset-néikymdissd:

PIN-lukitus

>> Lukitse Control Pad nelinumeroisella PIN-koodilla. Kun PIN-lukitus on paalla, PIN-koodi vaaditaan joka kerta, kun

Control Pad kdynnistetaan. PIN-lukitus ei estd hitsaamista.

Muuta PIN-koodi
>> Muuta nelinumeroinen PIN-koodi.

Kieli
>> Valitse jokin 13 kielivaihtoehdosta.

Perus/Edistynyt
>> (Kayttoliittyman tila)

Kirkkaus
>> Nayton kirkkaus prosentteina.

Sahkonkulutus

>> Kaytettdvissa olevat asetukset ovat Minimi, Taloudellinen ja Normaali.

SETTINGS

Wes 3 o
R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe Rutil 1 g

v WELDING PROGRAM

Material [H

Voit suodattaa luettelossa naytettavia hitsausohjelmia kdyttamalla Hitsausohjelma-valikon suodattimia. Voit valita
tarvittavan hitsausohjelman myds ilman suodattimia.

Asetukset-nadkyman parametrit vaihtelevat valitun hitsausprosessin ja toimintatilan (Perus/Edistynyt) mukaan.

Fe Rutil

P
= O sELEcT

Hitsausohjelma-valikko

Hitsausohjelma-valikon suodattimet:

1.

Materiaali
>> Valitse tyOkappaleen materiaali.

© Kemppi
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2. Lankamateriaali
3. Langanpaksuus
4. Suojakaasu
5. Tyyppi
>> Valitse hitsaus/kaarijuotto tai padllehitsaus.
6. Prosessi

7. Napaisuus
>> Ei kdytossa kaikille materiaaleille.

>> Mika napaisuus on kdytdssa. Jos napaisuus on positiivinen (+), yhdistad pluspuoli langansyottolaitteeseen.

8. Hitsausohjelma
>> Suodattamisen jalkeen sopivat hitsausohjelmat naytetaan tassa sarakkeessa.

Control Padin nakymat: Kanava-nakyma

Hitsausparametrit tallennetaan muistikanaviin. Muistikanavassa on samat tiedot hitsausparametreista kuin Hitsaus -
nakymadssa. Ota kanava kayttdon siirtymalld sen kohdalle. Jokaisella kdyttdjalla on omat muistikanavansa.

Kuva: Kanava-ndkymd:

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
SENGETG R

7° 228

S O acTions

Saada valitun kanavan hitsausparametreja painamalla Valikko- tai Asetukset-painiketta. Kun saddat parametria,
muistikanavan numero kallistuu oikealle sen merkiksi, etta tallennettuja asetuksia on muutettu.

Hitsausohje madrittaa hitsausparametrien arvoalueen. Jos muistikanavan luomiseen kdytetaan hitsausohjetta, parametrit
asetetaan alueen keskelle.

Control Padin nakymat: Nakymavalikko

Paina Hitsaus-ndakymassa Valikko-painiketta uudelleen, jolloin nadkyviin tulee luettelo muista saatavilla olevista
nakymista.
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Kuva: Luettelo muista nékymistd:

CHOOSE VIEW

WELDING ) ‘

) E @ B

@

Nakyma-valikossa on seuraavat ndkymat:

1.

Hitsaus

>> Palauttaa nayttoon Hitsaus-nakyman.
Hitsaustiedot

>> Nayttda tiedot edellisista hitseista.

Hitsausohje
>> Lisatietoa hitsausohjeista on kohdassa "Digitaaliset hitsausohjeet” sivulla 104.

Lisenssit
>> Nayttaa hitsauslaitteeseen asennetut lisenssit.

Virheloki

>> Nayttaa edelliset virheet ja niiden ajankohdat. Valitse virhe ja paina vihreaa painiketta nahdaksesi sen tiedot.
Pdivamaara ja aika

>> Asettaa pdivamaaran, kellonajan ja aikavyohykkeen.

Jarjestelma
>> Nayttad hitsausjarjestelman tiedot.

Pilvipalvelut
>> Yhdistada Kempin pilvipalveluihin.

3.1.2 Langansyottolaitteen ohjauspaneeli

Langansydttolaitteen ohjauspaneelissa on yksinuppisaatd ja parametrien tai arvojen valintapainikkeet. Voit esimerkiksi
muokata hitsausparametreja ja tallentaa asetukset muistikanaviin.

"Langansyoéttolaitteen navigointitoiminnot" alapuolella

"Langansyottolaitteen ndkymat" seuraavalla sivulla

"Langansyottolaitteen Asetukset-ndkyma" sivulla 71

Langansyottdlaitteen navigointitoiminnot

Langansydttolaitteen ndyton kolme pddnakymaa ovat samat kuin Control Pad -laitteessa: Kanava, Hitsaus ja Asetukset.

© Kemppi
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® Langansyéttdlaitteen voi lukita Virta-painikkeella, jolloin hitsaus ei voi alkaa vahingossa.

Langansyottolaitteen ndytdn vasemmalla puolella on muistikanavapainike ja oikealla puolella Asetukset-painike. Nailla

painikkeilla voit vaihtaa langansyottolaitteen ndytdn nakymaa. Palaa takaisin Hitsaus-ndkymd&an painamalla samaa
painiketta uudelleen.

Siirry ndytdssa ja valitse arvoja kdyttamalld nayton alapuolella olevia sadtonuppeja. Kun nupin keskelld palaa vihred valo,
nuppi toimii myds painikkeena.

Saada Hitsaus-ndakymassa hitsaustehoa vasemmalla sddténupilla ja tee hienosdatd oikealla nupilla. Useimmissa
hitsausprosesseissa toissijainen parametri on jannite.

Kaikissa muissa nakymissa voit siirtyd valikoissa yl0s- ja alaspdin oikealla saatonupilla. Avaa kohde painamalla nupin
keskelld olevaa vihreda painiketta.

Langansyottolaitteen nakymat

Hitsaus-nakyma
Hitsaus-nakymadssa voit:

» nahda yleiskatsauksen valitun hitsausohjelman asetuksista
o sdataa tarkeimpia parametreja (hitsausteho ja hienosdato).

1. Muistikanava

2. Hitsausteho
>> Parametrin yksikko vaihtelee hitsausprosessin mukaan.

3. Jannite

® Kaikissa prosesseissa ei ole tétd parametria.

4. Hienosaatd
>> Parametrin yksikko vaihtelee hitsausprosessin mukaan.

5. Kaytossa olevat asetukset on esitetty symboleilla
>> Lisdtietoa symboleista on kohdassa Kemppi symbolit.
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Saada hitsaustehoa vasemmalla saatonupilla.

® Ndytettévd hitsausparametri on Langansyétténopeus, Virta tai Levynpaksuus.

Hienosdada toissijaista hitsausparametria oikealla saatonupilla. Sdadettava toissijainen parametri vaihtelee
hitsausprosessin ja toiminnon mukaan.
Muistikanavat-nakyma

Hitsausparametrit tallennetaan muistikanaviin. Muistikanavassa on samat tiedot hitsausparametreista kuin Hitsaus-
nakymadssa. Jokaisella kayttdjalla on omat muistikanavansa.

Siirry Kanava-ndakymaan painamalla vasemmalla olevaa Kanava-painiketta. Ndyton vasemmalle puolelle aukeaa
muistikanavavalikko. Ota kanava kayttoon siirtymalla sen kohdalle oikealla sé&tonupilla. Muistikanavan kallistettu

numero osoittaa, ettd alkuperdisen muistikanavan parametreja on muutettu.

Jos haluat tallentaa kanavaan tehdyt muutokset, paina pitkddn Kanava-painiketta tai paina lyhyesti oikean saatonupin
vihreda Tallenna-painiketta.

Asetukset-nakyma

Lisdtietoa langansyottolaitteen asetuksista on kohdassa "Langansyo6ttolaitteen Asetukset-ndkyma" alapuolella.

Langansyottolaitteen Asetukset-nakyma

Asetukset-ndkymadssa voit muokata valittua muistikanavaa ja langansyottolaitteen asetuksia.

Paaset langansyottolaitteen asetuksiin painamalla Asetukset-painiketta. Asetukset-painikkeeseen syttyy oranssi valo,
kun Asetukset-nakyma on avattuna.

®

Saada parametreja oikealla saatonupilla. Valitse painamalla nupin keskellé olevaa vihreda painiketta ja sadda parametria
pyorittamalla oikeaa nuppia.

Taulukko 1: Langansydttdlaitteen asetukset:

Liipaisin Hitsauspistoolin liipaisimen toimintatilan vaihto (2T/47).

WP Switch (ON/OFF) WP Switch -toiminnon kytkeminen paalle ja pois paalta.

Dynamiikka MIG-, 1-MIG-, Pulse-, DPulse- ja WiseThin+-prosessien dynamiikka-asetusten
saato.

DPulse- ja WP Switch -toiminnoissa on myds Dynamiikka2-asetus toisen asteen
dynamiikan saatoa varten.

Touch Sense Ignition -toiminto Optimoidun sytytystoiminnon kytkeminen péélle ja pois paalta.
Kuuma-aloitus Kuuma-aloitus-toiminnon kytkeminen paélle ja pois paalta.
Kraatterintaytto Kraatterintdytté-toiminnon kytkeminen péalle ja pois paalta.
Hitsaustiedot Nayttad edellisen hitsin tiedot.

Saat lisatietoa painamalla oikean saaténupin vihreda painiketta.

Laitteen tiedot Nayttad hitsausjdrjestelman sarjanumeron ja ohjelmistoversiot.
Saat lisdtietoa painamalla oikean sadtdnupin vihreda painiketta.
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Langattomat laitteet

{79! Channel #19

Wireless devices

=
0

Connect

Muodosta langaton yhteys Control Padiin painamalla oikeassa laidassa olevaa

Yhdista-painiketta.
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3.2 Hitsausjarjestelman kayttoonoton valmistelu

Ennen kuin aloitat hitsauslaitteen kayton, kytke hitsauslaite paalle, valmistele jadhdytyslaite kdyttdd varten ja liita
maadoituskaapeli.

Hitsausjarjestelman kaynnistys

Kytke virtaldhde ja langansyo6ttolaite paalle kaantamalla virtaldhteen paakytkin ON-asentoon (1). Kun virtaldahde on paalla,
virran merkkivalo palaa vihredana merkkivalopaneelissa.

Kuva: Hitsausjdrjestelmcin kdynnistys

Langansyottolaite kdynnistyy samaan toimintatilaan, joka oli kdytdssd, kun se edellisen kerran sammutettiin. Kdynnista ja
sammuta hitsauslaite kadntamalla paakytkinta. Ala kiyta verkkopistoketta kytkimena.

@ Jos hitsauslaitetta ei kdytetd pitkddn aikaan, kytke laite irti séhkéverkosta irrottamalla verkkopistoke.

Control Padin kaynnistys

Kytke Control Pad paalle painamalla virtapainiketta muutaman sekunnin ajan.

Jadhdytyslaitteen kdyttoonoton valmistelu

Taytd jaahdytyslaitteen sisdlla oleva jadhdytysnestesdilio Kemppi-jadhdytysnesteelld. Hitsauksen aikana
jadhdytysnestettd on pumpattava jarjestelman lapi. Paina virtaldhteen etupaneelissa olevaa jadhdytysnesteen
kierrdtyspainiketta. Se aktivoi moottorin, joka pummaa jadhdytysnestetta letkuihin ja hitsauspistooliin.

Kun painat pitkadn jadhdytysnesteen kierratyspainiketta, pumppu alkaa kierrattda jaahdytysnestettd. Tayttyminen jatkuu
automaattisesti, vaikka vapautat painikkeen. Paina jadhdytysnesteen kierrdtyspainiketta uudelleen automaattisen tayton
aikana, jos haluat keskeyttaa tayton esimerkiksi I0ystyneen liittimen vuoksi. Jos linja ei tayty minuutin kuluessa
painikkeen vapauttamisesta, automaattinen taytto keskeytyy ja merkkivalo vilkkuu vuorotellen vihredna ja punaisena.

Paneelissa on myds merkkivaloja, jotka ovat keltaisia, kun jadhdytysnestetta on liian vdhan tai jadhdytysnesteen
lampétila on liian korkea. Merkkivalo on vihred, kun kierto on moitteeton.
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Paina jaahdytysnesteen kierrdtyspainiketta aina hitsauspistoolin vaihdon jdlkeen.

Jaahdytyslaitteen tayttoa koskevia ohjeita on luvussa "Jadhdytyslaitteen tayttd" seuraavalla sivulla.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

Kiinnitd maadoituskaapeli tybkappaleeseen kdyttdjien loukkaantumisriskin ja sdhkélaitteiden vahingoittumisriskin
vdlttdmiseksi.

Kuva: Maadoituskaapelin liitin virtaldhteessd

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tydkappaleeseen.

Puhdista kosketuspinta metallioksidista ja maalista ja varmista, ettd puristin on lujasti kiinni.

"Jadhdytyslaitteen tayttd" seuraavalla sivulla
Taytd jadhdytyslaite 20-40-prosenttisella jadhdytysnesteelld, esimerkiksi Kempin jadhdytysnesteella.
"Kaarijannitteen kalibrointi" sivulla 77

X8 MIG Welder mittaa valokaaren jannitettd seka vdlikaapelin ja hitsauspistoolin jannitehaviotd. Kalibroinnin jalkeen
virtaldhde laskee kaarijannitteen, jos jannitteentunnistuskaapelia ei ole kytketty.

"Yhteyden muodostaminen Kempin pilvipalveluihin” sivulla 77
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3.2.1 Jaahdytyslaitteen taytto

Taytd jadhdytyslaite 20-40-prosenttisella jadhdytysnesteelld, esimerkiksi Kempin jadhdytysnesteella.

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Veda etupaneelin salvasta ja avaa virtaldhteen etupaneeli.
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3. Taytd jadhdytyslaite jadhdytysnesteelld. Tayta vain merkittyyn rajaan asti.
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3.2.2 Kaarijannitteen kalibrointi

X8 MIG Welder mittaa valokaaren jénnitetta seka vélikaapelin ja hitsauspistoolin jannitehdviota

. Kalibroinnin jalkeen
virtaldhde laskee kaarijannitteen, jos jannitteentunnistuskaapelia ei ole kytketty.

Kuva: Hitsauskaapelien kalibrointi

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Varmista, ettd langansyottolaitteen ja virtaldhteen valille on kytketty mittauskaapeli.
Liitd jannitteentunnistuskaapeli langansyottolaitteesta tydkappaleeseen.

Saada hitsausparametrit.

d W N

Hitsaa vahintdan neljd hitsia, joista kunkin kesto on viisi sekuntia.
>> Kun kalibrointihitseja on useita, mittaustuloksesta tulee tarkempi.

>> Hitsauslaite tekee kalibroinnin vélikaapelin pituuden perusteella. Arvot tallennetaan, joten kalibrointi on
tehtava vain kerran hitsausjarjestelman asennuksen jalkeen.

Kalibroinnin jdlkeen voit seurata kaarijannitetta Control Padista ja langansyo6ttolaitteen ohjauspaneelista hitsauksen

aikana ja sen jalkeen. Valitse Jannitendyton tila, kun haluat seurata kaarijannitetta Control Padin naytolta.
Oletusasetuksena on Kaarijannite.

On suositeltavaa pitdd jdnnitteentunnistuskaapeli jatkuvasti kytkettynd. Jos kaapelia ei ole kytketty, virtaléihde
laskee kaarijdnnitteen kalibrointiarvojen perusteella.

@ Toista vaiheet 1-4 aina kun muutat vdlikaapelin tai maadoituskaapelin pituutta.

3.2.3 Yhteyden muodostaminen Kempin pilvipalveluihin

Jotta voit kdyttda Kempin pilvipalveluja, yhdista hitsauskone internetiin joko WLAN- tai kaapeliyhteydelld. Muodosta
yhteys kdyttamalla Nayta-valikon Pilvipalvelut-ndkymda. Samasta paikasta ndet myos pilvipalvelujen tilan.

@ Pilvipalvelujen kdyttd edellyttdd, ettd verkon palomuuri sallii Idhtevdn likenteen porttien 80 (HTTP), 123 (NTP), 443
(HTTPS) ja 8883 (Secure MQTT) kautta.

Kempin pilvipalveluja ovat esimerkiksi My Fleet ja WeldEye.

Lisatietoa My Fleet -palvelusta on kohdassa My Fleet. Lisatietoa WeldEye-tykalusta on kohdassa "Weldeye-ohjelmiston
esittely” sivulla 8. Lisatietoa Control Padin kdytdsta on kohdassa "Control Pad" sivulla 59.
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WLAN-yhteys

Noudata seuraavia ohjeita:

Valitse Nayta-valikko > Pilvipalvelut > WiFi-asetukset.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS
= WiFi

> ETHERNET SETTINGS

~
S O SELECT

Kytke WiFi paalle.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

N\

o
§ O SELECT

Valitse WLAN-verkko.

SELECT NETWORK

ArcQ [*]

s
§ SELECT
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Anna tarvittaessa salasana.

CLOUD SERVICES

Password

— s

o
S O ADD CHARACTER

Kun WLAN-yhteys on luotu, verkon tiedot nakyvét kohdassa WiFi-asetukset.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

On

Kemppi_Guest

a

Kaapeliyhteys

Ethernet-yhteys luodaan automaattisesti, kun X8 MIG Welder -laitteeseen kytketddn Ethernet-kaapeli. Kun yhteys on

luotu, Ethernet-yhteyden tiedot nakyvat kohdassa Ethernet-asetukset.

Maarita Ethernet-asetukset manuaalisesti kytkemalla DHCP pois paalta.

CLOUD SERVICES

> WIFI SETTINGS
v ETHERNET SETTINGS

Connected

On
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Pilvipalvelujen tila

Pilvipalvelujen eri kuvakkeet ndkyvat alla olevassa taulukossa.

Taulukko 1: Pilvipalvelujen kuvakkeet:

Yhteys palveluun

Ei yhteyttd palveluun

Ei kayttdoikeuksia palveluun

CLOUD SERVICES

KEMPPI CLOUD SERVICES

© WIFI SETTINGS

=

On

Kemppi_Guest

: O COLLAPSE
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3.3 Hitsausjarjestelman kaytto

Optimaalisen hitsausohjelman, sopivan hitsausprosessin ja muiden parametrien valitseminen helpottaa X8 MIG Welderin
kayttdd. Ohjelmat voidaan tallentaa muistikanaviin, joista ne on helppo valita. Digitaaliset hitsausohjeet saatavat
automaattisesti hitsauskoneen asetuksia.

"Muistikanavien kayttd" alapuolella

Kun aloitat X8 MIG Welderin kdyton, valitse se muistikanava, johon on tallennettuna haluamasi hitsausprosessin ja
hitsausparametrien arvot, ja hienosdada sen jalkeen arvot kohdalleen.

"Hitsausmenetelmien, -ohjelmien ja -toimintojen kayttd" sivulla 87
Optimaalisen hitsausohjelman, hitsausprosessin ja parametrien valitseminen helpottaa tyoskentelya ja lisdd tuottavuutta.
"WeldEye-palvelun kaytté" sivulla 104

WeldEye-pilvipalvelu koostuu useista itsendisistd moduuleista. Kun Quality Control tai Welding Production Analysis on
aktivoitu, voit kerdta hitsaustietoja WeldEye-palveluun Control Padilla ja X8 MIG Welderilla. Lisatietoa WeldEye-
palvelusta on sivustossa www.weldeye.com.

3.3.1 Muistikanavien kaytto

Kun aloitat X8 MIG Welderin kdyton, valitse se muistikanava, johon on tallennettuna haluamasi hitsausprosessin ja
hitsausparametrien arvot, ja hienosdada sen jalkeen arvot kohdalleen.

Yleistietoa muistikanavista on kohdassa "Control Padin ndkymat: Kanava-ndkyma" sivulla 68.

Lisdtietoa muistikanavan valinnasta Control Padin tai langansyo6ttolaitteen ohjauspaneelin avulla on kohdassa
"Muistikanavan valinta" alapuolella.

Lisatietoa muistikanavan luomisesta on kohdassa "Uusien muistikanava-asetusten luominen" sivulla 83.
"Muistikanavan valinta" alapuolella

"Muokattujen muistikanava-asetusten tallennus" alapuolella

"Uusien muistikanava-asetusten luominen" sivulla 83

"Uusien hitsausohjelmien tallennus" sivulla 84

"Kanavan uudelleennimedminen" sivulla 85

Muistikanavan valinta

Voit valita muistikanavan Control Padilla, langansyéttolaitteen ohjauspaneelilla tai pistoolin kaukosaatimella.

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Jos haluat valita muistikanavan Control Padilla tai langansyo&ttolaitteen nédytolla, tee néin:

>> Paina Kanava-painiketta.
>> Siirry muistikanavan kohdalle oikealla sdatonupilla. Valinta tulee heti voimaan.

2. Tietoa muistikanavan valitsemisesta Flexlite GX MIG-hitsauspistoolin kaukosaatimella on sivustossa
userdoc.kemppi.com.

Muokattujen muistikanava-asetusten tallennus
Noudata seuraavia ohjeita:

1. Tallenna muistikanavan muokatut asetukset nykyisten asetusten tilalle Control Padissa tai langansyottolaitteen
naytolld seuraavasti:

>> Paina pitkddn Kanava-painiketta Hitsaus-nakymassa.
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TAI

Tallenna muistikanavan muokatut asetukset nykyisten asetusten tilalle Control Padissa seuraavasti:
>> Paina Kanava-painiketta.

>> Avaa Toimet.

>> Valitse Tallenna muutokset ja paina vihreda painiketta.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard vO

5.6 237

Save changes ()

Tallenna muokatut asetukset Control Padissa uuteen muistikanavaan seuraavasti:

>> Paina Kanava-painiketta.
>> Avaa Toimet.
>> Valitse Tallenna kanavalle ja paina vihreda painiketta.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

>> Siirry kanavaan, johon uudet asetukset tallennetaan.
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>> Paina vihreda painiketta. Muistikanavan nimeksi tulee hitsausohjelman nimi.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

: O ACTIONS

Uusien muistikanava-asetusten luominen

Kun luot uuden hitsausohjelman muistikanavaan, valitse aina olemassa oleva ohjelma ja muokkaa uusi sen pohjalta.

Noudata seuraavia ohjeita:
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Siirry Kanavat-ndkymaan ja valitse muistikanava, jonka pohjalta uusi luodaan.
Avaa Toimet-valikko painamalla vihreda painiketta.

Valitse Tallenna kanavalle ja paina vihreda painiketta.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

5.6 229

Valitse kohdekanava ja paina vihreda painiketta.

>> Kun tallennat hitsausparametrit, kanavan nimeksi tulee ohjelman nimi.

Muokkaa parametreja.

Tallenna muokatut parametrit. Lisatietoa on kohdassa "Muokattujen muistikanava-asetusten tallennus" sivulla 81.

Uusien hitsausohjelmien tallennus
Uusia hitsausohjelmia asennettaessa kullekin uudelle ohjelmalle on laadittava muistikanava ennen kayttoa.
Noudata seuraavia ohjeita:

Asenna uudet hitsausohjelmat ohjeiden mukaisesti.

>> Hitsausohjelmat siirtyvat automaattisesti hitsausjarjestelman muistiin.

® Voit siirtdd hitsausohjelmia myos virtaldhteen USB-liitdnndn vdilitykselld, jos langaton yhteys ei ole kdytéssd.
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Valitse Kanava-ndkyma.
Valitse muistikanava.
Avaa Toimet-valikko painamalla vihreda painiketta.

Valitse Luo kaikki ja paina vihreda painiketta.
>> Control Pad luo muistikanavan kullekin uudelle hitsausohjelmalle.

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

5.5

Create all

Kanavan uudelleennimedaminen
Noudata seuraavia ohjeita:

Siirry Kanava-nakymaan.
Avaa Toimet-valikko painamalla vihreda painiketta.

Valitse Nimea uudelleen ja paina vihreda painiketta.

F000 All General MIG/MAG vO

5.0 220

>> Nakyviin tulee nappaimisto.
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N\

o
S O ADD CHARACTER

Siirry tyhjennystoimintoon pydrittamalla sddtonuppia ja poista vanha nimi painamalla oikean nupin Pyyhi merkki -
painiketta.

PN

o
S O ERASE CHARACTER

Kierrd oikeaa saatonuppia ja valitse kirjaimet painamalla nupin vihreda painiketta.

PN

=
§ O ADD CHARACTER
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Siirrd kohdistin OK:n kohdalle ja palaa Kanava-nakymaan painamalla vihreda painiketta.

o
S O ACCEPT

3.3.2 Hitsausmenetelmien, -ohjelmien ja -toimintojen kaytto

Optimaalisen hitsausohjelman, hitsausprosessin ja parametrien valitseminen helpottaa tydskentelya ja lisda tuottavuutta.
"Hitsausohjelman valitseminen" alapuolella

"MIG-vakiohitsausprosessit X8 MIG Welder -laitteessa" seuraavalla sivulla

"Wise-prosessit" sivulla 92

"Wise-toiminnot" sivulla 95

"Puikkohitsaus" sivulla 98

"Hiilikaaritalttaus" sivulla 99

"Paallehitsaus ja kaarijuotto” sivulla 100

"Liipaisintoiminnot” sivulla 100

"Kadynnistys- ja pysdytystoiminnot” sivulla 101

Hitsausohjelman valitseminen

Hitsausohjelma siséltada tiettyyn hitsaustydhon optimaalisesti sopivat hitsausasetukset. Hitsausohjelmat on tallennettu
virtaldhteen muistiin. Hitsausohjelmia ja muistikanavia hallitaan Control Padilla. Lisétietoa hitsausohjelmien
tallennuksesta on kohdassa "Uusien hitsausohjelmien tallennus” sivulla 84.

X8 MIG Welderin hitsausohjelmat soveltuvat yleisimmille lankatyypeille, langanpaksuuksille, suojakaasuille ja erilaisille
perusaineille. Ohjelmia voi ostaa Kempin DataStore-verkkokaupasta. Kemppi tarjoaa my0s synergisia raatéloityja
hitsausohjelmia, jotka on suunniteltu ja laadittu asiakaskohtaisia hitsaussovelluksia varten. Lisatietoa saat paikalliselta
Kemppi-jalleenmyyjalta.

Hitsausohjelman valitseminen Kanava-nakymassa

Helpoin tapa valita hitsausohjelma on selata muistikanavia Kanava-nakymadssa ja valita kanava, johon sopiva ohjelma on

tallennettu. Lisatietoja on kohdassa "Muistikanavien kdytto" sivulla 81.

Hitsausohjelman valitseminen Asetukset-nakymassa

Voit valita tehtdavaan parhaiten sopivan hitsausohjelman kasin kayttamalla hakusuodattimia.

Valitse ensin hitsaustila (MIG/Puikko/Talttaus) valitsemalla Asetukset > Tila.
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Mode

“ MMA GOUGING

Jos valitset MIG-tilan, Hitsausohjelma-otsikon alla ndkyy luettelo erilaisista hakusuodattimista (esimeriksi Materiaali ja
Lankamateriaali).

Mode

© WELDING PROGRAM

Ell Fe

Wire material Fe

§ Sshielding

3 QO COLLAPSE

Valitse sopivat suodattimet, joilla voit rajata hitsausohjelmaluetteloa. Naet valintojasi vastaavat ohjelmat luettelon
lopussa. On mahdollista, ettd vain yksi ohjelma vastaa valintakriteerejasi.

Welding

WiseRoot+

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

Welding program

Puikko- ja Talttaus-tiloissa on kussakin vain yksi valmiiksi asennettu hitsausohjelma.

MIG-vakiohitsausprosessit X8 MIG Welder -laitteessa

Tassa luvussa kuvatut hitsausprosessit ovat kdytdssd, kun valittuna on MIG-toimintatila. Lisatietoa MIG-toimintatilan
valinnasta on luvussa "Hitsausohjelman valitseminen" edellisella sivulla.

Helpoin tapa ottaa prosessi kdyttéon on valita muistikanava, johon tallennettu hitsausohjelma kayttaa kyseista prosessia.
Lisatietoja on kohdassa "Control Padin ndkymat: Kanava-nakyma" sivulla 68.

Saddettavien hitsausparametrien luettelo (Asetukset > Parametrit) vaihtelee valitun hitsausohjelman mukaan.

MIG

,--
MIG on perinteiselld 2-nuppimenetelmalld saadettava MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa langansydttonopeus ja jannite

voidaan saataa erikseen. MIG ei tue Wise-ominaisuuksia.

Voit saataa langansyottonopeutta Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalld vasenta saatonuppia.

Voit saataa jannitetta Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa saaténuppia.
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Kuva: MIG-hitsausndkymd

WELDING

Voit saatdd MIG-toimintatilassa seuraavia hitsausparametreja valitsemalla Asetukset > Parametrit:

» Langansyottdnopeus
>> min: asettaa langansyottonopeuden pienimman asetusarvon

>> max: asettaa langansyottonopeuden suurimman asetusarvon

o Jannite: sddtaa jannitettd (valokaaren pituutta)

o Dynamiikka: -10...+10. Saataa oikosulkukayttaytymistd. Mita negatiivisempi arvo, sitd pehmeampi hitsausvalokaari
(vdhemman roiskeita). Positiiviset arvot tekevat hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

» Aloitusteho: -30...+30. S3ataa valokaaren sytytyksen tehotason.

1-MIG

ro

1-MIG on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi: kun saddat langansydttdnopeutta, virtalahde saataa jannitteen
vastaavasti. Prosessi soveltuu kaikille materiaaleille, suojakaasuille ja hitsausasennoille. 1-MIG tukee WiseSteel-,
WisePenetration+- ja WiseFusion-toimintoja ja useita optimoituja hitsausohjelmia.

Voit saatda hitsaustehoa (langansyéttdonopeutta) hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla
vasenta saatonuppia.

Voit hienosaataa jannitetta hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalla oikeaa sadtonuppia.
Kuva: 1-MIG-hitsausnéikymd

WELDING
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Voit sdataa 1-MIG-toimintatilassa seuraavia hitsausparametreja valitsemalla Asetukset > Parametrit:
« Langansyottonopeus
>> min: asettaa langansyottonopeuden pienimman asetusarvon
>> max: asettaa langansydttonopeuden suurimman asetusarvon

» Hienosdato: saataa jannitettd (valokaaren pituutta).

o Dynamiikka: -10...+10. Saataa oikosulkukayttaytymista. Mita negatiivisempi arvo, sitd pehmedmpi hitsausvalokaari
(vahemman roiskeita). Positiiviset arvot tekevat hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

o Aloitusteho: -30...+30. S&ataa valokaaren sytytyksen tehotason.
« Aloitustaso: -30...+30. Hienosdatda valokaaren pituuden sytytyksessa.
» Pysaytysteho: -30...+30. S3ataa valokaaren tehoa lopetuksessa.

Pulse (pulssihitsaus)

JUL

Pulse eli pulssihitsaus on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa virta vaihtelee pohjavirran ja pulssivirran valilla.
Pulssihitsauksen etuja ovat suurempi hitsausnopeus ja hitsiaineentuotto kuin lyhytkaarihitsauksessa, matalampi
ldammadntuonti kuin kuumakaarihitsauksessa, roiskeeton sekakaari ja tasainen hitsausjalki. Pulse-prosessi soveltuu
kaikkeen asentohitsaukseen. Se soveltuu erinomaisesti alumiinin ja ruostumattoman terdksen hitsaukseen, varsinkin kun
hitsattava materiaali on ohutta.

Pulse-prosessi tukee WisePenetration+- ja WiseFusion-toimintoja ja useita optimoituja hitsausohjelmia.

Voit saatda hitsaustehoa (langansyéttonopeutta) hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalla
vasenta saatonuppia.

Voit hienosddtda jannitetta hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa sadtdonuppia.

Kuva: Pulssihitsausndkymdé

WELDING

Kun saadat langansyottonopeutta, virtaldhde saataa jannitteen ja muut parametrit (esimeriksi pohjavirta, pulssivirta ja
taajuus) vastaavasti. Lisdksi voit sdatda seuraavia hitsausparametreja valitsemalla Asetukset > Parametrit:

« Langansyottonopeus
>> min: asettaa langansyotténopeuden pienimman asetusarvon

>> max: asettaa langansyottonopeuden suurimman asetusarvon

o Hienosaato: saataa jannitettd (valokaaren pituutta).

o Pulssivirran %: Saataa pulssin huippuvirran. Kaytetaan pisaran irtoamisen hallintaan.

»  Dynamiikka: oikosulkukdyttaytymisen sdato. Mita negatiivisempi arvo, sitd pehmedmpi hitsausvalokaari (vdhemman
roiskeita). Positiiviset arvot tekevdt hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

» Aloitusteho: -30...+30. Saataa valokaaren sytytyksen tehotason.

» Aloitustaso: -30...+30. Hienosdataa valokaaren pituuden sytytyksessa.
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Pysdytysteho: -30...+30. Saataa valokaaren tehoa lopetuksessa.

DPulse (kaksoispulssi)

mlllon

DPulse eli kaksoispulssihitsaus on pulssihitsausprosessi, jossa on kaksi erillista tehotasoa. Hitsausteho vaihtelee ndiden

kahden tason vililla, ja molempien tasojen parametreja saddetaan itsendisesti. Siirry Hitsaus-ndkymassa tason 1 ja
tason 2 valilla painamalla Control Padin vasenta painiketta. Inaktiivinen tehotaso on merkitty harmaalla viivalla

langansyottonopeuden kaavioon.

Kuva: DPulse-hitsausndkymd

WELDING SETTINGS

mlllnn

DPulse

Voit saatda hitsaustehoa (langansyéttonopeutta) hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalla
vasenta saatonuppia.

Voit hienosdatda jannitetta hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa saatonuppia.

Voit saatdd DPulse-toimintatilassa seuraavia hitsausparametreja valitsemalla Asetukset > Parametrit:

Langansyodttonopeus: sdatda tason 1 langansyottonopeutta.
>> min: asettaa langansyottonopeuden pienimman asetusarvon

>> max: asettaa langansyottonopeuden suurimman asetusarvon

Hienosaato: saataa jannitettd (valokaaren pituutta).

Dynamiikka: oikosulkukayttdytymisen saatd. Mita negatiivisempi arvo, sitd pehmedmpi hitsausvalokaari (véhemman
roiskeita). Positiiviset arvot tekevat hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

Pulssivirran %: -10...+15. Sdatda pulssin huippuvirran. Kdytetadn pisaran irtoamisen hallintaan.

Aloitusteho: -30...+-30. S3atda valokaaren sytytyksen tehotason.

Aloitustaso: -30...+30. Hienosaataa valokaaren pituuden sytytyksessa.

Pysdytysteho: -30...+30. Saataa valokaaren tehoa lopetuksessa.

Voit saataa seuraavia parametreja valitsemalla Asetukset > DPulse:
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o DPulse-taajuus: taajuus, jolla teho vaihtelee tasojen valilla.
»  DPulse-ajan prosenttiosuus: tehotason suhteellinen aika langansyotténopeuden tasolla 1.

« Langansyottdnopeus 2: saatda tason 2 langansyottonopeutta.
>> min: asettaa langansyottonopeuden pienimman asetusarvon

>> max: asettaa langansyottonopeuden suurimman asetusarvon
« Hienosadato #2: hienosaataa tason 2 jannitetta.

DPulse-prosessi tukee WiseFusion-toimintoa ja useita optimoituja hitsausohjelmia.

Wise-prosessit

Kempin Wise-tuotteet ovat hitsausprosesseja ja toimintoja, joiden tarkoituksena on helpottaa tydskentelya ja lisata
tuottavuutta ohjaamalla valokaarta. Lisdtietoa on sivustossa www.kemppi.com.

"Wise-prosessit: ennen hitsauksen aloittamista prosessilla WiseRoot+ tai WiseThin+" alapuolella

Wise-prosessit perustuvat kaarijannitteen tarkkaan mittaamiseen. Varmista, etta jannitteentunnistuskaapeli on yhdistetty
oikein tyokappaleeseen.

"Wise-prosessit: DProcessin kdyttd" seuraavalla sivulla
"Wise-prosessit: WiseRoot+-prosessin kadyttd" seuraavalla sivulla
WiseRoot+ parantaa pohjapalkojen laatua.

"Wise-prosessit: WiseThin+-prosessin kaytto" sivulla 94

WiseThin+ parantaa metallilevyjen hitsauksen laatua.

Wise-prosessit: ennen hitsauksen aloittamista prosessilla WiseRoot+ tai WiseThin+

Wise-prosessit perustuvat kaarijannitteen tarkkaan mittaamiseen. Varmista, etta jannitteentunnistuskaapeli on yhdistetty
oikein tydkappaleeseen.

Kiinnita jannitteentunnistuskaapeli tydkappaleeseen ennen hitsausta. Jotta jannitteenmittaus toimii optimaalisesti, kytke
maadoituskaapeli ja jannitteentunnistuskaapeli Iahelle toisiaan ja kauas toisten yksikdiden kaapeleista. Jos
jannitteentunnistuskaapelia ei ole kytketty tai se on vaurioitunut, ndyttoon tulee virheilmoitus.
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Kuva: Jannitteentunnistuskaapeli

Wise-prosessit: DProcessin kaytto

DProcess on hitsausprosessi, jonka avulla voit yhdistaa kaksi eri hitsausparametriryhmaa, jotka voivat sisaltaa jopa eri
hitsausprosesseja. Nain voit optimoida hitsausvalokaaren haluamaasi kdyttotarkoitukseen, esimerkiksi ylospain
tapahtuvaan pystyhitsaukseen.

DProcessin kdyttoa varten on maaritettdva toinen hitsausparametrien ryhma (ryhma 2), joka yhdistetdan valittuna oleviin
hitsausparametreihin (ryhma 1). Voit maarittaa parametrit Control Padin Asetukset-ndkyman DProcess-valikossa:
»  DProcess-taajuus: Maarita DProcess-jakson taajuus.

»  DProcess-ajan prosenttiosuus: Maaritd parametriryhman 1 suhteellisen ajan osuus DProcess-jaksossa.

» Hitsausohjelma #2: Valitse parametriryhmassa 2 kaytettava hitsausohjelma. Luettelo sisaltaa kaikki hitsausohjelmat,
jotka sopivat kadytettaville materiaaleille.

» Langansyottonopeus #2: Madrita parametriryhman 2 langansydttonopeus.
>> min: Madarita langansyottdnopeuden pienin asetusarvo.

>> max: Madrita langansyottonopeuden suurin asetusarvo.

o Hienosdatd #2: Saada parametriryhmdn 2 jannitetta.
>> Dynamiikka: -10...+10. S&&dtaa oikosulkukdyttaytymistd. Mitd negatiivisempi arvo, sitd pehmeampi

hitsausvalokaari (vdahemman roiskeita). Positiiviset arvot tekevat hitsausvalokaaresta kovemman (eli
vakaamman).

Hitsauksen aikana X8 MIG Welder kdyttaa molempia parametriryhmia maaritettyjen taajuus- ja aikaprosenttiasetusten
mukaisesti.

Hitsaus-nakymadssa voit muuttaa parametriryhmien 1 ja 2 hitsausarvoja erikseen. Valitse sdddettava parametriryhma
painamalla vasemman sdaténupin painiketta.

Kemppi tarjoaa valmiita hitsausparametritaulukoita, joiden avulla DProcessin kdytto on helppoa ja tehokasta.

® DProcessin avulla voit yhdistelld seuraavia hitsausprosesseja: 1-MIG, Pulse, WiseRoot+ ja WiseThin+. Myds
WiseFusion-toimintoa voi kdyttdd, jos kdytdssé on 1-MIG tai Pulse tai niiden yhdistelmdi.

Wise-prosessit: WiseRoot+-prosessin kayttd

WiseRoot+ parantaa pohjapalkojen laatua.

WiseRoot+ on ilmaraollisten liitosten pohjapalkohitsaukseen optimoitu synerginen MIG/MAG-prosessi. Menetelma
perustuu hitsauspistoolin suuttimen ja tydkappaleen vdlisen jannitteen tarkkaan mittaamiseen. Mittaustiedot ohjaavat
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hitsausvirran hallintaa. Menetelma soveltuu pohjapalon hitsaukseen kaikissa asennoissa, ja sen ansiosta valokaari on
tasainen ja roiskeeton.

Voit saatda hitsaustehoa (langansyéttonopeutta) hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla
vasenta saatonuppia.

Voit hienosaatda lampoa hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa saatonuppia.
Kuva: WiseRoot+-hitsausndkymd

WELDING

96 A
2 4.3 mm

5,

Kun kdytossa on WiseRoot+, voit hitsausohjelmasta riippuen sdatdd seuraavia parametreja valitsemalla Asetukset >
Parametrit:
» Langansyottonopeus
>> min: asettaa langansyotténopeuden pienimman asetusarvon
>> max: asettaa langansyottonopeuden suurimman asetusarvon
o Hienosdato: saataa valokaaren kuumuutta.
« Dynamiikka: -10...+10. Saataa oikosulkukdyttdytymista. Mitd negatiivisempi arvo, sitd pehmedmpi hitsausvalokaari.
Mita positiivisempi arvo, sitd kovempi kaari.
« Aloitusteho: -30...+30. Saataa valokaaren sytytyksen tehotason.
» Aloitustaso: -30...+30. Hienosdataa valokaaren pituuden sytytyksessa.
»  Pysdytysteho: -30...+30. S3ataa valokaaren tehoa lopetuksessa.

Wise-prosessit: WiseThin+-prosessin kdytto

WiseThin+ parantaa metallilevyjen hitsauksen laatua.

WiseThin+ on synerginen MIG/MAG-prosessi, jonka lyhytkaariominaisuudet on optimoitu metallilevyjen (levynvahvuus
0,8-3,0 mm) hitsaukseen. Menetelma perustuu hitsauspistoolin suuttimen ja tydkappaleen valisen jannitteen tarkkaan
mittaamiseen. Mittaustiedot ohjaavat hitsausjdannitteen hallintaa. Menetelma vahentaa [ammaontuontia,
muodonmuutoksia ja roiskeita. WiseThin+ soveltuu myds erinomaisesti paksujen levyjen asentohitsaukseen.

Voit saataa hitsaustehoa (langansyottonopeutta) Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla vasenta saatonuppia.

Voit hienosaataa jannitetta hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalla oikeaa sadtonuppia.
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Kuva: WiseThin+-hitsausndkymd

WELDING

Kun kdytossa on WiseThin+, voit hitsausohjelmasta riippuen sdataa seuraavia parametreja valitsemalla Asetukset >
Parametrit:

» Langansyottdnopeus
>> min: asettaa langansyottonopeuden pienimman asetusarvon

>> max: asettaa langansyottonopeuden suurimman asetusarvon

o Hienosdato: saataa jannitettd (valokaaren pituutta).

o Dynamiikka: -10...+10. Saataa oikosulkukayttaytymista. Mita negatiivisempi arvo, sitd pehmeampi hitsausvalokaari
(vdhemman roiskeita). Positiiviset arvot tekevat hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

» Aloitusteho: -30...+30. S3ataa valokaaren sytytyksen tehotason.
» Aloitustaso: -30...+30. Hienosdataa valokaaren pituuden sytytyksessa.
o Pysdytysteho: -30...+30. S3ataa valokaaren tehoa lopetuksessa.

Wise-toiminnot

Kempin Wise-toiminnot parantavat hitsien laatua. Lisatietoja Wise-tuotteista on sivustossa www.kemppi.com.
"Wise-toiminnot: WiseFusion-toiminnon esittely" alapuolella

"Wise-toiminnot: WiseFusion-toiminnon kayttd" alapuolella

"Wise-toiminnot: WiseSteel-toiminnon esittely" seuraavalla sivulla

"Wise-toiminnot: WiseSteel-toiminnon kdytto" seuraavalla sivulla

"Wise-toiminnot: WisePenetration+-toiminnon esittely" sivulla 97

"Wise-toiminnot: WisePenetration+-toiminnon kaytt6" sivulla 98

Wise-toiminnot: WiseFusion-toiminnon esittely

WiseFusion-toiminto sdataa valokaaren pituutta adaptiivisesti, jolloin valokaaren pysyy optimaalisen lyhyena ja
fokusoituna. WiseFusion lisda hitsausnopeutta ja tunkeumaa ja véhentda lammaontuontia. WiseFusion-toimintoa voidaan
kayttaa kaikilla tehoalueilla (lyhytkaari, sekakaari, kuumakaari ja pulssikaari). WiseFusion soveltuu kdytettavaksi 1-MIG-,
Pulse- ja DPulse-hitsausprosesseissa.

Wise-toiminnot: WiseFusion-toiminnon kaytto

JL
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WiseFusion-toiminto saataa valokaaren pituutta adaptiivisesti, jolloin valokaari pysyy optimaalisen lyhyend ja
fokusoituna. WiseFusion lisda hitsausnopeutta ja tunkeumaa ja véahentda lammontuontia. WiseFusion-toimintoa voidaan
kayttaa kaikilla tehoalueilla (lyhytkaari, sekakaari, kuumakaari ja pulssikaari). WiseFusion soveltuu kaytettavaksi 1-MIG-,
Pulse- ja DPulse-hitsausprosesseissa.

Ota WiseFusion kdyttdon valitsemalla Asetukset > Wise-toiminnot > WiseFusion.

Voit saatda hitsaustehoa (langansyéttdnopeutta) hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla
vasenta saatonuppia.

Voit hienosaatda lammaontuontia Control Padin Hitsaus-ndkymassa pyorittamalla oikeaa saatonuppia.

Kuva: WiseFusion-hitsausnédkymd

WELDING

N4

WiseFusion

Wise-toiminnot: WiseSteel-toiminnon esittely

WiseSteel-toiminto perustuu perinteisten MIG/MAG-valokaarien muokkaamiseen hitsien laadun parantamiseksi.
WiseSteel parantaa valokaaren hallintaa, vdhentaa roiskeisuutta ja edistaa optimaalisen hitsisulan muodostumista.

WiseSteel-toiminnossa kdytetdan erilaisia sddtdmenetelmia eri tehoalueilla (erilaisissa valokaarissa). Lyhytkaarialueella
WiseSteel perustuu adaptiiviseen lyhytkaaren hallintaan. Toisin sanoen prosessilla sdddetdan oikosulkusuhdetta. Tama
helpottaa valokaaren hallintaa ja vahentda roiskeita. Lyhytkaarialueella virran muoto on samanlainen kuin perinteisessa
lyhytkaarihitsauksessa. Kun lyhytkaarta kdytetdan hitsaukseen alhaalta ylspdin ja poltinta vaaputetaan, WiseSteel takaa
tyon korkean laadun mukautumalla vapaalangan pituuden muutoksiin.

Sekakaarialueella WiseSteel vaihtelee tehoa lyhytkaari- ja kuumakaarialueen valilla matalalla taajuudella, jolloin tehon
keskiarvo pysyy sekakaarialueella. Tdman ansiosta roiskeita muodostuu vdhemman kuin perinteisessa
sekakaarihitsauksessa ja syntyva hitsisula takaa hitsin erinomaisen rakenteellisen kestavyyden.

Kuumakaarialueella WiseSteel pitda valokaaren optimaalisen lyhyend valokaaren pituuden adaptiivisen sadadon ansiosta.
WiseSteel hyddyntaa myods mikropulssivirtaa. Tuloksena on erinomainen hitsisulan muoto, joka mahdollistaa hyvan
palkogeometrian, optimaalisen tunkeuman ja liitosten tasaisuuden ja kestavyyden. Lisaksi tydnteko nopeutuu. Hitsaaja
ei erota pulsseja. Virran muoto ja ohjaus ovat ldhes samanlaiset kuin perinteisessa kuumakaarihitsauksessa.

Wise-toiminnot: WiseSteel-toiminnon kaytto

S

WiseSteel-toiminto perustuu perinteisten MIG/MAG-valokaarien muokkaamiseen hitsien laadun parantamiseksi.
WiseSteel parantaa valokaaren hallintaa, vdhentaa roiskeisuutta ja edistda optimaalisen hitsisulan muodostumista.
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WiseSteel-toiminnossa kdytetdan erilaisia sddtdmenetelmia eri tehoalueilla (erilaisissa valokaarissa). Lyhytkaarialueella
WiseSteel perustuu adaptiiviseen lyhytkaaren hallintaan. Toisin sanoen prosessilla sdddetdan oikosulkusuhdetta. Tama
helpottaa valokaaren hallintaa ja vahentda roiskeita. Lyhytkaarialueella virran muoto on samanlainen kuin perinteisessa
lyhytkaarihitsauksessa. Kun lyhytkaarta kdytetdan hitsaukseen alhaalta yl6spdin ja poltinta vaaputetaan, WiseSteel takaa
tyon korkean laadun mukautumalla vapaalangan pituuden muutoksiin.

Sekakaarialueella WiseSteel vaihtelee tehoa lyhytkaari- ja kuumakaarialueen valilla matalalla taajuudella, jolloin tehon
keskiarvo pysyy sekakaarialueella. Tdman ansiosta roiskeita muodostuu vdhemman kuin perinteisessa
sekakaarihitsauksessa ja syntyva hitsisula takaa hitsin erinomaisen rakenteellisen kestavyyden.

Kuumakaarialueella WiseSteel pitda valokaaren optimaalisen lyhyend valokaaren pituuden adaptiivisen sadadon ansiosta.
WiseSteel hyddyntaa myos mikropulssivirtaa. Tuloksena on erinomainen hitsisulan muoto, joka mahdollistaa hyvan
palkogeometrian, optimaalisen tunkeuman ja liitosten tasaisuuden ja kestavyyden. Lisaksi tydnteko nopeutuu. Hitsaaja
ei erota pulsseja. Virran muoto ja ohjaus ovat lahes samanlaiset kuin perinteisessa kuumakaarihitsauksessa.

Ota WiseSteel kdyttoon valitsemalla Asetukset > Wise-toiminnot > WiseSteel.

Voit saatda hitsaustehoa (langansyéttonopeutta) hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalla
vasenta saatonuppia.

Voit hienosdatdd lammontuontia hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa saatonuppia.

Kuva: WiseSteel-hitsausncikymdi

WELDING

5

WiseSteel

® Kaarialue kdy ilmi langansyétténopeuden / virran osoittimen perusteella:
1. Lyhyt kaari
2. Sekakaari
3. Kuumakaari

Kunkin alueen sddtomenetelmd on erilainen.

Wise-toiminnot: WisePenetration+-toiminnon esittely

Perinteisessa MIG/MAG-hitsauksessa vapaalangan pituuden muutokset aiheuttavat hitsausvirran vaihtelua.
WisePenetration+ pitda hitsausvirran tasaisena saatamalld langansy6ttonopeutta vapaalangan pituuden perusteella. Se
takaa vakaan ja tehokkaan tunkeuman ja ehkdisee lapipalamisen. WisePenetration+ pitda myos valokaaren optimaalisen
lyhyend ja fokusoituna adaptiivisen jannitteensaddon ansiosta. WisePenetration+-toiminto mahdollistaa RGT-tekniikan
(Reduced Gap Technology) kdyton ja on kdytettavissa 1-MIG- ja Pulse-hitsauksessa.
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Wise-toiminnot: WisePenetration+-toiminnon kaytto

AL

Perinteisessa MIG/MAG-hitsauksessa vapaalangan pituuden muutokset aiheuttavat hitsausvirran vaihtelua.
WisePenetration+ pitda hitsausvirran tasaisena saatamalla langansy6tténopeutta vapaalangan pituuden perusteella. Se
takaa vakaan ja tehokkaan tunkeuman ja ehkaisee lapipalamisen. WisePenetration+ pitdd myos valokaaren optimaalisen
lyhyend ja fokusoituna adaptiivisen jannitteensaddon ansiosta. WisePenetration+-toiminto mahdollistaa RGT-tekniikan
(Reduced Gap Technolology) kdyton ja on kaytettdvissa 1-MIG- ja Pulse-hitsauksessa.

Ota WisePenetration+ kdyttoon valitsemalla Asetukset > Wise-toiminnot > WisePenetration+.
Voit saatda hitsausvirtaa Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalld vasenta saatdnuppia.
Voit hienosdataa lammontuontia Control Padin Hitsaus-nakymadssa pyorittamalld oikeaa saaténuppia.

Kuva: WisePenetration+-hitsausncikymd

WELDING

525

min

@ 2.0 mm

134

Puikkohitsaus

’-
Ota X8 MIG Welderin puikkohitsaustila kdyttéon Control Padilla seuraavasti:
Valitse Asetukset > Tila > Puikkohitsaus.

Valitse puikkohitsausohjelma. Yleiskayttoinen puikkohitsausohjelma on asennettu valmiiksi.

® X8 MIG Welderissd on jédnnitteenalennuspiiri (VRD). Kun hitsauskone on pddlld, mutta valokaarta ei ole sytytetty,
hitsauslaite on tyhjdkdyntijdnnitteelld (50 V). Kun VRD-toiminto on kdyt6ssd, se pitdd tyhjdkdyntijénnitteen
matalalla esiasetetulla tasolla (20 V / 12 V).

Puikkohitsauksessa on kdytettdvissa seka DC+ ettd DC-.
Voit saatda hitsausvirtaa hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla vasenta saatdnuppia.

Voit saataa dynamiikkaa hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa saaténuppia.
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Kuva: Puikkohitsausndkymd

WELDING

Voit saatdd seuraavia parametreja valitsemalla Asetukset > Parametrit:

o Hitsausvirta

» Dynamiikka: oikosulkukdyttaytymisen saato. Mitd negatiivisempi arvo, sitd pehmedmpi hitsausvalokaari (vdhemman
roiskeita). Positiiviset arvot tekevét hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

» Aloitusteho: Saataa valokaaren sytytyksen tehotason. Taméan parametrin avulla voit lisdta tai vahentaa valokaaren
sytytyksen tehoa.

Hiilikaaritalttaus

Hiilikaaritalttaukseksi kutsutaan menetelmas, jossa metallia poistetaan sulattamalla sita valokaarella ja puhaltamalla sula
metalli pois talttauskohdasta paineilmalla. Hiilikaaritalttausta voidaan kdyttaa useimpien metallien, kuten teraksen,
ruostumattoman terdksen, valuraudan, nikkelin, kuparin, magnesiumin ja alumiinin talttaukseen. Hiilikaaritalttauksessa
kdytettavaan laitteistoon kuuluu virtalahde, hiilenpidin kaapeleineen seka talttaushiili. Lisaksi kdytettavissa on oltava
riittdva paineilmalahde.

Talttaustoiminto (hiilikaaritalttaus) on saatavana 500A- ja 600A-malleissa.
Talttaustoiminto aktivoidaan Control Padissa valitsemalla Asetukset > Tila > Talttaus.

X8 MIG Welderissd on siscidnrakennettu VRD-jéinnitteenalennuspiiri. Kun hitsauskone on pddilld, mutta valokaarta ei
ole sytytetty, hitsauslaite on tyhjékdyntijdnnitteellci (50 V). Kun VRD-toiminto on kdytéssd, se pitdd
tyhjdkdyntijdnnitteen esiasetetulla tasolla (20 V /12 V).

Voit saatda hitsausvirtaa hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla vasenta saatdnuppia.

Voit saatdd dynamiikkaa hitsauksen aikana Control Padin Hitsaus-nakymassa pyorittamalla oikeaa saatonuppia.
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Kuva: Talttaus-nékymd

WELDING

Voit saatdd seuraavia parametreja valitsemalla Asetukset > Parametrit:

» Talttauksen hitsausohjelma: talttausohjelman valinta
« Virta: talttausvirran saato

» Dynamiikka: oikosulkukdyttaytymisen saato. Mita negatiivisempi arvo, sitd pehmedmpi hitsausvalokaari. Positiiviset
arvot tekevat hitsausvalokaaresta kovemman (eli vakaamman).

Paallehitsaus ja kaarijuotto

Paallehitsaus

Paallehitsaus (pinnoitushitsaus) tarkoittaa lisdainekerroksen hitsaamista tydkappaleen pinnalle tiettyjen ominaisuuksien
tai mittojen saavuttamiseksi.

Kun haluat kdyttaa X8 MIG Welderia paallehitsaukseen, valitse ensin Asetukset-valikossa tila (MMA/MIG) ja sitten
Tyyppi-luettelossa Paallehitsaus, jolloin nayttdon tulevat sopivat hitsausohjelmat.

X8 MIG Welderissa on useita paallehitsaukseen optimoituja hitsausohjelmia.

Kaarijuotto

Kaarijuotossa vain lisdaine sulaa ja perusaine pysyy kiintednd. X8 MIG Welderissa on useita kaarijuottoon soveltuvia
hitsausohjelmia, joita voi kayttaa erilaisilla lisdaineilla.

Kun haluat kayttaa X8 MIG Welderia kaarijuottoon, valitse ensin Asetukset-valikossa tila (MMA/MIG) ja sitten Tyyppi-
luettelossa Kaarijuotto, jolloin ndet sopivat hitsausohjelmat.

Liipaisintoiminnot
Voit valita liipaisimen toimintatavan Control Padissa valitsemalla Asetukset > Liipaisimen toimintatapa.

o 2T: Sytytd valokaari painamalla liipaisinta (1). Sammuta valokaari vapauttamalla liipaisin (2).

Kuva: 2T-liipaisintoiminto
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» A4T:Kaynnista etukaasu painamalla liipaisin alas (1) ja sytytd valokaari vapauttamalla liipaisin (2). Sammuta valokaari
painamalla liipaisinta alas (3). Lopeta jalkikaasu vapauttamalla liipaisin (4).

Kuva: 4T-liipaisintoiminto
?0 ?O
1 1

« WP Switch: WP Switch -liipaisintoiminto muistuttaa 4T-toimintoa, mutta se sisdltdd my0s toissijaisen hitsaustehon
valinnan. Kun valokaari on sytytetty, voit valita kahden esiasetetun tehotason valilla.

Kdynnistd etukaasu painamalla liipaisin alas (1) ja sytytd valokaari vapauttamalla liipaisin (2). Vaihda virtataso
hitsauksen aikana painamalla liipaisinta lyhyesti (alle 0,5 sekuntia) (3 ja 5) ja vapauttamalla liipaisin (4 ja 6). Sammuta
valokaari painamalla liipaisin alas (7). Lopeta jilkikaasu vapauttamalla liipaisin (8).

Kuva: WP Switch -liipaisintoiminto

09 .99.00.99

| S |

Kaynnistys- ja pysaytystoiminnot

Touch Sense Ignition

Touch Sense Ignition -toiminto vdhentaa roiskeita ja vakauttaa valokaaren valittdmasti sytytyksen jalkeen.

Saada Touch Sense Ignition -toiminto paalle tai pois (ON/OFF) Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kdynnistys- ja
pysaytyslogiikka > Touch Sense Ignition.

Nousuvirta

Nousuvirta-toiminto lisaa vahitellen hitsaustehoa/langansyéttdnopeutta halutulle tasolle. Kayttdja kytkee toiminnon
paalle ja pois paalta (ON/OFF) ja asettaa nousuvirran tehon/langansydttonopeuden ldhtdarvon.

WFS

UPSLOPE

CREEPSTART

Saadd nousuvirtaa Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kaynnistys- ja pysdytyslogiikka > Nousuvirta. Kun painat
ON-painiketta, ajan ja tason sadtdvaihtoehdot tulevat ndyttoon.

Kuuma-aloitus

/L

Kuuma-aloitusta kaytettdessa parametriarvot ovat hitsauksen alussa erilaiset kuin hitsaustydén muissa vaiheissa. Kuuma-
aloituksen arvot palautuvat automaattisesti normaaleiksi hitsausarvoiksi ennalta maaritetyn ajan jalkeen. Toiminto on
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hyodyllinen esimerkiksi paksun materiaalin hitsaamisessa, jolloin aloituksessa kaytetty lisdteho (lamp0d) auttaa
takaamaan hitsin korkean laadun.

Kun 2T-liipaisintoiminto on kdytdssd, kuuma-aloitus kestda ennalta madritetyn ajan.

Kuva: Kuuma-aloitus 2T-toiminnolla

? HOTSTART ?
WEFS
—

CREEPSTART

1. Liipaisin painetaan alas.
2. Liipaisin vapautetaan.

Kun 4T- tai WP Switch -liipaisintoiminto on kaytdssa, kuuma-aloitus alkaa liipaisinta painettaessa ja jatkuu, kunnes
liipaisin vapautetaan.

Kuva: Kuuma-aloitus 4T- tai WP Switch -toiminnolla

? ¢ ?

HOTSTART

i CREEPSTART i

1. Liipaisin painetaan alas.
2. Liipaisin vapautetaan.
3. Liipaisin painetaan alas.
4, Liipaisin vapautetaan.

Saada kuuma-aloitusta Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kdynnistys- ja pysaytyslogiikka > Kuuma-aloitus.
Kun painat ON-painiketta, ajan ja tason sdatovaihtoehdot tulevat ndyttéon. Kuuma-aloituksen oletusasetus on OFF.

Kraatterintaytto

Suurella teholla hitsattaessa hitsin loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri. Kraatterintdyttd-toiminto laskee
hitsaustehoa/langansy&ttonopeutta vahitellen hitsaustydn lopussa, jolloin kraatteri voidaan tayttaa alhaisella
tehotasolla.

Kun 2T-liipaisintoiminto on kdytdssd, liipaisimen vapauttaminen kdynnistaa kraatterintdyttoprosessin.

Kuva: Kraatterintdytté 2T-toiminnolla

CRATERFILL

i ' CREEPSTART i

1. Liipaisin painetaan alas.

2. Liipaisin vapautetaan.
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Kun 4T- tai WP Switch -liipaisintoiminto on kdytdssa, liipaisimen painaminen hitsauksen aikana (WP Switch -toiminnossa
painaminen yli 0,5 sekunnin ajan) kdynnistda kraatterintdyttdtoiminnon. Jarjestelma pysyy kraatterintayton
lopetustasolla, kunnes liipaisin vapautetaan. Liipaisimen vapauttaminen lopettaa valittdmasti kraatterintdyttétoiminnon.

Kuva: Kraatterintdytté 4T- tai WP Switch -toiminnolla

E ? WES E ?
CRATERFILL
i CREEPSTART i

1. Liipaisin painetaan alas.
2. Liipaisin vapautetaan.
3. Liipaisin painetaan alas.
4. Liipaisin vapautetaan.

Saada kraatterintdyttoparametreja Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kaynnistys- ja pysdytyslogiikka >
Kraatterintaytto. Kun painat ON-painiketta, ajan, aloitustason ja lopetustasonsaatovaihtoehdot tulevat ndyttoon.

o Aika: 2T-toimintoa kdytettdessd maaritetdan aika, jonka kraatterintaytto kestaa. 4T- tai WP Switch -toimintoa
kdytettdessa madritetddn aika, joka kuluu siirtymiseen aloitustasolta lopetustasoon.

» Aloitustaso: taso jossa kraatterintdyttd kdynnistyy.
o Lopetustaso: taso jossa kraatterintdytto paattyy.

Kun 4T Timer on kdytossa, liipaisimen painaminen (WP Switch -toiminnossa painaminen yli 0,5 sekunnin ajan)
kdynnistdd kraatterintdyton. Se kestda vahintaan 4T Timer -ajastuksella maaritetyn ajan, vaikka liipaisin vapautetaan

ennen sen paattymista.

Etukaasu

Etukaasutoiminto suojaa tydkappaleen suojakaasulla valokaaren syttyessa ja estda sulaa metallia joutumasta
kosketuksiin ilman kanssa. Tama on tarkeaa hitsattaessa tehokasta kaasusuojausta vaativia materiaaleja, kuten
ruostumatonta terastd, alumiinia ja titaania.

Kun 2T-liipaisintoiminto on kdytdssd, etukaasutoiminto kestad maaritetyn ajan. Kun 4T- tai WP Switch -liipaisintoiminto
on kdytdssd, etukaasutoiminto jatkuu, kunnes liipaisin vapautetaan.

Saadad etukaasuaikaa Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kaynnistys- ja pysaytyslogiikka > Etukaasuaika.

Jalkikaasu

Jalkikaasutoiminto suojaa tyokappaleen kaasulla valokaaren sammumisen jdlkeen ja estda sulaa metallia joutumasta
kosketuksiin ilman kanssa. Tyokappale suojataan suojakaasulla, kunnes se on jaahtynyt riittdvasti. Tama on erityisen
hyodyllista hitsattaessa tehokasta kaasusuojausta vaativia materiaaleja, kuten ruostumatonta terasta ja titaania.

Kun 2T-liipaisintoiminto on kaytdssa, jélkikaasutoiminto kestaa ennalta madaritetyn ajan. Kun 4T- tai WP Switch -
liipaisintoiminto on kaytdssa, jalkikaasutoiminto jatkuu, kunnes liipaisin vapautetaan, mutta kuitenkin vdhintdan ennalta
madritetyn ajan.

Saada jalkikaasutoimintoa valitsemalla Asetukset > Kdynnistys- ja pysdytyslogiikka > Jalkikaasu. Maarita jalkikaasun
kesto valitsemalla Aseta aika > Jalkikaasuaika tai ota kdyttoon tehdasasetus valitsemalla Aseta oletusaika.

Aloitushidastus

3
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Aloitushidastus maarittaa langansyottonopeuden ennen valokaaren syttymista eli ennen kuin lisdainelanka on
kosketuksissa tydkappaleen kanssa. Kun valokaari syttyy, langansydtténopeus vaihtuu automaattisesti kdyttdjan
asettamalle tasolle. Aloitushidastustoiminto on aina kdytdssa.

Saada aloitushidastuksen tasoa Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kaynnistys- ja pysdytyslogiikka >
Aloitushidastustaso. Saatoalue on 10-90 prosenttia.

Kuva :Aloitushidastus (Creep start)

WFS

CREEPSTART

Langan irrotus

Kun valokaari sammuu, langansyéttolaite syottdd viela muutaman millimetrin lisdainelankaa, jotta lanka ei juutu
virtasuuttimeen.

Saadd langan irrotustoiminto paalle tai pois (ON/OFF) Control Padilla valitsemalla Asetukset > Kdynnistys- ja
pysaytyslogiikka > Langan irrotus.

3.3.3 Weldkye-palvelun kayttd

WeldEye-pilvipalvelu koostuu useista itsendisistd moduuleista. Kun Quality Control tai Welding Production Analysis on
aktivoitu, voit keratd hitsaustietoja WeldEye-palveluun Control Padilla ja X8 MIG Welderilla. Lisatietoa WeldEye-
palvelusta on sivustossa www.weldeye.com.

® Jotta voit kdyttdd WeldEye-palvelua, yhdistd hitsauskone internetiin joko WLAN- tai kaapeliyhteydelld. Lisdtietoja on
kohdassa "Yhteyden muodostaminen Kempin pilvipalveluihin" sivulla 77.

"Digitaaliset hitsausohjeet" alapuolella
Kun valitset digitaalisen hitsausohjeen, hitsauslaitteen asetukset paivittyvat automaattisesti sen mukaiseksi.
"Hitsaustietojen kerd@minen" sivulla 115

"Digitaalinen tydmaarain" sivulla 123

Digitaaliset hitsausohjeet

Kun valitset digitaalisen hitsausohjeen, hitsauslaitteen asetukset paivittyvat automaattisesti sen mukaiseksi.

® Tdmd ominaisuus on kdytdssd vain, jos hitsauslaite on rekisterdity Kempin WeldEye-pilvipalveluun. Lisdtietoja on
kohdassa "Weldeye-ohjelmiston esittely" sivulla 8.

"Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) esittely" seuraavalla sivulla

Digitaalinen hitsausohje (dWPS) on sdhkdisessd muodossa oleva hitsausohje, jonka valinta sdatda automaattisesti X8 MIG
Welderin asetukset.

"Digitaaliset hitsausohjeet: Hitsausohjeen aktivointi" sivulla 106
"Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen palon valinta hitsausohjenakymassa" sivulla 108

"Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen tai palon valinta Kanava-nakymassa" sivulla 109
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"Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen tai hitsausohjeen palon valitseminen langansyottolaitteen ohjauspaneelissa”
sivulla 110

Voit valita hitsausohjeen tai vaihtaa hitsausohjeen palon langansyottolaitteen ohjauspaneelissa.
"Digitaaliset hitsausohjeet: Hitsausohjeen parametrien saato" sivulla 110

Vaikka valittu hitsausohje saataa hitsausparametrit automaattisesti, voit tarvittaessa muokata parametreja.
"Digitaaliset hitsausohjeet: digitaalisten hitsausohjeiden siirto hitsauslaitteeseen" sivulla 111

"Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen poistaminen" sivulla 111

"Digitaaliset hitsausohjeet: Hitsausohjeiden suodatus" sivulla 113

Jos saatavilla on yli viisi hitsausohjetta, voit suodattaa niita rajataksesi luetteloa. Ohjeita voi rajata materiaalin,
paksuuden ja liitostyypin perusteella.

Tietoa hitsausohjeen valitsemisesta Flexlite GX MIG-hitsauspistoolin kaukosaatimelld on sivustossa userdoc.kemppi.com.

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) esittely

Digitaalinen hitsausohje (dWPS) on sdhkdisessd muodossa oleva hitsausohje, jonka valinta sdatda automaattisesti X8 MIG
Welderin asetukset.

Hitsausohje on asiakirja, jossa kuvataan tietyn hitsityypin toteutustapa. Siind madritetadn hitsausparametrit ja annetaan
ohjeita hitsaajalle tai hitsausoperaattorille. Tavoitteena ovat laadukkaat hitsit ja tuotannon toistettavuus. Kullekin
materiaaliseokselle ja hitsaustyypille laaditaan omat hitsausohjeet.

Kempin WeldEye-pilvipalvelussa on tydkaluja hitsausohjeiden laadintaan ja muokkaamiseen. Kun hitsausjarjestelma
litetddn WeldEye-palveluun, digitaaliset hitsausohjeet siirtyvat automaattisesti kaikkien kyseiseen palveluun liitettyjen
hitsauskoneiden virtaldhteiden muistiin. Jos internetyhteytta ei ole saatavilla, digitaaliset hitsausohjeet voidaan siirtaa
USB-muistitikulla. Sen jalkeen kayttdja voi tarkastella, aktivoida ja valita digitaalisia hitsausohjeita Control Padilla.
Digitaalisen hitsausohjeen voi valita myds langansyo6ttolaitteen ohjauspaneelilla tai hitsauspistoolin kaukosaatimella.

Kun hitsausohje valitaan, hitsauslaitteen asetukset muuttuvat automaattisesti sen mukaisiksi. Tdma vahentaa virheiden
mahdollisuutta sekd nopeuttaa ja helpottaa tydntekoa, silld manuaalista saatamistd ei enaa tarvita. Parametrien
hienosdatd on kuitenkin edelleen mahdollista. Kdyttaja voi tarkastella digitaalisen hitsausohjeen tietoja ja siihen liittyvia
railomuotoja ja hitsauspiirustuksia Control Padilla. Hitsausohjeen paperiversiota ei tarvita. Samat asetukset saadaan
helposti kaikkiin koneisiin, koska samat digitaaliset hitsausohjeet voidaan siirtda automaattisesti useisiin laitteisiin.
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Kuva: Digitaalisten hitsausohjeiden hallinta

& WeldEye

Lisatietoa WeldEye-tydkalusta on kohdassa "Weldeye-ohjelmiston esittely” sivulla 8.

Digitaaliset hitsausohjeet: Hitsausohjeen aktivointi
Noudata seuraavia ohjeita:

Siirry Nayta-valikkoon (paina Hitsaus-nakymassa valikkopainiketta) ja valitse WPS.
>> Jos yksikadn hitsausohje ei ole aktiivinen, avautuu seuraava nakyma:

SELECT WPS

QO SELECT WPS

Luettelo saatavilla olevista hitsausohjeista tulee nakyviin vihreda painiketta painamalla. Hitsausohjeluettelo avautuu.

Kuva: Edistynyt tila / Perustila
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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

Siirry aktivoitavan hitsausohjeen kohdalle.

Valitse jokin seuraavista vaihtoehdoista sen mukaan, missa tilassa Control Pad on:

>> Jos Control Pad on edistyneessa tilassa, avaa Toimet-valikko painamalla vihreda painiketta. Valitse Aktivoi WPS.

'ﬁ' SELECT ACTION

Activate WPS O

>> Jos Control Pad on perustilassa, aktivoi hitsausohje painamalla vihreaa painiketta.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

@ WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W W (7]

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

W

$
& O ACTIVATE WPs

Control Pad avaa hitsausohjendkyman. Nakyma sisaltaa kaikki hitsausohjeen tiedot, jotka hitsaaja tarvitsee tyota varten,
mukaan lukien kuvat seka tiedot lisdaineesta ja suojakaasusta.
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WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

S O CHANGEWPS

Jos hitsausohje koskee useita palkoja, valitse palko Aktiivinen palko -kohdassa. Lisatietoa on kohdassa "Digitaaliset
hitsausohjeet: hitsausohjeen palon valinta hitsausohjendkymassa" alapuolella.

Poistu hitsausohjendkymasta painamalla ndkymapainiketta.

® Voit myds vaihtaa hitsausohjeen tai palon Kanava-ndkymdissd. Lisdtietoa on kohdassa "Digitaaliset hitsausohjeet:
hitsausohjeen tai palon valinta Kanava-nékymdissd" seuraavalla sivulla.

Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen palon valinta hitsausohjenakymassa
Noudata seuraavia ohjeita:

Valitse Nayta-valikosta WPS.

>> Control Pad ndyttaa aktiivisen hitsausohjeen hitsausohjendakymassa.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

: O CHANGE WPS

>> Jos yksikadn hitsausohje ei ole aktiivinen, Control Pad nadyttaa hitsausohjeluettelon. Valitse hitsausohje.

Siirry Aktiivinen palko -kohtaan.

>> Aktiivinen palko -kohdan tiedot ovat palkokohtaisia ja vaihtelevat kussakin palossa.
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WPS

Single-side welding

Multi layer

Welding with backing

6mm

Active pass 1,9 :

lPF 136 o
Vertical up #MAG 1-MIG

S O skLecT

Avaa valikko painamalla vihreda painiketta.

ACTIVE PASS

o
§ O SELECT

Vaihda palkoa siirtymalld haluamasi palon kohdalle luettelossa.

Valitse palko painamalla vihreda painiketta ja palaa hitsausohjendakymaan.

Voit myds valita hitsausohjeen tai palon Kanava-nidkymdssd. Lisdtietoa on kohdassa "Digitaaliset hitsausohjeet:

hitsausohjeen tai palon valinta Kanava-ndkymdissd" alapuolella.

Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen tai palon valinta Kanava-nakymassa

Noudata seuraavia ohjeita:

Siirry Kanava-nakymaan.

>> Kanava-nakymasta kay ilmi muistikanava tai hitsausohje ja parhaillaan tyostettava palko.
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R104 Fe 1.2mm Ar+18%C0O,
Fe Rutil Euroblech v3

200. ¢

S O AcTioNs

Selaa hitsausohje- ja palkoluetteloa ja siirry palkoon, jonka haluat ottaa kayttoon.
>> Palko aktivoituu valittdmasti.

A Kun vaihdat palkoa tai hitsausohjetta, varmista aina, ettd kdytdt oikeaa lisdainelankaa ja suojakaasua.

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

225. ¢

E O ACTIONS

Jos haluat tarkastella valitun hitsausohjeen kaikkia tietoja, paina Valikko-painiketta kahdesti ja valitse WPS. Jos
haluat hienosdata hitsausohjeen parametreja Hitsaus-nakymassd, paina Valikko-painiketta kerran.

Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen tai hitsausohjeen palon valitseminen
langansyottolaitteen ohjauspaneelissa

Voit valita hitsausohjeen tai vaihtaa hitsausohjeen palon langansy6ttolaitteen ohjauspaneelissa.

Kun kdytdt hitsausohjetta ensimmdiistd kertaa, se on aktivoitava Control Padilla. Aktivoinnin jélkeen voit valita
hitsausohjeen myds langansyéttélaitteen ohjauspaneelilla tai pistoolin kaukosdcdtimelld.

Digitaaliset hitsausohjeet: Hitsausohjeen parametrien saato

Vaikka valittu hitsausohje saataa hitsausparametrit automaattisesti, voit tarvittaessa muokata parametreja.

Kaikkia parametreja voi sdataa Control Padissa tai langansyottolaitteen ndytdssa. Pistoolin kaukosaatimella voit muuttaa
langansyottonopeutta, hienosdatda ja dynamiikkaa.
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Jos sdadat hitsausprosessin kannalta olennaisten parametrien arvoa hitsausohjeessa maaritetyn alueen ulkopuolelle
(virta, jannite tai langansyottonopeus), jarjestelma ndyttaa varoituksen Control Padissa ja langansyottolaitteen ndytdssa.
Kaytossa olevasta hitsausmenetelmasta riippuu, mitd parametria varoitus koskee. Lisdtietoa eri hitsausprosesseihin
liittyvista parametreista on kohdissa "MIG-vakiohitsausprosessit X8 MIG Welder -laitteessa” sivulla 88 ja "Wise-prosessit"
sivulla 92.

® Hitsausohjelmasta ja prosessista riippuen hitsauskone ei vélttdmadttd pysty muokkaamaan kaikkia asetuksia
hitsausohjeen mukaisesti. Virta, jdnnite ja langansydtténopeus riippuvat toisistaan, joten hitsausohjeen ja
hitsausohjelman tai -prosessin viilille voi syntyadi ristiriitaisuuksia, jolloin parametreja ei séddetd hitsausohjeen
mukaisesti.

Lisatietoa parametrien saatamisestd Control Pad -laitteella on kohdassa "Control Padin ndkymaét: Hitsaus-nakyma"
sivulla 61.

Lisdtietoa parametrien sdatamisestd langansyottolaitteen ohjauspaneelilla on kohdassa "Langansy6ttolaitteen nakymat"
sivulla 70.

Digitaaliset hitsausohjeet: digitaalisten hitsausohjeiden siirto hitsauslaitteeseen

Digitaaliset hitsausohjeet luodaan WeldEye-palvelussa ja siirretddn hitsauslaitteeseen internetin tai USB-muistitikun
valitykselld. Lisdtietoa WeldEye-tydkalusta saat kohdasta "Weldeye-ohjelmiston esittely" sivulla 8 ja sivustosta
www.weldeye.com.

® Hitsausohjeet on hyvdksyttdvd WeldEye-palvelussa, ennen kuin ne voidaan siirtéd hitsauslaitteeseen.

Hitsauslaitteita liitetddn WeldEye-palveluun WeldEye-asetuksissa. Tarvitset sarjanumeron ja turvakoodin, joka on
merkitty X8 Power Source -virtaldhteen arvokilpeen. Lisdtietoja on saatavilla WeldEye-palvelun ohjeesta. Hitsausohjeet
siirtyvat automaattisesti hitsauslaitteeseen tunnin kuluessa siitd, kun hitsauslaite on yhdistetty WeldEye-palveluun. Jos
hitsauslaite on online-tilassa uuden hitsausohjeen luomisen aikana, hitsausohje siirtyy automaattisesti hitsauslaitteeseen
15 minuutin kuluessa ohjeen hyvaksymisesta.

Lisdtietoa hitsauslaitteiden yhdistdmisesta internetiin on kohdassa "Yhteyden muodostaminen Kempin pilvipalveluihin”
sivulla 77.

Kaikki yrityksen hitsauslaitteet voidaan liittdd WeldEye-palveluun. Naet luettelon kaikista yhdistetyistd laitteista. Jos myds
My Fleet on kayt6ssd, palveluissa on sama laiteluettelo. Lisdtietoa My Fleet -palvelusta on kohdassa My Fleet.

Digitaalisten hitsausohjeiden siirtaminen, kun laitetta ei ole yhdistetty Kempin pilvipalveluihin

1. Avaa hitsausohje WeldEye-palvelussa.

2. Napsauta tyokalurivilld ndkyvaa hitsauslaitteen kuvaketta.
3. Valintaikkuna aukeaa. Napsauta Lataa digitaalinen hitsausohje -painiketta. Hitsausohje toimitetaan

tiedostomuodossa.

4. Tallenna hitsausohje USB-muistitikulle.

5. Liitd muistitikku X8 Power Source -virtaldhteen USB-liitdntaan. Kaikki USB-muistitikulla olevat hitsausohjeet
tallennetaan hitsauslaitteeseen, ja ne nakyvat hitsausohjeluetteloissa, kun olet vahvistanut kopioimisen Control

Padilla.

Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen poistaminen

Hitsausohjeita voi poistaa ainoastaan Control Padin edistyneessi tilassa. Voit ottaa Control Padin edistyneen tilan
kayttoon valitsemalla Asetukset > Paneelin asetukset > Perus/Edistynyt.

Noudata seuraavia ohjeita:
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Valitse Nayta-valikosta WPS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding

Welding without backing

40°...60°

S O cHANGEWPS

Paina vihreda painiketta.

Valitse hitsausohje luettelosta.

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

Avaa komentovalikko painamalla vihreda painiketta.

Valitse Poista WPS ja paina vihreda painiketta.

4} SELECT ACTION

Delete WPS O

SELECT
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Digitaaliset hitsausohjeet: Hitsausohjeiden suodatus

Jos saatavilla on yli viisi hitsausohjetta, voit suodattaa niita rajataksesi luetteloa. Ohjeita voi rajata materiaalin,
paksuuden ja liitostyypin perusteella.

Noudata seuraavia ohjeita:

Valitse Nayta-valikosta WPS.

Siirry yl6spdin ndyton yldlaidassa olevien suodattimien kohdalle.

Q, 7/7 WPSs

ez
Any

RGT

WiseSteel

WPS 02

WPS 046

WPS 07

WPS 1

: O SETFILTERS

Avaa ohjattu suodatustoiminto painamalla vihreda painiketta.

Siirrd valintaa pyorittamalla nuppia. Valitse tyokappaleen materiaali painamalla vihreda painiketta.

MATERIAL
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Siirrd kohdistinta pyorittamalla nuppia ja valitse langanpaksuus painamalla vihreda painiketta.

77
THICKNESS

Siirrd kohdistinta pyorittamalld nuppia ja valitse hitsityyppi painamalla vihreda painiketta.

0

[SAS]

WELD TYPE

Butt/Groove
Weld

(o]

Kun olet valinnut kaikki arvot, ohjattu toiminto avaa uudelleen hitsausohjeluettelon ja ndyttaa valitsemiesi
suodattimien mukaiset hitsausohjeet.

Q 2/7 WPSs

WPS 02

WPS 046

S O SETFILTERS

>> Asetuksissa nakyvat ISO- ja ANSI-standardien mukaiset termit sekd metrisen ja brittildisen mittajarjestelman
mukaiset yksikdt samanaikaisesti.
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Hitsaustietojen keraaminen

X8 MIG Welderia voidaan kayttaa kaarihitsauksen laadun ja tuottavuuden automaattiseen monitorointiin. Laite tallentaa
hitsausparametritietoja ja lahettdd ne WeldEye-pilvipalveluun langallisen tai langattoman verkon kautta.

Control Pad on hitsaajan kayttoliittyma, jonka avulla voidaan muodostaa yhteys WeldEye-ohjelmistoon ja syottaa
tunnistetietoja, kuten hitsaajan henkil6llisyys, kdytossa oleva hitsausohje, hitsi, tydkappale ja lisdaine-erdn numero.

"Hitsaustietojen kerddminen: kayttodnotto" alapuolella

"Hitsaustietojen kerddminen: tietojen tallentaminen" alapuolella

"Hitsaustietojen kerddminen: vaihtelu ja keskiarvon laskeminen" seuraavalla sivulla

"Hitsaustietojen kerddminen: tunnistetietokanta" seuraavalla sivulla

"Hitsaustietojen kerddminen: aikamdaaritteet" seuraavalla sivulla

"Hitsaustietojen kerd@minen: hitsaajan tyonkulku" seuraavalla sivulla

"Hitsaustietojen kerddminen: WeldEye-palvelun héalytykset" sivulla 120

"Hitsaustietojen kerd@minen: tietojen sy6ttdminen muista kuin hitsaukseen liittyvista toiminnoista” sivulla 121

"Hitsaustietojen kerddminen: lammdntuonnin seuranta” sivulla 122

Hitsaustietojen keraaminen: kayttdonotto

Tama toiminto on kdytettavissa vain, jos yrityksesi on hankkinut ohjelmiston WeldEye for Welding Quality Management
tai WeldEye for Welding Production Analysis. Jotta toimintoa voi kayttaa talla laitteella, X8 MIG Welder on yhdistettava
internetiin ja WeldEye-pilvipalveluun. Lisdtietoa on WeldEye-kayttdohjeessa.

Kun hitsaustietojen kerdys on otettu kdyttoon, siirry Tehtdva-nakymaan painamalla Control Padin oikean saaténupin
vihreda painiketta.

WELDING
A NO TASK
WPS 135-BW-9 | T
F003 Fe 1.0mm Ar+18%CO; Fe  Pulse

2T

f1

I’

! 17.6
‘ \'J

Hitsaustietojen keradminen: tietojen tallentaminen

X8 MIG Welder keraa hitsausparametritietoja automaattisesti. Se tallentaa jokaisen hitsin ja sen tiedot muistiin. Se kerda
kultakin hitsipalolta parametriarvot, esimerkiksi virran, jannitteen ja langansyétténopeuden.

Laite tallentaa hitsausparametriarvot virtalahteen muistiin. Kunkin hitsipalon lopuksi se ldhettda tiedot WeldEye-
pilvipalveluun analysointia ja raportointia varten. Yleensa hitsaustiedot tulevat nakyviin WeldEye-ohjelmistoon
muutaman sekunnin kuluttua hitsauksen paattymisestd. WeldEye ei ndyta meneilldén olevan hitsauksen arvoja, koska
tiedot siirretdan vasta hitsauksen paatyttya.

© Kemppi 1902370/ 2324



e KEMPPI X8 MIG Welder

Kayttdohje - Fl

Jos laitetta ei ole yhdistetty internetiin, tiedot puskuroidaan, kunnes yhteys on jalleen kaytettavissa. Virtalahteen
tallennuskapasiteetti riittaa tallentamaan hitsaustiedot useilta kuukausilta, kun ty6ta tehddan kolmessa vuorossa viikon
jokaisena pdivana. Kun internet-yhteys jadlleen muodostetaan, laite ldhettada tiedot valittdmasti WeldEye-ohjelmistoon.

Laitteen hitsausparametriarvojen kerdysnopeus on 10 ndytettd sekunnissa. WeldEye-palvelu muodostaa tiedoista
keskiarvon vahentdakseen hitsaustietojen luonnollista hajontaa.

Hitsaustietojen keradminen: vaihtelu ja keskiarvon laskeminen

Hitsausparametrit vaihtelevat aina hitsauksen aikana. Jotta parametritiedot nakyisivat hyddyllisessda muodossa, WeldEye
suodattaa keskiarvomenetelmdn avulla pois daripdat ja ndyttaa hitsauksen keskiarvograafin. Voit muokata

keskiarvotoimintoa WeldEye-pilvipalvelun Asetukset-nakymassa.

Hitsaustietojen keraaminen: tunnistetietokanta

X8 MIG Welder mahdollistaa jokaisen hitsin 100-prosenttisen jéljitettavyyden. Téata varten jarjestelmdan syotetadan ennen
hitsausta eri tunnisteita, kuten hitsaajan henkil6llisyys, hitsausohje ja hitsien maara.

Nama tunnistetiedot jaavat WeldEye-pilvipalveluun, josta laite ottaa tiedot ja sovittaa ne tunnisteisiin, jotka hitsaaja on
syottanyt joko manuaalisesti tai viivakoodeilla.

Tunnistetietokanta synkronoidaan WeldEye-palvelusta laitteeseen 15 minuutin valein, kun hitsausjarjestelma on
yhdistetty verkkoon. Paikallinen tietokanta tallennetaan virtaldhteen sisdiseen muistiin, jotta WeldEye-toiminnon
luotettavuus voidaan taata myds tilanteissa, joissa yhteys on heikko.

Jos syotat Control Padiin uuden viivakoodin, esimerkiksi uuden lisdaineen erdanumeron, se ndakyy myos WeldEye-
pilvipalvelussa ja on kaikkien palveluun yhdistettyjen hitsausjarjestelmien kdytettdvissa.

Tunnistetietokannan 15 minuutin paivitysviive tarkoittaa sitd, etta laite tunnistaa WeldEye-tietokantaan lisatyt uudet
tunnisteet 15 minuutin kuluessa.

Hitsaustietojen keraaminen: aikamaaritteet

Laite kdyttaad sisdista reaaliaikaista kelloa tarjotakseen tasmallista tietoa hitsaustoiminnoista. Se tallentaa hitsauksen
tarkan aloitus- ja lopetusajan, parametrindytteiden ottoajan seka muita toimintoja. Se synkronoidaan automaattisesti
WeldEye-pilvipalvelun kanssa.

Sisdisesti laite kdyttad koordinoitua yleisaikaa (UTC) sovitettuna hitsaajan aikavy&hykkeeseen. Eri toimipaikkojen
aikavyohyketietoa hallitaan keskitetysti WeldEye-pilvipalvelussa.

Aika ndkyy hitsaajan paikallisena aikana Control Padin naytdssa ja WeldEye-pilvipalvelussa, jossa voit hakea hitsipalkoja
hitsauksen ajankohdan perusteella.

Hitsaustietojen keraaminen: hitsaajan tyonkulku

Noudata seuraavia ohjeita:

© Kemppi 116 1902370/ 2324



¥ KEMPPI aysohie

Ennen hitsausta

Valitse Tehtava painamalla vihreda painiketta.

WELDING
NO TASK

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

2T

1

I

o]

Kytke viivakoodinlukija paalle Control Padin etuosasta, jos haluat kdyttaa sita viivakoodin lukemiseen. Voit syottaa
viivakoodin myds manuaalisesti.

Sy6ta henkilokohtainen tunnisteesi jarjestelmaan seuraavasti:
>> Valitse Aktivoi koodinlukija, jos haluat lukea henkilokortissasi olevan viivakoodin tai QR-koodin.

TAI
>> Valitse Syota viivakoodi, jos haluat syottaa viivakoodin manuaalisesti.

il  cODE READER

?

/\ ? VAN
[ Activity WORKING [ Activity WORKING

S O skect S O seect
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Lue henkilokortissasi oleva viivakoodi tai QR-koodi tai syota koodi manuaalisesti. Lisatietoa on kohdassa Control
Pad.

(Il_cooe Reader )

# ENTER BARCODE

?

Activity WORKING

S O skLecT

|||| Hl” Enter barcode
20

(A]

—\ "
$ O ADD CHARACTER

Maarita kaytettava hitsausohje.
>> Valitse hitsausohje Tehtava-nakymassa tai lue viivakoodi tulostetusta asiakirjasta. Valittuna on hitsausohjeen
ensimmadinen palko. Lisdtietoja on kohdassa "Digitaaliset hitsausohjeet: hitsausohjeen palon valinta

hitsausohjendkymadssa" sivulla 108.

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
L e
- Activity WORKING

?

@ WPS 135-BW-9 §

Pass 1,

E O SELECT
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Yksil6i hitsi.
>> Lue hitsin viivakoodi tulostetusta tydmadardimesta tai valitse tiedot ndytolta. Hitsin tiedot tulevat nakyviin
Control Padin nayttdon. Hitsauksen aikana keratyt hitsaustiedot linkittyvat kyseiseen hitsiin WeldEye-

ohjelmistossa.

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

Tallenna lisdaineen erdnumero jdljitettavyyden takaamiseksi.

>> Lue viivakoodi lisaainelangan pakkauksesta. Jos viivakoodia ei ole kdytettavissa, valitse Syota viivakoodi
Tehtdva-nakymassa. Syota viivakoodinumero kasin kayttamalla virtuaalindppdimistoa.

>> Kun luet tai syotdt viivakoodin ensimmaisen kerran, Control Pad ei tunnista sitd. Valitse Lisaaine-era
osoittaaksesi, etta viivakoodi viittaa lisdaine-eran numeroon.

UNKNOWN BARCODE
44-7664

Filler batch O

Jos haluat valita hitsausohjeesta eri hitsipalon, kdyta Tehtava-nakyman palkovalintaa.

Hitsauksen jdlkeen
Kun hitsi on valmis, valitse Paata hitsi.
® Toiminto on kdytettdvissd vain, jos hitsi on yksildity. Kdytettdvyyttd hallitaan WeldEye-pilvipalveluasetuksissa.

>> Jos lammdntuonnin seuranta on otettu kdyttoon, syota hitsin pituus, jota kdytetddan lammadntuonnin
laskemiseen. Lisatietoja on kohdassa "Hitsaustietojen keradminen: [ldammaontuonnin seuranta” sivulla 122.
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ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold

Activity WORKING

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1
> Weld list 1.1.1

o
-2 110
mm

COMPLETE WELD

WPS 135-BW-9

1,

S O skect

Kun lopetat hitsauskoneen kdyton, kirjaudu ulos jarjestelmasta.

>> Sammuta kone tai siirry kohtaan Hitsaaja, paina vihreda painiketta ja valitse Kirjaudu ulos.

® Kirjaudu ulos jdrjestelmdistd, jotta seuraavat hitsaustiedot eivdt rekisterdidy sinun nimellesi.

# ENTER BARCODE

Welder Harry Welder }
I~

- Activity WORKING

S O woGout

WeldEye-pilvipalveluasetuksissa voit maarittaa ja suodattaa kohteet, jotka Control Pad nayttaa. Voit esimerkiksi

maarittad, ettd hitsausohje ja lisdaine-erdn numero ndytetaan, mutta lisdainemateriaalia tai suojakaasua ei. Tama ei esta

sinua lukemasta viivakoodinlukijalla myds muita tunnisteita.

Hitsaustietojen keraaminen: WeldEye-palvelun halytykset

Ennen hitsausta Control Pad ndyttaa halytykset, jotka koskevat riittdmattomia hitsaajien patevyyksia, vaaraa lisdainetta ja
vddraa suojakaasua. Hitsauksen jalkeen se ndyttda halytyksen mahdollisista vaatimustenvastaisista hitsausparametreista

tai lammontuontiarvoista.

Kunkin hitsaajan patevyydet tallennetaan henkilokohtaisiin patevyystodistuksiin WeldEye-ohjelmistoon. Jos hitsaajan

todistuksista puuttuu hitsausohjeen vaatima tarvittava patevyys, jarjestelmad antaa halytyksen. Jos hitsaaja jattaa

hitsaamatta, jarjestelma hylkaa halytyksen. Jos hitsaaja kuitenkin aloittaa hitsauksen halytyksestad huolimatta, jarjestelma

tallentaa halytyksen WeldEye-pilvipalveluun.

WeldEye my0s vertaa hitsaajan Control Padilla syottamia lisdaine- ja suojakaasutietoja hitsausohjeessa maaritettyihin

lisdaineeseen ja suojakaasuun. Jos tiedot eivat vastaa toisiaan, jarjestelma antaa halytyksen.
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Kuva: Hitsaaja ei ole pdtevd hitsaamaan valitulla hitsausohjeella

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
! Activity WORKING

&

@ WPS 136-BW-9 §

Pass A1~

S O skLECT

Control Pad ndyttaa hitsausvirran ja -jannitteen hitsauksen aikana ja kertoo, ovatko arvot hitsausohjeen mukaisissa
rajoissa. Tiedot voivat olla hyddyksi hitsausta tarkkaileville sivullisille. Arvot nakyvat joko valkoisena, keltaisena tai
punaisena.

WELDING

Valkoinen: Mitattu arvo on hitsausohjeen sallimien rajojen sisalla tai hitsausohjetta ei tunnisteta.
Keltainen: Mitattu arvo on ldhelld hitsausohjeen sallimia rajoja. (Varoitus)

Punainen: Mitattu arvo on hitsausohjeen sallimien rajojen ulkopuolella. (Halytys)

Ennen varin vaihtumista on yleensa muutaman sekunnin mittainen reaktioaika. Se helpottaa ndytdn lukemista ja
mahdollistaa hitsauksen laadun monitoroinnin.

Lisdtietoa on WeldEye-ohjelmiston ohjeessa kohdassa Reaaliaikainen hitsausohjeen monitorointi.

Hitsaustietojen keraaminen: tietojen syottaminen muista kuin hitsaukseen liittyvista
toiminnoista

Laite seuraa hitsauksen oheistoimintoihin kuluvaa aikaa ja tapahtumia, jotka aiheuttavat tuotantotaukoja. Toiminnot
jaetaan odotettuihin taukoihin (esim. lounastauot) ja odottamattomiin taukoihin (esim. materiaalitoimituksen

odottaminen). Toiminnot maaritetadan WeldEye-pilvipalvelussa, ja niiden avulla voi jéljittda tuotannossa ilmenevia
pullonkauloja.

Valitse toiminto Control Padilla. WeldEye rekisterdi ja tallentaa koodin.

Noudata seuraavia ohjeita:
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1. Siirry Tehtavd-nakymadssa kohtaan Toiminto ja paina vihreda painiketta.
2. Valitse toiminto valikosta.

>> Toiminto tulee nakyviin Control Padin Tehtava-nakymaan. Valittu toiminto pysyy kdytossa, kunnes laite
havaitsee hitsauksen tai kunnes valitset toisen toiminnon.

ENTER BARCODE

AN Welder Tammy Arnold

C

&

@ WPS 135-BW-9

1,

S O skect

Hitsaustietojen keraaminen: lammontuonnin seuranta
Voit madrittaa laitteen seuraamaan kunkin hitsin [immdntuontia ja antamaan hitsaajalle tiedot immdntuontiarvoista.

Saat lammontuontiarvon valitsemalla Paata palko. Yksil6i hitsi ja tee vahintdan yksi hitsipalko. Sen jdlkeen Paata palko-
valinta tulee nakyviin Control Padin Tehtava-nakymassa.

Lammontuonnin laskennassa jarjestelma kayttaa kuljetusnopeutta, hitsausvirtaa, jannitetta ja hitsausprosessia koskevia
tietoja. Voit laskea kuljetusnopeuden oikean arvon sy6ttamalla hitsin pituuden.

Noudata seuraavia ohjeita:

1. Kirjaudu sisddn Control Padiin. Yksil6i hitsausohje ja hitsi.

>> Laite katsoo seuraavan hitsaustapahtuman olevan kokonaisuudessaan osa palkoa ja huomioi sen
[dammaontuonnin laskennassa.

2. Kun olet lopettanut hitsauksen, valitse Paata palko.

® Voit myds hitsata useita palkoja, valita viimeisen palon jilkeen Pddtd palko ja syéttéd palkojen kokonaispituuden.

® Ennen kuin voit vaihtaa toiseen hitsiin tai hitsausohjeeseen, Control Pad kehottaa sinua pddttdmddn palon sen
varmistamiseksi, ettd kaikki tiedot on tallennettu ja dokumentoitu. Ndin voi kéydd myds silloin, jos yritdt valita
kohdan Hitsi valmis, mutta palkoa ei ole vield pdditetty.

3. Syo6ta hitsattu pituus (mm). Muuta palon pituutta oikealla saatonupilla.

® Pituus voi olla jo merkittynd WeldEye-ohjelmistossa, mutta voit tarvittaessa muuttaa sitd.
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(@) PASS LENGTH

Enter the length of 36
the completed pass:

.

Kun olet merkinnyt palon valmiiksi, Control Pad ndyttaa keskimaardiset Iimmaontuonnin ja kuljetusnopeuden arvot ja
kertoo, ovatko ne hitsausohjeen rajojen sisalld. Taman palautteen perusteella voit sadtda parametreja tai hitsauksen
suoritustekniikkaa. Laite my0s lahettaa tiedot WeldEye-pilvipalveluun dokumentointia varten.

@ PASS COMPLETED

Control Padissa nakyy valmiiden palkojen maara seka vihrea tarkistusmerkkikuvake.

Ota ldmmaontuonnin seuranta kdyttodn WeldEye-pilvipalvelussa.

Digitaalinen tydémaarain

Tdmd toiminto on kdytettdvissd vain, jos laitteessa on WeldEye for Welding Quality Management -ohjelmisto ja
toiminto on otettu kdytt6én WeldEye-asetuksissa.

Valitse digitaaliset tydmadardaimet Control Padilla ennen hitsausta. Sen jalkeen kaikki hitsaustiedot yhdistetaan kyseiseen
tyomaardimeen, ja tiedot myos nakyvat WeldEye-ohjelmistossa.

Voit luoda tydmaardimia WeldEye-pilvipalvelussa, ja kun ne julkaistaan, ne ovat automaattisesti hitsauskoneiden
kdytettdvissa 15 minuutin kuluessa. Voit rajoittaa tydmaardinten nakyvyyden yksittaisille henkilGille tai hitsauskoneille.

Lisdtietoa hitsaustietojen automaattisesta kerddmisesta on kohdassa "Hitsaustietojen kerddminen" sivulla 115.
"Digitaalinen tydmaarain: kdytto" seuraavalla sivulla

"Digitaalinen tydmaardin: tydmadrdimen ja hitsin valinta" seuraavalla sivulla

"Digitaalinen tydmaardin: paattaminen” sivulla 126

"Digitaalinen tyémaardin: vaihtaminen" sivulla 127
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"Digitaalinen tydmaarain: suositellut hitsausohjeet" sivulla 127

"Digitaalinen tydmaardin: aikaseuranta” sivulla 128

Digitaalinen tydmaardin: kaytto

Digitaalisten tydmaardinten avulla on helppo parantaa jéljitettavyytta WeldEye-ohjelmistossa ja vahentaa tulostettavan
paperin maaraa. Tavallisesti hitsiluettelot viivakoodeineen pitdisi tulostaa ja toimittaa erikseen kullekin hitsausasemalle.

Digitaalisten tydmaardinten ansiosta tulostaminen ja tulosteiden jakelu jaa tarpeettomaksi, silla hitsiluettelot toimitetaan
tydasemille digitaalisesti, jolloin kaikki tarvittavat tiedot ovat hitsaajien nahtavilla. Viivakoodien lukemisen sijaan
hitsaajat valitsevat hitsin, jonka he aikovat hitsata.

Digitaalinen tydmadrain: tydmadrdimen ja hitsin valinta

Ennen kuin aloitat hitsauksen, valitse tydmaarain, jolloin hitsaustiedot tallentuvat siihen ja jarjestelmadsta nakyy, etta se
on tydstettdvdnad. Kun olet valinnut tydmaardimen, se nakyy WeldEye-pilvipalvelussa aloitettuna. Aloitusaika ja
sisaankirjautunut hitsaaja tallentuvat jarjestelmaan.

Noudata seuraavia ohjeita:
Avaa ennen hitsausta Control Padin Tehtava-nakyma ja valitse Tyomaarain.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
(=)
E Activity WORKING

@ WPS 135-FW-7

1,

E O SELECT

Valitse tydmaarain luettelosta.

® Jos tydbmddrdin ei avaudu, tarkista ettd:
- tydmddirdin on julkaistu WeldEye-ohjelmistossa
- tydmddrdimessd ei ole hitsaajaa tai hitsauskonetta koskevia rajoituksia
- laite on ollut yhdistettynd verkkoon vdhintddn 15 minuuttia
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g

SELECT WORK ORDER

0001 Transfer Pipeline > Line 1.1 > Weld
list 1.1.1

e

o
$ O SELECT

Aktivoi tydmaarain tai hitsi.
>> Jos tydmaardin sisaltaa hitsiluettelon, siirry halutuamasi hitsin kohdalle ja valitse se painamalla oikean
saatonupin vihreda painiketta.

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 0
Line 1.1 > Weld list 1.1.1

—
1 110
mm

PN

™
S O SELECT

>> Jos tydmaadradin ei sisalld hitseja, siirry kohtaan Aktivoi tydmaarain ja valitse se painamalla oikean sdaatdnupin
vihreda painiketta.

ACTIVATE WORK ORDER

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER
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Jos aktiiviselle tydmaaraimelle tai hitsille on madritetty hitsausohjeita WeldEye-ohjelmistossa, Control Pad kehottaa
valitsemaan yhden niista.

>> TyOmaardin on nyt valittu, ja se ndkyy Tehtava-nakymadssa. Voit aloittaa hitsauksen.

Welder Tammy Arnold
ty WORKING

Activi

[T] 0001 Transfer Pipeline >

Li

ne 1.1 > Weld list 1.1.1

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1

>
1

Digitaalinen tydmaarain: padttdminen

Weld list 1.1.1

-
110
mm

COMPLETE WELD

WPS 135-FW-7
17
?

E O SELECT

Kun saat tydmaaraimen madarittdman tyon padtokseen, merkitse se valmiiksi. Talldin Control Pad tallentaa lopetusajan

WeldEye-pilvipalveluun ja tydmaaraimen tilaksi muuttuu Valmis.

Jos tydmadrin sisaltaa useita hitseja, jokainen hitsi on merkittava valmiiksi, ennen kuin tydmaardimen voi paattaa.

Noudata seuraavi

Valitse tydmaarain Control Padin Tehtava-ndkymassa ja paina oikean saatdnupin vihreda painiketta.

a ohjeita:

Valitse Paata tyomaarain.

>> Control Pad merkitsee tydmaardimen valmiiksi vihrealla tarkistusmerkkikuvakkeella.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 > Weld lis

PN

Voit poistaa

Lisatietoja on kohdassa "Digitaalinen tydmaardin: vaihtaminen" seuraavalla sivulla.

t1.1.1

aw
S O SELECT

tydmdadrdimen valinnan.

Kun tydmddrain on pédtetty, se poistetaan automaattisesti Control Padin tydmaarainluettelosta 15 minuutin kuluessa tai

heti, kun X8 MIG Welder yhdistetdan internetiin.
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Digitaalinen tydmaadrain: vaihtaminen

Jos poistat aktiivisen tyomaardaimen kaytosta tai vaihdat sen toiseen tydmaardimeen, hitsaustietoja ei enda yhdisteta
kyseiseen tydmadrdimeen ja aikaseuranta lopetetaan.

Noudata seuraavia ohjeita:

Valitse Control Padin Tehtava-nakymassa kohta Tydmaarain ja paina oikean saaténupin vihreda painiketta.
Valitse Vaihda tyomaarain.

COMPLETE WORK ORDER

SELECT WELD 8

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

—\ "
& O SELECT

Tyomaardinluettelo tulee nakyviin.

>> Ota kayttoon toinen tydmaarain valitsemalla se luettelosta.

>> Voit poistaa nykyisen tyémaardaimen kadytosta siirtymalla luettelossa yldspadin ja valitsemalla Ei tyomaarainta.

Digitaalinen tydmaadrain: suositellut hitsausohjeet

Tyémadraimiin ja hitseihin voi sisaltya suositeltuja hitsausohjeita. Niiden avulla hitsaaja osaa valita tydhon sopivan
hitsausohjeen, mika vdahentaa virheiden riskia.

Kun kdytat Control Padia hitsausohjeissa suositellun tydmaardimen tai hitsin valintaan, Control Pad nadyttaa luettelon
suositelluista hitsausohjeista ja kehottaa sinua valitsemaan yhden niista.

Hitsausohjesuosituksia hallitaan WeldEye-ohjelmistossa.

Q 9/9 WPSs

Recommended for Weld

@ WPS 135-BW-9

3 pass(es)

i BW [T

A

WPS 135-FW-7

Other

o

K
& O SsELECTACTION
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Digitaalinen tydmaadrain: aikaseuranta

Digitaalisten tyomaarainten avulla voidaan seurata lapaisyaikoja tydmadraintasolla.

X8 MIG Welder tallentaa automaattisesti tarkan ajan, milloin tydmaarain on aloitettu, lopetettu ja paatetty. Ndiden
tietojen avulla WeldEye laskee kullekin tydméaaraimelle Idpdisyajan (kokonaisaika alusta loppuun) ja aktiivisen
tyoskentelyajan (Idpdisyaika tauot ja katkokset pois lukien). Nama ajat ovat kdytettavissa raportointia varten WeldEye-

pilvipalvelussa.
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4. HUOLTO

Perushuoltoa harkittaessa ja suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kayttomaara ja kdyttdymparisto.
Kun kaytat laitetta asianmukaisesti ja huollat sitd saannollisesti, valtyt turhilta kayttohairioilta ja keskeytyksilta.
"Paivittdinen huolto" seuraavalla sivulla

"Virtaldhteen ja langansyéttolaitteen madrdaikaishuolto” sivulla 131

"Laitekorjaamot” sivulla 132

"Vianetsintd" sivulla 133

"Laitteen havittaminen" sivulla 136
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4.1 Paivittainen huolto

A Kytke virtaldhde irti verkkovirrasta ennen sdhkdojohtojen kdsittelydi.

Virtaldhteen ja langansyottolaitteen huolto

Varmista hitsausjarjestelman jatkuva kayttokunto noudattamalla seuraavia huolto-ohjeita:

o Tarkista, ettd kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.
 Tarkista kaikki kaapelit ja liittimet. Al4 kdyté vaurioituneita osia ja tilaa varaosat huollosta.
» Tarkista langansyo6ttolaitteen syottopyorat ja puristuskahva. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa pienelld maaralla kevytta

konedljya.
Control Padin huolto
Control Pad on vedenkestiv, ja sen voi pyyhkia kostealla liinalla. Ald kiyta puhdistusaineita.

Ota korjausasioissa yhteyttd Kemppiin osoitteessa www.kemppi.com tai Kemppi-jalleenmyyjaan.

Hitsauspistoolin huolto

For information on Flexlite GX MIG welding gun maintenance, refer to userdoc.kemppi.com.
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4.2 Virtalahteen ja langansyottolaitteen maardaikaishuolto

A Vain pdtevd huoltohenkildsté saa tehdd mddrdaikaishuoltoja.

A Vain pditevdt séhkbalan ammattilaiset saavat tehdd sdhkotoitd.

Kytke virtaldhde irti verkkovirrasta ja odota noin kaksi minuuttia ennen kondensaattorin varauksen purkamista.
Irrota suojalevy vasta sitten.

Tarkista laitteen sahkoliittimet vahintaan kuuden kuukauden vélein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista 16ystyneet
liittimet.

@ Kiristé I6ystyneet osat oikealla viéntémomentilla.
Puhdista laitteen ulkopuoli pdlysta ja liasta esimerkiksi pehmealla harjalla ja polynimurilla. Puhdista myos laitteen

takaosassa oleva tuuletusritild. Ald kiytd paineilmaa. Vaarana on lian pakkautuminen entistd tiukemmin
jaahdytysprofiilien rakoihin.

@ Aldi kdyté painepesuria.

Pdivitd langansyottolaitteeseen viimeisin laiteohjelmaversio ja lataa uudet hitsausohjelmistot.
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4.3 Laitekorjaamot

Kemppi-huoltokorjaamot huoltavat hitsauslaitteita sopimuksen mukaan.

Korjaamojen huolto-ohjelman paakohdat ovat seuraavat:

Koneen puhdistus

Hitsaimien huolto

Liittimien ja kytkinten tarkistus

Kaikkien sahkoliitantojen tarkistus

Virtaldhteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus

Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto
Huoltotestaus

Tarvittaessa laitteen toimintojen ja suoritusarvojen testaus ja kalibrointi

Lahimman huoltokorjaamon 16ydédt Kempin verkkosivustosta.
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44 \ianetsinta

Luetellut ongelmat ja niiden mahdolliset syyt eivdt ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin tavallisia tilanteita,
joita voi ilmetd hitsauslaitteen normaalissa kéytdssd.

Taulukko 1: Hitsausjdrjestelmd

Hitsausjarjestelma ei
kaynnisty

Tarkista, ettd verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd virtalahteen paakytkin on ON-asennossa.

Tarkista, etta virransyottd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

Tarkista, ettd virtaldhteen ja langansyottolaitteen valinen valikaapeli on ehjd ja kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsausjarjestelma lakkaa
toimimasta

Kaasujadhdytteinen pistooli on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se jadhtyy.

Tarkista, ettei mikdan kaapeli ole irti.

Langansyottolaite on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se jadhtyy, ja varmista, ettd
hitsausvirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Virtaldhde on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se jadhtyy, ja varmista sen jalkeen
jadhdytyspuhaltimien toiminta ja ilmavirran esteeton kulku.

Taulukko 2: Langansyéttélaite

Lisdainelanka purkautuu kelalta Tarkista, etta lankakelan lukituskansi on kiinni.

Langansyottolaite ei syotd

lisdainelankaa

Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, ettd lisdainelanka kulkee oikeaa reittid syottopyodrien lapi langanjohtimeen.

Tarkista, ettd puristuskahva on suljettu kunnolla.

Tarkista, ettd syottopydrien puristusvoima on sdddetty kdytossa olevalle lisdainelangalle
sopivaksi.

Tarkista, ettd hitsauspistoolin Kemppi-liitin on kytketty oikein langansy&ttolaitteeseen.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei langanjohdin ole tukossa.

Taulukko 5: Hitsien laatu

Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi | Tarkista, etta suojakaasu ei ole loppunut.

Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

Tarkista, ettd suojakaasun tyyppi soveltuu kdyttokohteeseen.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd hitsausmenetelmad soveltuu kayttdkohteeseen.

© Kemppi
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Hitsausteho vaihtelee Tarkista, ettd langansyottomekanismi on saddetty oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei langanjohdin ole tukossa.

Tarkista, etta kaytat valitulle langan koolle ja tyypille soveltuvaa langanjohdinta.

Tarkista hitsauspistoolin virtasuuttimen koko, tyyppi ja kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspistooli ylikuumene.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla tydkappaleen puhtaaseen pintaan.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita | Tarkista hitsausparametrien arvot ja hitsausmenetelma.

Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd kaytat kdyttokohteeseen soveltuvaa lisdainelankaa.

"Vikakoodit" seuraavalla sivulla
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4.5 Vikakoodit

Control Pad

Vikatilanteissa Control Pad nayttda vian numeron ja otsikon, kuvauksen mahdollisesta syysta (Syyt) ja Toimet vian
korjaamiseksi. Kun haluat tarkastella vikahistoriaa, valitse Nayta > Virheloki.

Langansyottolaitteen ohjauspaneeli

Langansyottolaitteen ohjauspaneeli ndyttdd vian numeron ja otsikon.

Pistoolikaukosdatimen naytto

Pistoolikaukosadtimen ndytdssa ei ndy vikakoodia, vaan pelkka vian tai varoituksen symboli. Katso lisatietoja Control
Padista tai langansyéttolaitteen ohjauspaneelista.

Jarjestelmavaroitus. Varoitus koskee jarjestelmavikaa (esim. alhainen nestetaso). Symboli vilkkuu ensin
10 sekunnin ajan ja palaa sen jalkeen tasaisesti.
Hitsausta voidaan jatkaa, vaikka symboli on ndkyvissa.

WPS-varoitus. Jokin tarkeimmista hitsausparametreista on kdytdssa olevan hitsausohjeen raja-arvojen
ulkopuolella. Kyseinen parametri ndkyy punaisena.
Hitsausta voidaan jatkaa, vaikka symboli on ndkyvissa.

Jarjestelmavirhe. Hitsaus ei ole kdytossa.
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4.6 Laitteen havittaminen

® Aléi hdvitd séihké- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjdtteen mukanal

54

Kun laitteen ja sen tarvikkeiden kayttoika paattyy, havita ne kansallisten ja paikallisten saaddsten mukaisesti. Laitteessa
on osia, jotka sisdltavat ymparistolle haitallisia tai vaarallisia materiaaleja.

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU-direktiivin 2012/19/EU ja tiettyjen vaarallisten aineiden kdyton
rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun EU-direktiivin 2011/65/EU ja niihin liittyvien kansallisten lakien
mukaisesti kdytosta poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on kerdttava erikseen ja palautettava hyvaksyttyyn
jatteenkasittelypaikkaan. Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kaytdsta poistetun laitteen viranomaisen tai
Kemppi-edustajan osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla naita EU-direktiiveja edistat ymparistéon
ja ihmisten terveyteen liittyvia asioita.
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5. TEKNISET TIEDOT

Tama luku sisdltaa hitsausjarjestelman tekniset tiedot.
"X8 Power Source 400 A / 400 A MV" seuraavalla sivulla
"X8 Power Source 500 A /500 A MV" sivulla 140

"X8 Power Source 600 A / 600 A MV" sivulla 142

"X8 Cooler" sivulla 144

"X8 Wire Feeder" sivulla 145

"X8 Control Pad" sivulla 146

Flexlite GX MIG-hitsauspistoolien tekniset tiedot I16ytyvat osoitteesta userdoc.kemppi.com.

© Kemppi

1902370/ 2324


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

& KEMPPI

X8 MIG Welder
Kayttdohje - Fl

5.1 X8 Power Source 400 A /400 A MV

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Liitantajannite 3~ 50/60 Hz - 220-230V £10 %
380-460V +10 % 380-460V +10 %

Liitdntateho 40 % ED - _

60 % ED 19 kVA 19 kVA

100 % ED 14 kVA 14 kVA
Liitantavirta (enintaan) l1max @ 220-230V | - 52-49 A

limax @ 380-460V | 28-25A 28-25A
Liitdntdvirta (todellinen) l1eff @ 220-230V - 40-38 A

l1eff @ 380-460V | 22-19A 22-19A
Virrankulutus tyhjakaynnilla P1idle 50 W 50W
Tyhjakdyntijannite (MIG ja puikko) Uo peak 76-92V DC 76-92V DC
Tyhjakdyntijannite (puikko) Ur peak 72-86V DC 72-86V DC
Tyhjakdyntijannite (puikko) Uav 50V 50V
Sulake 220-230V - 63 A

380-460 V 32A 32A
Kuormitettavuus 40 % ED - -

60 % ED 400 A 400 A

100 % ED 320 A 320 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG @ 220V - 20 A/14V - 400 A/50V

MIG @ 380V 20 A/14V-400 A/50 V 20 A/14V-400 A/50 V
Hitsausvirta- ja jannitealue Puikko @ 220 V - 15 A/20V - 400 A/58 V

Puikko @ 380 V 15 A/20V -400 A/58V 15 A/20V -400 A/58V
Hitsausjannite (enintaan) 58V 58V
Tehokerroin maksimivirralla P.F. 0,80-0,88 0,80-0,88
Hyotysuhde maksimivirralla n 89-91 % 89-90 %
Kayttolampotila -20...440°C -20...440°C
Varastointilampotila -40...460 °C -40...460 °C
EMC-luokka A A
Sahkoverkon oikosulkuteho vahintadn Sgc Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Kotelointiluokka IP23S 1P23S
Ulkomitat P x L x K 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Paino ilman varusteita 95kg 95 kg
Oheislaitteiden jannitesyotto Uaux 48 \V/500 W 48 V/500 W
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Jaahdytysyksikon jannitesyotto Ucu - 220-230V +10 %
380-460V £10 % 380-460V £10 %
Generaattorin suositeltu teho (vahintaan) Sgen 25 kVA 25 kVA

Langattoman yhteyden tyyppi
Lahettimen taajuus ja teho

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

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

Langallisen yhteyden tyyppi

Ethernet & USB

Ethernet & USB

Standardit

IEC60974-1,-10

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

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Liitantajannite 3~ 50/60 Hz - 220-230V £10 %
Liitdntajannite 3~ 50/60 Hz 380-460V +10 % 380-460V £10 %
Liitdntateho 40 % ED - _

60 % ED 26 kVA 26 kVA

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

limax @ 380-460V | 33-33 A 38-33A
Liitdntdvirta (todellinen) l1eff @ 220-230V - 52-51A

l1eff @ 380-460V | 2926 A 29-26 A
Virrankulutus tyhjakaynnilla P1idle 50 W 50W
Tyhjakdyntijannite (MIG ja puikko) Uo peak 76-92V DC 76-92V DC
Tyhjakdyntijannite (puikko) Ur peak 72-86V DC 72-86V DC
Tyhjakdyntijannite (puikko) Uav 50V 50V
Sulake 220-230V - 63 A

380-460 V 32A 32A
Kuormitettavuus 40 % ED - -

60 % ED 500 A 500 A

100 % ED 400 A 400 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG @ 220V - 20 A/14V =500 A/55 V

MIG @ 380V 20 A/14V —-500 A/55V 20 A/14V -500 A/55V
Hitsausvirta- ja jannitealue Puikko @ 220 V - 15 A/20V = 500 A/57 V.

Puikko @ 380 V 15A/20V =500 A/57 V 15 A/20V -500 A/57 V
Hitsausjannite (enintaan) 57V 57V
Tehokerroin maksimivirralla P.F. 0,82-0,90 0,80-0,90
Hyotysuhde maksimivirralla n 89-91 % 89-91 %
Kayttolampotila -20...440°C -20...440°C
Varastointilampotila -40...460 °C -40...460 °C
EMC-luokka A A
Sahkoverkon oikosulkuteho vahintadn Sgc Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Kotelointiluokka IP23S 1P23S
Ulkomitat P x L x K 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Paino ilman varusteita 95kg 95 kg
Oheislaitteiden jannitesyotto Uaux 48 \V/500 W 48 V/500 W
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Jaahdytysyksikon jannitesyotto Ucu - 220-230V +10 %
380-460V £10 % 380-460V £10 %
Generaattorin suositeltu teho (vahintaan) Sgen 35 kVA 35 kVA

Langattoman yhteyden tyyppi
Lahettimen taajuus ja teho

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

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

Langallisen yhteyden tyyppi

Ethernet & USB

Ethernet & USB

Standardit

IEC60974-1,-10

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

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Liitantajannite 3~ 50/60 Hz 220-230V £10 %
Liitantdjannite 3~ 50/60 Hz 380-460V +10 % 380-460V +10 %
Liitdntateho 40 % ED 33 kVA 33 kVA

60 % ED 27 KVA 27 KVA

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

limax @ 380-460V | 50-42 A 50-42 A
Liitdntavirta (todellinen) lheff @ 220-230V - 57-53 A

l1eff @ 380-460V | 33-27 A 33-27A
Virrankulutus tyhjakaynnilla P1idle 50 W 50 W
Tyhjdkayntijannite (MIG ja puikko) Uo peak 76-92V DC 76-92V DC
Tyhjdkayntijannite (puikko) Ur peak 72-86 DC 72-86V DC
Tyhjakayntijannite (puikko) Uav 50V 50V
Sulake 220-230V - 63 A

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

60 % ED 530 A 530 A

100 % ED 440 A 440 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG @ 220V - 20 A/14V - 600 A/46 V

MIG @ 380 V 20 A/14V —-600 A/55V 20 A/14V - 600 A/55V
Hitsausvirta- ja jénnitealue Puikko @ 220 V - 15 A/20V - 600 A/46 V

Puikko @ 380 V 15 A/20V -600 A/55V 15 A/20V -600 A/55V
Hitsausjannite (enintaan) 55V 55V
Tehokerroin maksimivirralla P.F. 0,88-0,90 0,90
Hyotysuhde maksimivirralla n 88-91 % 88-90 %
Kayttolampatila -20...+40°C -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C -40...460 °C
EMC-luokka A A
Séhkoverkon oikosulkuteho vahintaan Ssc Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA
Kotelointiluokka IP23S 1P23S
Ulkomitat P x L x K 921 x348x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Paino ilman varusteita 95 kg 95 kg
Oheislaitteiden jannitesyotto Uaux 48 V/500 W 48 V/500 W
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Jaahdytysyksikon jannitesyotto Ucu - 220-230V +10 %
380-460V £10 % 380-460V £10 %
Generaattorin suositeltu teho (vdhintaan) Sgen 40 kVA 40 KVA

Langattoman yhteyden tyyppi
Lahettimen taajuus ja teho

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

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

Langallisen yhteyden tyyppi

Ethernet ja USB

Ethernet ja USB

Standardit

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10
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5.4 X8 Cooler

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

Liitantavirta (enintdan) l1max 1.0A
Liitdntavirta (todellinen) Ieff 06A
Nimellinen jaahdytysteho (1 I/min) 1,4 kW
Nimellinen jaghdytysteho (1,6 I/min) 1,9 kW
Suositeltu jadhdytysneste MPG 4456 (Kemppi-jddhdytysneste)
Jaahdytysnesteen paine (max) 0,4 MPa
Sailion tilavuus 4]
Toimintaldmpétila * -10...440°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka ** IP23S
Paino ilman varusteita 15,5 kg
Standardit I[EC60974-2,-10

* Kun kdytetdan suositeltua jadhdytysnestetta

** Asennettuna
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5.5 X8 Wire Feeder

Kayttojannite Uq 48V DC
Liitdntavirta enimmadiskuormituksella l11max 6A
Tyhjakéyntiteho Pi 6W
Tyhjakayntiteho (kotelonldmmitin kdyt6ssa) P; 30W
Hitsausvirta, | 40 % ED 600 A

60 % ED 530A

100 % ED 440 A
Hitsauspistoolin liitin Kemppi
Langansyéttdmekanismi nelipydrdinen, kaksimoottorinen
Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 0,6-2,4mm

Ss 0,6-2,4mm

MC/FC 0,8-24mm

Al 0,8-2,4 mm
Langansyétténopeus 0,5-25 m/min
Lankakelan paino (enintdan) 20 kg
Lankakelan halkaisija (enintdan) 300 mm
Suojakaasun paine (enintdan) Prax 0,5 MPa
Kayttolampdtila -20...440°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat P x L x K 640 x 220 x 400 mm
Paino ilman varusteita 11.2kg
Langattoman yhteyden tyyppi 2,4 GHz Bluetooth
Lahettimen taajuus ja teho 2402-2480 MHz 19 dBm
Standardit IEC60974-5,10

© Kemppi 145 1902370/ 2324



© KEMPPI

X8 MIG Welder
Kayttdohje - Fl

5.6 X8 Control Pad

Kayttsjannite Us 2V
Kayttolampdtila -20...440°C
Varastointilampétila -40...460 °C
Kotelointiluokka P54

Ulkomitat P x L x K

200x 130x 33 mm

Paino ilman varusteita 0,89 kg
Tyypillinen akun kéyttoaika 15-24h

Akun tyyppi Li-ion

Akun nimellisjannite 72V

Akun nimelliskapasiteetti 6,2 Ah
Nimellinen latausvirta 1A

Tyypillinen akun latausaika 5h

Virransy6ton lahtojannite 12V
Virransy6ton lahtovirta 25A
Langattoman yhteyden tyyppi 2,4 GHz Bluetooth

Lahettimen taajuudet ja tehot

2400-2483,5 MHz 14 dBm
13,56 MHz -1,3 dBuA/m

Langattoman yhteyden tyypillinen kantomatka 15m
Langallisen yhteyden tyyppi USB
Nayttotyyppi TFTLCD
Néyton koko 5,7 tuumaa
Standardit 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
EN301489-17v3.1.1

© Kemppi
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Kayttdohje - Fl

6. TILAUSKOODIT

Tilauskoodit 16ytyvat sivustolta X8 MIG Welder.
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