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1. GENERALITES

Ces instructions décrivent I'utilisation du X8 MIG Welder de Kemppi, le systeme de soudage du plus haut niveau pour les
utilisateurs industriels exigeants. Le systéme est composé d'un poste a souder, d'un dévidoir, d'une torche de soudage,
d'un panneau de commandes Control Pad et de divers composants logiciels de soudage, ainsi que de la connectivité aux
services en Cloud de Kemppi. Lire les instructions attentivement.

® Remarque : information utile a l'utilisateur.

A Attention : description d'une situation susceptible de provoquer des dommages a I'équipement ou au systéme..

Avertissement : description d'une situation potentiellement dangereuse, susceptible de provoquer des dommages cor-
porels ou des blessures mortelles.

CLAUSE DE NON-RESPONSABILITE

Malgré tous nos efforts pour garantir I'exactitude et I'exhaustivité des informations contenues dans ce manuel,
nous déclinons toute responsabilité quant aux erreurs ou omissions éventuelles. Kemppi se réserve le droit de
modifier, a tout moment et sans préavis, les caractéristiques du produit décrites ici. Toute copie, transcription,
reproduction ou transmission du contenu de ce guide est formellement interdite sans I'autorisation préalable de
Kemppi.

"Présentation du systéme" en page suivante
"Structure du systeme" page 10
"Installation" page 21

"Utilisation" page 59

"Résolution des problémes" page 136
"Entretien" page 132

"Caractéristiques techniques" page 140
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1.1 Présentation du systeme

L'équipement de soudage multi-procédé X8 MIG Welder est destiné a un usage professionnel exigeant en fabrication
générale ou lourde. Ce systéme de soudage convient a divers procédés de soudage MIG/MAG (MIG, 1-MIG, pulsé, pulsé
double, WiseRoot+, WiseThin+), ainsi qu'au soudage MMA, au gougeage, au rechargement et au brasage.

1. X8 Power Source 400/500/600

« Comprend tous les logiciels, programmes de soudage et canaux mémoire du systéme de soudage
o Elle peut étre reliée a un ou deux dévidoirs X8 Wire Feeder

2. Dévidoir X8 Wire Feeder

» Fonctionne avec plusieurs types de bobines de fil (dont certaines nécessitent un adaptateur)

e Se connecte a un tambour de fil externe

o Le panneau de commandes du dévidoir est destiné au réglage de base des parametres de soudage, des canaux
mémoire et autres fonctionnalités

3. Torches de soudage Flexlite GX MIG, modéles K8 (pour plus d'informations, consulter la page userdoc.kemppi.com.

» Connexion au dévidoir avec I'adaptateur pour torche Kemppi

* Les modeéles a refroidissement au gaz disposent d'un collet interchangeable et rotatif

» Commande a distance pour la sélection des canaux mémoire et le paramétrage (en option)
» Poignée pistolet ergonomique

4. Refroidisseur X8 Cooler (en option)

« Disponible en option avec le poste a souder
o Peut également étre acheté séparément
« Essentiel pour le soudage avec un courant de plus de 400 A

5. Control Pad

» Interface a distance sans fil pour |'utilisation du X8 MIG Welder

6. Faisceau 70/95-w/-g (plusieurs options)

© Kemppi 7 1902370/ 2324
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» Faisceau de cables pour raccorder le dévidoir au poste a souder
o Transfere le courant de soudage, les signaux de commande, le gaz de protection et le liquide de refroidissement
entre le poste a souder et le dévidoir

7. X8 Wheel Set - jeu de roues (plusieurs options)

e Lejeu de roues est fourni avec le poste a souder
o Le chariot porte-bouteille de gaz peut étre fourni en option avec le poste a souder

8. Service web My Fleet

» Service dans le Cloud pour la visualisation et la gestion de diverses informations relatives au X8 MIG Welder
o Permet de produire les certificats de validation du fabricant

9. WeldEye (en option)

o Service dans le Cloud pour la création et la gestion des documents numériques des DMOS et d'autres infor-
mations relatives au soudage

De plus:

o Plusieurs accessoires en option
o Plusieurs logiciels de soudage en option

"Présentation de Weldeye" au-dessous de

1.1.1 Présentation de Weldeye

Gestion des procédures et qualifications de soudage

Logiciel de gestion des procédures et qualifications de soudage, WeldEye s'appuie sur le Cloud pour permettre a ses uti-
lisateurs de créer, gérer et sauvegarder divers documents et certificats de qualification relatifs au soudage. WeldEye est
une solution de bout en bout destinée au traitement des documents de DMOS, QMOS et DMOS-P, ainsi que des cer-
tificats de qualification des soudeurs. Le logiciel comporte des modeles de procédures et de certificats adaptés aux prin-
cipales normes de soudage. Caractérisé par sa rapidité et sa facilité d'emploi, WeldEye est complété par un outil de
dessin intégré.

Le logiciel permet de garder trace des certificats de qualification et de leurs dates d'expiration, et de prolonger faci-
lement leur validité. L'historique des révisions permet de suivre les modifications apportées aux documents. Sa puis-
sante fonction de recherche permet de trouver facilement des procédures de soudage, du personnel et des certificats. |l
permet également d'imprimer par exemple des documents ou une liste des soudeurs disposant d'un certain certificat de
qualification. Chaque document peut étre accompagné de piéces jointes.

Découvrez WeldEye, le logiciel universel de gestion du soudage

WeldEye est a la fois un outil essentiel et un espace de stockage pour organiser les documents liés au soudage.

En effet, WeldEye ne se limite pas a la gestion des documents de soudage. WeldEye est une solution universelle per-
mettant de gérer intégralement la production de soudage. Destiné aux organisations de toutes tailles et de tous types
devant respecter les normes de soudage internationales telles que I1SO, ASME et AWS, WeldEye permet de contrdler tous

les processus : procédures de soudage, qualifications des soudeurs et des inspecteurs, documentation, rapports et admi-
nistration. De plus, il garantit une tracabilité a 100 % de chaque soudure produite par I'entreprise.

La structure modulaire de WeldEye regroupe diverses fonctionnalités utiles répondant aux besoins d'une grande diver-
sité de secteurs d'activité et de taches liées au soudage :

Procédures de soudage

Archivage et gestion numériques des modéles de DMOS, DMOS-P et QMOS conformément aux principales normes de
soudage.

Personnel et qualifications
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Processus de gestion et de renouvellement de tous les certificats de qualification du personnel (soudeurs et inspecteurs).
Gestion de la qualité

Fonctionnalités de vérification de la qualité avec contréle numérique de la conformité des données de soudage numé-
riques collectées automatiquement par rapport aux DMOS et qualifications.

Gestion du soudage

Fonctionnalités de registre des documents avec documentation et gestion complétes du projet de soudage.

Pour plus d'informations sur le systéme complet et les autres modules, visiter la page www.weldeye.com.

© Kemppi 9 1902370/ 2324
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1.2 Structure du systéme

Les différentes parties du X8 MIG Welder fonctionnent en étroite collaboration. Le transfert d'informations est efficace et
rapide, et les différentes fonctions, par exemple I'utilisation des écrans, suivent les mémes principes.

Veillez a ne modifier I'équipement de soudage en aucune maniere, a l'exception des modifications et réglages abor-
dés dans les instructions du fabricant.

lllustration : graphique des connexions entre les différentes parties du X8 MIG Welder :

"Poste a souder X8 Power Source" au-dessous de
"Dévidoir X8 Wire Feeder" page 13
"Control Pad" page 18

Torches de soudage Flexlite GX MIG, modeles K8 (pour plus d'informations, consulter la page userdoc.kemppi.com.

1.2.1 Poste a souder X8 Power Source

Cette section décrit la structure du poste X8 Power Source.

© Kemppi 10 1902370/ 2324
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Face avant

1. Panneau d'affichage
2. Poignée de transport

3. Connecteur USB
>> Si aucune connexion sans fil n'est disponible, il est possible de transférer au poste a souder les procédures de

soudage (DMOS), les fonctionnalités Wise et les mises a jour du firmware via une clé USB.
4. Connecteur du Control Pad
>> Pour recharger la batterie du Control Pad ou utiliser celui-ci en mode filaire, connectez-le par cable au poste a
souder.
5. Panneau avant
6. Verrouillage du panneau avant
>> Tirez sur ce loquet pour ouvrir le panneau avant et accéder au réservoir du liquide de refroidissement.

7. Bouton de circulation du liquide de refroidissement
>> Appuyez sur ce bouton pour pomper le liquide de refroidissement a travers le systéme.

Face arriére

E

) ,5;:? o

Ju|@

IR Y

1. Poignée de transport
2. Connecteurs du cable du courant de soudage (positif)
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3. Connecteurs du cable de masse (négatif)
4. Connecteurs du cable de mesure
>> Connecteurs du dévidoir 1 (a gauche) et du dévidoir 2 (a droite).

5. Connecteurs du cable de commande
>> Connecteurs du dévidoir 1 (a gauche) et du dévidoir 2 (a droite).
6. Connecteur Ethernet
7. Interrupteur de mise sous/hors tension
8. Connecteur du tuyau de sortie du liquide de refroidissement
9. Connecteur du tuyau d'arrivée du liquide de refroidissement
10. Panneau arriere
11. Cable secteur
12. Support de décharge de traction

Panneau d'affichage

®@ POWER e VRD e I)

e QO ’f’) o (¥

1. Témoin d'alimentation secteur
>> Ce témoin est vert lorsque I'appareil est allumé.

2. Témoin du dispositif de réduction de tension (VRD)
>> Ce témoin est vert lorsque le VRD est activé et que la tension a vide est inférieure a 35 V.
>> |l clignote en rouge lorsque le VRD est activé et que la tension a vide est supérieure a 35 V.
>> Le témoin est éteint lorsque le VRD est désactivé ou pendant le soudage.

@ La fonction VRD est utilisée uniquement dans les modes MMA et Gougeage.

3. Témoin de surchauffe
>> Ce témoin est jaune lorsque l'appareil est en surchauffe.

Si le poste a souder est en surchauffe, un interrupteur thermique met I'appareil hors tension et empéche de l'utiliser
tant qu'il n'est pas suffisamment refroidi.
4. Connexion Cloud Kemppi
>> Ce témoin est bleu fixe lorsque le dévidoir ou le poste a souder est connecté au service en Cloud de Kemppi.
>> Ce témoin clignote en bleu lorsque le dévidoir ou le poste a souder est en cours de connexion au service en
Cloud de Kemppi.

5. Avertissement de niveau de liquide de refroidissement
>> Ce témoin est jaune lorsque le niveau de liquide de refroidissement est trop bas.

6. Avertissement de température de liquide de refroidissement
>> Ce témoin est jaune lorsque le liquide de refroidissement est trop chaud.

© Kemppi 12 1902370/ 2324
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Si le liquide de refroidissement est trop chaud, un interrupteur thermique met I'appareil hors tension et empéche de
l'utiliser tant que le liquide de refroidissement n'est pas suffisamment refroidi.
7. Avertissement de circulation du liquide de refroidissement
>> Ce témoin est vert lorsque le liquide de refroidissement circule normalement.
>> |l devient rouge en cas de probleme de circulation du liquide de refroidissement.
>> Le témoin clignote alternativement en vert et rouge lorsque la circulation du liquide de refroidissement a été
obstruée trop longtemps.

A En cas d'obstruction de la circulation du liquide de refroidissement, un interrupteur thermique met l'appareil hors ten-
sion. Il est nécessaire de corriger l'erreur avant d'utiliser a nouveau le poste a souder.
Si l'erreur a été provoquée par un manque de remplissage du refroidisseur, remplissez celui-ci. Dans les autres cas,
l'erreur disparait automatiquement en 30 secondes.

8. Bouton d'association sans fil
>> Pour associer le dévidoir ou le poste a souder au Control Pad, appuyez sur ce bouton. Si le poste a souder est

connecté au(x) dévidoir(s), le ou les dévidoirs s'associent au Control Pad. Si le poste a souder n'est connecté a
aucun dévidoir, c'est le poste a souder qui s'associe au Control Pad.
>> Le témoin est bleu fixe lorsque le dévidoir ou le poste a souder est connecté par liaison sans fil au Control Pad.
>> |l clignote en bleu pendant que le dévidoir ou le poste a souder établit la connexion avec le Control Pad.

Faisceau

1. Tuyau du gaz de protection

2. Tuyau d'arrivée du liquide de refroidissement
3. Tuyau de sortie du liquide de refroidissement
4, Cable du courant de soudage

5. (Cable de commande

6. Cable de mesure

7. Etrier de décharge de traction.

1.2.2 Dévidoir X8 Wire Feeder

Cette section décrit la structure du poste X8 Wire Feeder.
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Parties principales

1. Capot supérieur
Laissez le capot supérieur du dévidoir fermé pendant le soudage, afin de réduire le risque de blessure ou
d'électrocution. Laissez également ce capot fermé le reste du temps, afin de préserver la propreté de l'intérieur du
dévidoir.

2. Poignée
La poignée est uniquement destinée au transport a la main sur de courte distance. Pour soulever ou suspendre le
dévidoir, utilisez le crochet de suspension du dévidoir sur bras de support

3. Loquet du couvercle supérieur

4. Trappe dulogement des cables

5. Loquet du logement des cables

6. Panneau comnde

7. Décharge de traction

8. Loquet de décharge de traction

9. Socle du support de torche

© Kemppi 14 1902370/ 2324
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Etiquette d'avertissement & l'intérieur du dévidoir :

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

Bobine de fil

Couvercle de verrouillage de la bobine de fil
Galets d'alimentation

Levier de pression

Guidefil

Boutons de contrdle intérieurs

Panneau comnde

Le panneau de commandes en face avant du dévidoir permet de contréler facilement les fonctions de base de celui-ci.
Le principal dispositif de commande du systeme de soudage est le Control Pad, mais il est également possible d'utiliser

le panneau de commandes du dévidoir ou la commande a distance de la torche de soudage.

Les composants du panneau du dévidoir sont les suivants :

1.

Bouton de verrouillage

© Kemppi
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>> Maintenez ce bouton appuyé pendant 2 secondes pour verrouiller ou libérer I'écran et les boutons.

2. Bouton des canaux
>> Ce bouton s'allume en bleu lorsque I'affichage est activé.

3. Bouton de paramétrage
>> Ce bouton s'allume en orange lorsque I'affichage est activé.

4. Bouton rotatif de gauche
5. Bouton rotatif de droite
6. Bouton de gauche et de droite

Pour plus d'informations sur l'utilisation et les caractéristiques du panneau de commandes, voir "Affichage du dévidoir"
page 71.

Boutons de commande a l'intérieur

Des boutons de commande sont présents dans le boitier du dévidoir.

1. Bouton de retrait du fil
>> Ce bouton fait rentrer le fil d'apport lorsque I'arc est éteint.

2. Bouton de test du gaz
>> Ce bouton permet de tester le débit de gaz de protection ou d'évacuer le gaz restant.

3. Bouton de l'avance-fil
>> Ce bouton fait avancer le fil d'apport lorsque I'arc est éteint.

© Kemppi 16 1902370/ 2324
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Connecteurs du faisceau

1. Courant de soudage
>> Alimentation en courant du poste a souder au dévidoir.

2. Gazde protection
>> Alimentation de la torche de soudage en gaz de protection.

3. Mesure
>> Paramétres de soudage mesurés pendant le soudage.

4. Controle
>> Transmission des données et de la tension de fonctionnement au dévidoir.

5. Départ et arrivée du liquide de refroidissement
>> Circulation du liquide de refroidissement circule vers et depuis la torche de soudage.

Pour toutes informations sur l'installation des cables, voir "Installation des cables" page 43.

Connecteurs des composants externes

1. Adaptateur pour torche Kemppi
>> Connexion a la torche de soudage.

© Kemppi 17 1902370/ 2324
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Le dévidoir est livré avec I'adaptateur pour torche Kemppi.

Dévidoir auxiliaire

>> Contréle du dévidoir auxiliaire facultatif SuperSnake ou d'une torche de soudage motorisée.

Commande a distance

>> Connexion aux dispositifs de commande a distance (Control Pad). Transmission du courant et des données avec
une tension de 12 V.

Détection de la tension
>> Raccordement a la piéce ouvrée pour mesurer la tension de I'arc en temps réel.

Connecteur de sortie du liquide de refroidissement
>> Transmission du liquide de refroidissement a la torche de soudage.

Connecteur d'arrivée du liquide de refroidissement
>> Réception du liquide de refroidissement chaud depuis la torche de soudage.

1.2.3 Control Pad

Cette section décrit la structure du Control Pad.

Bouton d'alimentation
>> Ce bouton s'allume en orange lorsque ['utilisateur met le Control Pad sous tension.

Bouton rotatif de gauche

Bouton rotatif de droite

Bouton de gauche et de droite

>> Lorsque ce bouton est allumé en vert, I'utilisateur peut appuyer sur ce bouton pour confirmer une action.
Affichage

Boutons d'affichage

Bouton des canaux

>> Ce bouton s'allume en bleu lorsque I'affichage est activé.

Bouton Menu
>> Ce bouton s'allume en blanc lorsque I'affichage est activé.

Bouton de paramétrage
>> Ce bouton s'allume en orange lorsque l'affichage est activé.
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10. Lecteur NFC
11. Lecteur de code-barres
12. Bouton ON/OFF des lecteurs de NFC et de code-barres
>> Ce bouton fait également office de touche de raccourci pour lire un code-barres dans toutes les fenétres du
Control Pad.
13. Boucle pour la sangle de transport

14. Crochet
>> Lorsque l'utilisateur connecte ou déconnecte le chargeur, le Control Pad indique le niveau de charge.

@

CHARGER CONNECTED CHARGER DISCONNECTED

Lorsque le Control Pad est en charge, une LED verte du c6té gauche de I'écran indique que la charge est en cours. La
LED la plus basse devient rouge lorsque le niveau de charge est faible.
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15.

16.

17.
18.

Port du cable du chargeur
>> Un bouchon protége le port du cable du chargeur.

Port micro-USB

>> Un capot protége le port micro-USB et le port du cable USB.

Port USB
Port du cable combiné

>> Le cable combiné assure le transport des données et de I'alimentation. Un bouchon protége le port du cable

combiné.
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2. INSTALLATION

Cette procédure d'installation est destinée a préparer votre X8 MIG Welder avant sa premiére utilisation.
Lisez attentivement les instructions et respectez-les scrupuleusement.
"Avant l'installation" en page suivante

Veillez a respecter toutes les réglementations locales et nationales sur l'installation et I'utilisation d'appareils a haute ten-
sion.

"Installation du poste a souder" page 23

Pour les connexions par cable du poste a souder, consulter les rubriques "Installation du faisceau” page 43 et "Ins-
tallation ou remplacement du cable secteur" page 30. Pour l'utilisation du poste a souder, consulter la rubrique "Pré-
paration du systéme de soudage" page 74.

"Installation du dévidoir" page 31
Ce chapitre décrit l'installation du dévidoir
"Installation des cables" page 43

Pour une description détaillée du cablage du poste a souder et du dévidoir, consulter la section Installation du faisceau.
Pour une présentation compléte du cablage, voir le schéma de cablage.

"Installation du Control Pad" page 47

Ce chapitre décrit l'installation du Control Pad.

"Préparation et raccordement de la torche de soudage" page 51

Assembler la torche de soudage et la connecter au dévidoir a I'aide de I'adaptateur pour torche Kemppi.
"Levage du X8 MIG Welder" page 53

"Achat et gestion des logiciels de soudage" page 54

Kemppi propose un large choix de logiciels de soudage pour assurer des soudures de haute qualité.
"Accessoires facultatifs" page 55

Plusieurs accessoires du poste X8 MIG Welder facilitent son utilisation et améliorent la qualité du soudage.
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2.1 Avant l'installation

Veillez a respecter toutes les réglementations locales et nationales sur l'installation et |'utilisation d'appareils a haute ten-

sion.

Avant l'installation, vérifiez le contenu des emballages et assurez-vous que les piéces ne sont pas endommagées.

Avant de retirer complétement le poste a souder de son emballage, installez le jeu de roues.

Avant d'installer le poste a souder sur le site, consultez les besoins ci-dessous pour le type de cable secteur et de fusible.

A Le cable secteur doit étre installé par un électricien agréé.

A Cet équipement est conforme aux normes CEl 61000-3-11 et CEl 61000-3-12 et peut étre connecté aux réseaux
publics a basse tension sous réserve que leur courant de court-circuit nominal au point de distribution commun soit
égal ou supérieur a 5,1 MVA. Il appartient a l'installateur ou a l'utilisateur de I'équipement de vérifier que
l'impédance de celui-ci est conforme aux restrictions, si nécessaire en consultant I'opérateur du réseau de dis-

tribution.

Caractéristiques des cables et fusibles

400 A 6 mm2 25 A - -
500 A 6 mm? 32A 16 mm? 63A
600 A 6 mm? 35A 16 mm? 63A

© Kemppi

22

1902370/ 2324



& KEMPPI o LG el

2.2 Installation du poste a souder

Pour les connexions par céble du poste a souder, consulter les rubriques "Installation du faisceau" page 43 et "Ins-
tallation ou remplacement du céble secteur" page 30. Pour l'utilisation du poste a souder, consulter la rubrique "Pré-
paration du systéme de soudage" page 74.

"Installation des roues" au-dessous de
"Installation du chariot porte-bouteille de gaz (option)" page 26
"Installation du X8 Cooler (en option)" page 29

"Installation ou remplacement du cable secteur" page 30

2.2.1 Installation des roues

Pour disposer de roues pivotantes a I'avant et a l'arriére, installez le jeu de roues avant a I'avant de I'appareil. Pour avoir
des roues fixes a l'avant, installez le jeu de roues arriére a I'avant de l'appareil. Voir également la section "Installation du
chariot porte-bouteille de gaz (option)" page 26

Procéder comme suit :

Installation des roues arriére :

1. Retirez I'emballage par les cotés, mais laissez le poste a souder reposer sur la palette.
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2. Poussez I'essieu arriere dans I'ouverture a la base de la face arriere de l'appareil, et positionnez I'essieu au milieu.

Glissez les deux entretoises de roue (1) sur I'essieu.
Glissez les deux roues (2) sur l'essieu.

Glissez les deux rondelles (3) sur l'essieu.

o n P W

Glissez les deux bagues d'arrét (4) sur I'essieu jusqu'a ce qu'elles s'enclipsent dans la rainure de I'essieu.
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Installation des roues avant :

1. Poussez I'essieu avant dans I'ouverture a la base de la face avant de I'appareil, et positionnez I'essieu au milieu.

2. Placez la poignée de transport sur la saillie du jeu de roues et alignez les trous du jeu de roues sur les extrémités de
I'essieu.

3. Fixez le jeu de roues avant a I'extrémité de I'essieu avec un boulon (1) et une rondelle (2) de chaque coté.
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4. Apres avoir fixé les roues, soulevez le poste a souder de la palette.

@ Si la configuration comprend le chariot porte-bouteille de gaz X8 Gas Cylinder Cart, passer a la section "Installation
du chariot porte-bouteille de gaz (option)" au-dessous de.

2.2.2 Installation du chariot porte-bouteille de gaz (option)

Pour transporter une grande bouteille de gaz avec le poste a souder, installez le X8 Gas Cylinder Cart. Pour toutes ins-
tructions détaillées, voir Instructions de montage du X8 Gas Cylinder Cart. Si la configuration ne comprend pas le chariot
porte-bouteille de gaz, passer a "Installation du X8 Cooler (en option)" page 29.

1. Retirez I'emballage par les cotés, mais laissez le poste a souder reposer sur la palette.

2. Fixez un jeu de roulettes a I'avant de I'appareil.
>> Pour disposer de roues pivotantes a l'avant et a l'arriére, installez le jeu de roues avant a I'avant de I'appareil.
Pour plus d'informations, voir "Installation des roues" page 23.
>> Pour avoir des roues fixes a l'avant, installez le jeu de roues arriére a I'avant de l'appareil. Pour plus
d'informations, voir "Installation des roues" page 23.
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Fixez le chariot porte-bouteille de gaz a I'arriére de l'appareil :

1. Poussez I'essieu dans l'ouverture a la base de la face arriére de l'appareil.

2. Fixez le jeu de roues du chariot porte-bouteille de gaz a I'essieu avec un boulon (1) et des rondelles (2, 3, 4) des
deux cotés.

3. Insérez les bouchons aux extrémités ouvertes du jeu de roues.
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4. Placez la partie supérieure du chariot porte-bouteille de gaz sur le jeu de roues, et poussez-le vers le bas jusqu'a ce
que la griffe se fixe sur la poignée de transport.

5. Fixez la partie supérieure du chariot porte-bouteille de gaz au jeu de roues avec deux boulons (1) et des rondelles
(2, 3) des deux cotés.

6. Fixez la base du chariot porte-bouteille de gaz au jeu de roues avec six boulons (1) et des rondelles (2, 3).

>> La base du chariot porte-bouteille de gaz possede deux réglages possibles (le plus bas apparait dans
I'illustration). Le réglage supérieur donne une meilleure garde au sol mais oblige I'utilisateur a soulever plus
haut la bouteille de gaz.
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7. Placez la bouteille de gaz sur le chariot.

8. Fixez les sangles du chariot autour de la bouteille de gaz.

2.2.3 Installation du X8 Cooler (en option)

Si votre configuration ne comprend pas le X8 Cooler, vous pouvez ignorer ces instructions.

A Le X8 Cooler doit étre installé par un technicien agréé. N'ouvrez pas les couvercles du poste X8 Power Source.

1 Panneau avant

2. Verrouillage du panneau avant

3. Bouton de circulation du liquide de refroidissement
4. Refroidisseur

5. Réservoir du liquide de refroidissement

6. Connecteurs de |'unité de refroidissement liquide
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Procéder comme suit :

1. Desserrez les deux vis du panneau avant du poste a souder.
2. Tirez le panneau avant vers |'extérieur a partir du bord inférieur.
3. Retirez le couvercle inférieur gauche de l'arriere du poste a souder.

4. Poussez le refroidisseur a l'intérieur du poste a souder a partir de I'ouverture I'avant.
@ Ne forcez pas, mais veillez a connecter correctement les connecteurs du refroidisseur et du poste d souder.

5. Remplissez le réservoir de liquide de refroidissement avec une solution de refroidissement adaptée. Pour plus
d’informations, voir "Remplissage du refroidisseur" page 76.

6. Serrez les deux vis du panneau avant du poste a souder.

2.2 4 Installation ou remplacement du cable secteur
Le poste a souder est livré avec un céble secteur de 5 m sans prise.
A Le cable secteur doit étre installé par un électricien agréé.

Pour les versions haute tension, installez le cable de 6 mmZ2. Pour les versions multi-tension, installez le cable de 16 mm?Z.

Le cable secteur contient les fils suivants :

1. Marron: L1

2. Noir:L2

3. Gris:L3

4. Jaune-vert:Terre de protection
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2.3 Installation du dévidoir

Ce chapitre décrit l'installation du dévidoir

Pour les connexions des cables d'alimentation du dévidoir, consulter la section "Installation du faisceau" page 43. Pour
toutes informations sur I'utilisation du dévidoir, voir "Panneau du dévidoir" page 70.

A La qualité et I'efficacité du soudage dépendent fortement des consommables utilisés, c'est-a-dire les tubes du guide-
fil, les galets d'alimentation, les gaines, les buses de gaz et les tubes de contact. Il est impératif de veiller a utiliser les
consommables adaptés a la taille et au matériau du fil d'apport.

Pour plus d'informations, voir le site de sélection des kits de consommables Kemppi a I'adresse kitselect.kemppi.com.

"Installation du dévidoir" au-dessous de

L'installation du plateau rotatif est identique pour les versions simple ou double dévidoir, tout comme l'installation d'un
ou de deux dévidoirs se passe de la méme maniere.

"Installation du support de torche" page 33
"Remplacement des galets d’alimentation” page 33
"Remplacement des gaines" page 36
"Remplacement de la bobine de fil" page 37

"Fixation du faisceau a I'étrier de décharge de traction" page 41

2.3.1 Installation du dévidoir

L'installation du plateau rotatif est identique pour les versions simple ou double dévidoir, tout comme l'installation d'un
ou de deux dévidoirs se passe de la méme maniére.

Pour installer un dévidoir sur le poste a souder, utilisez un plateau rotatif simple dévidoir. Pour installer deux dévidoirs,
utilisez un plateau rotatif double dévidoir.

Pour configurer le systeme avec un double dévidoir, certaines piéces sont nécessaires (manchon de raccordement et
ensemble tuyau de refroidissement KV200 femelle-femelle).

Procéder comme suit :

1. Placez le plateau rotatif simple ou double dévidoir sur le poste a souder, en positionnant la griffe orange a l'arriére
de l'appareil.

© Kemppi 37 1902370/ 2324


http://kitselect.kemppi.com/

‘ KEMPPI X8 MIG Welder

Manuel d'utilisation - FR

2. Tirez le levier de dégagement a l'avant du plateau rotatif, et retournez celui-ci en positionnant la partie supérieure
sur le coté afin de pouvoir accéder a la moitié inférieure.
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4. Orientez le panneau de commandes dans la méme direction que le panneau avant du poste a souder, puis placez le
dévidoir dans les rainures correspondantes sur le plateau rotatif.

5. Faites glisser le dévidoir d'avant en arriére jusqu'a ce que la barre a l'arriere de I'appareil se verrouille sur la griffe
orange, a l'arriere du plateau rotatif du dévidoir.

2.3.2 Installation du support de torche

Installez le support de la torche de soudage a I'un ou 'autre c6té du dévidoir.

Procéder comme suit :

1. Installez le socle du support de torche de soudage sur le dévidoir avec 2 vis, en passant celles-ci dans les trous cor-
respondants de la charniere du couvercle supérieur du dévidoir.

2. Fixez le support de torche de soudage a son socle avec 2 vis.

2.3.3 Remplacement des galets d'alimentation

Il est nécessaire de remplacer les galets d’alimentation en cas de changement de matériau ou de diametre du fil
d'apport.

Procéder comme suit :
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1. Ouvrez le capot supérieur et soulevez le levier de pression.

® Les broches de montage sont différentes : Les broches de montage des galets d'entrainement sont identifiables par
une marque circulaire sur le dessus, alors que les broches de montage des galets presseurs n'ont pas de marque. Par
contre, les axes centraux des broches de montage des galets presseurs sont directement fixés sur celles-ci, si bien que
les broches de montage des galets d'entrainement et des galets presseurs ne peuvent pas étre confondues.

3. Retirer les galets d'alimentation.

4. Sélectionnez les galets d'alimentation comme indiqué dans le tableau ci-dessous.
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Fe, Ss (Al, Mc, | RainureenV 06 W001045 W001046
Fc)
V 08-09 WO001047 WO001048
10 WO000675 WO000676
12 WO000960 WO000961
14 WO001049 WO001050
16 WO001051 WO001052
20 WO001053 WO001054
24 WO001055 WO001056
Fc, Mc (Fe) Rainure en V cran- 1.0 W001057 W001058
12 WO001059 WO001060
\=
S—
=~ 14-16 WO001061 WO001062
20 WO001063 WO001064
24 WO001065 WO001066
Al (Fc, Mc, Ss, Rainure en U 1.0 WO001067 WO001068
Fe)
V 12 WO001069 WO001070
16 WO001072

| WO001071

Fe, Ss AI MC, Rainure en vV 08-09 Voir le texte sur le ga|et W006074 WO006075
Fc)
V 10 W006076 W006077
12 W004754 W004753
14 W006078 W006079
Fc, Mc (Fe) Rainure en V cran- 10 WO006080 WO006081
12 W006082 W006083
oy
= 14-16 WO006084 WO006085
20 W006086 WO006087
Al (F¢, Mc, Ss, | Rainureen U 10 W006088 WO006089
Fe)
12 WO006090 WO006091
\J
16 W006092 W006093
© Kemppi 35 1902370/ 2324



‘ KEMPPI Manuel dxfti’l\i/‘slfti\(/)vnel—dFGF;

5. Positionnez les rouleaux d'alimentation a leurs places. Alignez I'entaille a la base d'un galet d'entrainement sur la
tige de l'axe d'entrainement.

6. Remettez en place les broches de montage pour verrouiller en place les galets d'entrainement et les galets pres-
seurs. Alignez I'une des entailles a la base de la broche de montage des rouleaux presseurs sur le goujon du sup-

port.

7. Abaissez le levier de pression sur les galets d'alimentation et fermez le capot supérieur.

2.3.4 Remplacement des gaines

Le guide-fil du mécanisme du dévidoir comporte deux tubes. Il est nécessaire de les remplacer en cas de changement de
matériau ou de diametre du fil d'apport.

1. Tube d'entrée
>> Retirez le tube d'entrée et insérez un nouveau tube. Il n'y a pas de verrouillage.

2. Tube intermédiaire
>> Une piéce métallique verrouille en place le tube du guide-fil intermédiaire. Faites pivoter la piece pour libérer le
tube du guide-fil intermédiaire a remplacer. Remettez-la dans sa position d'origine pour verrouiller le nouveau

tube du guide-fil intermédiaire.
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2.3.5 Remplacement de la bobine de fil

@ Raccordez la torche de soudage au dévidoir avant d'installer la bobine de fil.

S'il s'avére nécessaire de changer de fil d'apport (avec un diamétre ou un matériau différent), changer les galets de
dévidage en conséquence.

Procéder comme suit :

Retrait de la bobine de fil :

1. Ouvrez le loquet du couvercle supérieur.
2. Soulevez le couvercle supérieur.

3. Coupez et limez I'extrémité du fil d'apport.
@ Si l'extrémité pointue du fil d'apport n'est pas limée, elle risque d'endommager la gaine.

4. Appuyez sur « Rétract. fil » pour retirer le fil d'apport restant dans la torche de soudage.

 —

&

5. Poussez sur le c6té le couvercle de verrouillage de la bobine.

6. Soulevez la bobine de fil du dévidoir.

7. Séparez les deux moitiés du frein de la bobine de fil.

Installation d'une nouvelle bobine de fil :
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8. Fixez les deux moitiés du frein sur la nouvelle bobine de fil, en les emboitant ensemble a l'intérieur de la bobine. Ser-
rez si nécessaire.

@ Le frein de bobine est doté d'une fonction facultative de tension du fil, qui assure la stabilité du fil d'apport lors de
soudages courts répétitifs et avec des bobines de fil lourdes. Pour activer la tension du fil, fixez le moyeu du frein de
la bobine a celle-ci de manieére a ce que le bouton de serrage se trouve sur la droite (vu de I'avant).

9. Abaissez la bobine de fil sur son support.

Assurez-vous que la bobine de fil est orientée dans la bonne direction, avec le fil d'apport allant depuis le dessus de la
bobine vers les galets d'alimentation.

10. Dégagez le levier de pression des galets d'alimentation.

Installation du fil d'apport :

11. Libérez les bras presseurs pour séparer les galets d'alimentation. Cette action libére un espace entre les galets
d'alimentation.

12. Dégagez I'extrémité du fil de la bobine et, si nécessaire, coupez la longueur déformée afin d'obtenir une extrémité
bien droite.

® Veillez a ce que le fil ne s'échappe pas par les cétés de la bobine une fois libéré.
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13. Limez I'extrémité du fil d'apport pour la lisser.

A

14.

15.

16.
17.

Les arétes vives a l'extrémité du fil d'apport risquent d'endommager la gaine.

Guidez le fil d'apport dans le tube d'entrée (A) et le tube du guide-fil (B) jusqu'a la sortie, afin d'amener le fil d'apport

a la torche de soudage. Poussez le fil d'apport a la main a l'intérieur de la torche de sorte que le fil atteigne la gaine

(environ 20 cm).

Abaissez le levier de pression sur les galets de dévidage.

Fermez les bras presseurs de maniere a bloquer le fil d'apport entre les galets d'alimentation. Vérifier que le fil reste
bien placé dans les gorges des galets d'alimentation.

Réglez la pression des galets d'alimentation a I'aide des molettes de réglage de pression. La pression est la méme
pour les deux paires de galets de dévidage.

Les échelles graduées sur le levier de pression indiquent la pression appliquée sur les galets. Ajustez la pression sur les

galets de dévidage comme indiqué dans le tableau ci-dessous.

Fil plein en Fe/Ss Rainure enV 08-10 1,520
V >1.2 2,0-25
Métal et fourré Rainure en V crantée >12 1,0-2,0
V=
S—
—
Auto-blindé Rainure en V crantée >16 2,0-3,0
V=
S—
—
Aluminium Rainure en U 1.0 05-10
\J 12 1,0-1,5
14 1,5-2,0
>16 2,0-25

Une pression excessive aplatit le fil d'apport et endommage les fils d'apport enrobés ou fourrés. De plus, une pression

excessive use inutilement les galets d'alimentation et augmente la charge sur les engrenages.
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Appuyez sur l'avance-fil pour entrainer le fil d'apport jusqu'au tube de contact de la torche de soudage. Pour accé-
lérer la vitesse de dévidage en fil, tournez le bouton rotatif de gauche sur le panneau de commandes.

® Le panneau de commandes affiche la longueur de fil d'apport qui a été entrainée.

Finalisation de l'installation :
Sélectionnez le gaz de protection et fixez la bouteille de gaz au dévidoir.

Appuyez sur la touche de test de gaz pour évacuer I'ancien gaz de protection du systéme.

)]

® Vous pouvez également utiliser ce bouton pour vérifier que le gaz circule correctement.
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21. Fermez le couvercle supérieur.

Bobines de fil

Il existe trois supports de bobine de fil pour le poste X8 MIG Welder, en fonction des bobines de fil utilisées :

« Bobine standard (A)

« Support pour petite bobine de fil (B)
>> Fixer les pieces d'extension aux deux moitiés de bobine standard.

«  Support pour bobine de fil avec un grand trou central (C)

Toutes les pieces sont fournies avec le dévidoir.

Desserrez et tirez les deux moitiés de bobine pour les séparer.

2.3.6 Fixation du faisceau a I'étrier de décharge de traction

Pour faciliter l'installation du faisceau et éviter toute traction inutile sur les connecteurs du cable, attachez les deux extré-
mités du faisceau a un étrier de décharge de traction.

Procéder comme suit :

1. Fixez le support de I'étrier sur la poignée de transport, a l'arriere du poste a souder. Fixez le support de I'étrier par
dessous avec un boulon.

2. Prenez I'extrémité du faisceau c6té poste a souder et insérez I'étrier de décharge de traction a son support.

@ Si le dévidoir est détaché du poste a souder, insérez I'étrier de décharge de traction sur le support par le bas.
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@ Si le dévidoir se trouve sur le poste a souder, insérez |'étrier de décharge de traction sur le support par le haut.

Insérez la goupille de verrouillage fournie dans le trou de I'étrier de décharge de traction.

4. Faites passer le faisceau a l'arriére du poste a souder et fixez le réducteur de tension de l'autre extrémité du cable
sur le coté gauche du dévidoir. Pour plus d'informations, voir "Installation des cables" en page suivante.
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2.4 Installation des cables

Pour une description détaillée du cablage du poste a souder et du dévidoir, consulter la section Installation du faisceau.
Pour une présentation compléte du cablage, voir le schéma de cablage.

"Installation du faisceau" au-dessous de

"Schéma de cablage" page 45

2.4.1 Installation du faisceau

Fixer d'abord le faisceau au dévidoir, puis au poste a souder.

Procéder comme suit :

Connecter le faisceau au dévidoir :

1. Soulevez le loquet du boitier de cable pour accéder aux connecteurs.
2. Connectez le cable du courant de soudage au dévidoir. Poussez le cable le plus possible et tourner le connecteur
dans le sens horaire pour serrer le cable en place.

Serrer le cable de courant de soudage le plus possible a la main. Une connexion du cable de courant de soudage mal
serrée peut provoquer une surchauffe.
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Poussez le tuyau du gaz de protection vers son raccord jusqu'a ce qu'il se verrouille.
Fixez la décharge de traction a son logement sur le dévidoir.
Verrouillez le loquet pour protéger le cable de toute traction.

Raccordez le cable de commande a son connecteur. Faites tourner le collier dans le sens horaire pour le verrouiller
en place.

Raccordez le cable de mesure a son connecteur. Faites tourner le collier dans le sens horaire pour le verrouiller en
place.

Si vous disposez du refroidisseur en option, tirez sur le couvercle de protection de I'ouverture des tuyaux d'eau de
refroidissement pour le déposer.

10. Fermez et verrouillez la trappe du logement des cables.

Lors du raccordement des cdbles au dévidoir, acheminez les cables soigneusement afin de pouvoir fermer cor-
rectement la trappe du logement des cables.

© Kemppi

44 1902370/ 2324



‘ KEMPPI Manuel dgjtiwi/‘slaeti\(/)vrfl—dFGF:

Raccorder le faisceau au poste a souder :

1. Raccordez le cable de soudage au connecteur (1) positif (+) du poste a souder. Le faisceau est acheminé en dia-
gonale du dévidoir au connecteur du poste a souder.

Si deux dévidoirs sont reliés au poste a souder, raccordez le faisceau a la verticale : du dévidoir de gauche au connec-
teur (1) de gauche.

Raccordez le cable de masse au connecteur (2) négatif (-).

Raccordez le cable de mesure a son connecteur (4).

Raccordez le cable de commande a son connecteur (3) du méme coté que le cable de mesure.

Si le refroidisseur d'eau est présent, utilisez le connecteur rouge (5) pour le tuyau d'entrée dans le refroidisseur.

o un » W N

Si le refroidisseur d'eau est présent, utilisez le connecteur bleu (6) pour le tuyau de sortie du refroidisseur.
7. Sivous avez besoin d'utiliser un gaz de protection, raccordez le tuyau du gaz de protection a la bouteille de gaz.

Le poste a souder peut étre connecté a deux dévidoirs en méme temps.

A Vérifiez que vous avez connecté et serré correctement tous les cables.

2.4.2 Schéma de cablage

Connectez les cables du faisceau au poste a souder et au dévidoir. La figure ci-dessous montre les cables, dont les cou-
leurs facilitent l'identification.
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Figure : Cablage d'interconnexion du poste a souder et du dévidoir:

Codes couleur :

LR

Cable du courant de soudage

Tuyau du gaz de protection

Cable de commande

Cable de mesure

Tuyau d'entrée et de sortie du liquide de refroidissement

Cable de masse
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2.5 Installation du Control Pad

Ce chapitre décrit l'installation du Control Pad.
Pour toutes informations sur l'utilisation du Control Pad, voir "Control Pad" page 60.
"Connexion sans fil" au-dessous de

Le Control Pad se connecte au dévidoir X8 Wire Feeder par une liaison sans fil. Si le systéme comporte deux dévidoirs, il
est nécessaire de choisir auquel se connecter. Dans le cas des taches pour lesquelles aucun dévidoir n'est nécessaire,
comme le soudage a la baguette ou le gougeage, le Control Pad peut étre connecté directement au poste a souder X8
Power Source.

"Connexion filaire" page 49

Le Control Pad peut étre connecté par cable au X8 Power Source et au dévidoir X8 Wire Feeder Il est possible de connec-
ter le Control Pad a un réseau filaire lorsqu'aucune connexion sans fil n'est disponible.

"Suspension du Control Pad" page 50

2.5.1 Connexion sans fil

Le Control Pad se connecte au dévidoir X8 Wire Feeder par une liaison sans fil. Si le systéme comporte deux dévidoirs, il
est nécessaire de choisir auquel se connecter. Dans le cas des taches pour lesquelles aucun dévidoir n'est nécessaire,
comme le soudage a la baguette ou le gougeage, le Control Pad peut étre connecté directement au poste a souder X8
Power Source.

Pour établir une connexion filaire entre le Control Pad et le poste a souder ou le dévidoir, voir "Connexion filaire"
page 49.

Si le Control Pad n'est pas connecté, ce message s'affiche.

CONNECTION

NOT CONNECTED

©)

DO ONE OF THE
FOLLOWING:

ect from the wire
menu

Jevices from the
Settings menu (14)

Procéder comme suit :

Pour établir une connexion sans fil entre le Control Pad et un poste a souder ou un dévidoir :
>> Appuyez sur le bouton d'association sans fil, sur le panneau d'affichage du poste a souder.
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>> Le voyant du poste a souder commence par clignoter pendant la recherche du Control Pad.
>> Les numéros de série des dévidoirs et postes a souder disponibles a proximité apparaissent sur I'écran du Con-
trol Pad.

® Lorsque des dévidoirs sont connectés au systeme de soudage, un appui sur le bouton d'association sans fil permet de
connecter le Control Pad a un dévidoir. Si aucun dévidoir n'est connecté au systéme de soudage, le Control Pad peut
se connecter a un poste a souder.

Figure: Connexion a un dévidoir / Connexion a un poste a souder:

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

>> Déplacez la sélection sur le dispositif souhaité pour la connexion, puis appuyez sur le bouton vert.

® Les numéros de série des dévidoirs et postes a souder disponibles a proximité apparaissent sur la liste de sélection.
Pour vérifier un numéro de série, consultez la plaque signalétique de I'appareil concerné.

Une liaison s'établit entre le dévidoir ou le poste a souder et le Control Pad. Le voyant du poste a souder cesse de cli-
gnoter et reste allumé.

® Une fois la connexion établie, si l'utilisateur éloigne le Control Pad au-dela de la distance de connexion maximale, il
tente de se reconnecter. Pour déconnecter la liaison entre les deux appatreils, choisissez Déconnexion sur le Control
Pad.

Si le dévidoir est éloigné du poste a souder, vous pouvez également connecter le Control Pad au dévidoir via le pan-
neau de commande du dévidoir.

>> Allez dans Parameétres > Appareils sans fil > Connexion. Le dévidoir se connecte automatiquement au Con-
trol Pad.

Si les boutons du poste a souder et du dévidoir sont injoignables :

>> Sur le Control Pad, allez dans Parametres > Appareils sans fil disponibles.
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WIRELESS DEVICES AVAILABLE

WF 1: PSNK0098028 ©

>> Déplacez la sélection sur un poste a souder ou un dévidoir.
>> Appuyez sur le bouton vert.

2.5.2 Connexion filaire

Le Control Pad peut étre connecté par cable au X8 Power Source et au dévidoir X8 Wire Feeder Il est possible de connec-
ter le Control Pad a un réseau filaire lorsqu'aucune connexion sans fil n'est disponible.

Procéder comme suit :
Pour établir une connexion filaire entre le Control Pad et le poste a souder :

>> Branchez le cable combiné au connecteur pour Control Pad du poste a souder.
>> Ce connecteur est identifié par une icone représentant le Control Pad.

>> Branchez le cable combiné au port prévu pour ce cable a la base du Control Pad.

Pour établir une connexion filaire entre le Control Pad et le dévidoir :
>> Branchez le cable combiné au connecteur pour commande a distance du dévidoir.
>> Ce connecteur est identifié par une icone représentant le Control Pad.
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>> Branchez le cable combiné au port prévu pour ce cable a la base du Control Pad.

® Utilisez principalement le chargeur externe pour charger le Control Pad.

2.5.3 Suspension du Control Pad

Le Control Pad est doté d'un crochet qui permet de le suspendre sur le poste a souder ou tout autre support approprié.

Le Control Pad est également équipé d'une boucle a chaque angle , qui permet de I'accrocher a l'aide d'une sangle de
transport.
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2.6 Préparation et raccordement de la torche de soudage

Assembler la torche de soudage et la connecter au dévidoir a I'aide de I'adaptateur pour torche Kemppi.

La torche est livrée pré-assemblée : la gaine, le tube contact et la buse de gaz sont déja montés. Pour toutes instructions
sur l'installation et le remplacement des piéces de la torche de soudage Flexlite GX MIG, consulter la page user-
doc.kemppi.com.

Pour commencer a utiliser la torche, procédez comme suit :

1. Vérifiez que le tube de contact, la buse de gaz et la gaine sont adaptés a la tache. Les changer si nécessaire. Si votre
configuration comprend une torche a refroidissement au gaz, vous pouvez également changer le collet.

2. Le cas échéant, fixez la poignée pistolet a la torche.

3. Le cas échéant, fixer la commande a distance Gun Remote Control (accessoire facultatif).

4. Pour connecter la torche au dévidoir, enfoncer le raccord de la torche de soudage dans l'adaptateur pour torche du
dévidoir, et serrer le collet a la main.

5. Sivotre configuration comprend une torche a refroidissement a I'eau, raccordez les tuyaux de refroidissement au
dévidoir. Le tuyau d'arrivée de liquide de refroidissement est marqué en bleu, et le tuyau de sortie en rouge.
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6. Apprétez I'extrémité tranchante du fil d’apport avant le chargement, afin d'améliorer le déplacement du fil et la
durée des consommables.

7. Chargez le fil d'apport en appuyant sur le bouton avance-fil.

= (=Y
8. Coupez I'excédent de fil d'apport sous un Iéger angle, afin de faciliter I'amorcage.
9. Vérifiez le débit de gaz.

La torche de soudage est maintenant préte a I'emploi. Lorsque la torche n'est pas utilisée, la ranger dans son support sur
le dévidoir.
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2.7 Levage du X8 MIG Welder

Si vous devez soulever le X8 MIG Welder, prétez particulierement attention aux mesures de sécurité. Respectez les régle-
mentations locales.

A Ne soulevez pas le poste a souder avec la bouteille de gaz.

Procéder comme suit :

L

1. Faites passer en boucle deux sangles de levage a travers la poignée avant et deux autres sangles a travers la poi-
gnée arriere du poste a souder.

A Positionnez les sangles le plus prés possible du poste a souder.

2. Soulevez doucement et régulierement.
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2.8 Achat et gestion des logiciels de soudage

Kemppi propose un large choix de logiciels de soudage pour assurer des soudures de haute qualité.

Il est possible d'acquérir des licences pour les logiciels de soudage de Kemppi pour le X8 MIG Welder. Les licences ins-
tallées peuvent étre contrélées avec le Control Pad.

Pour plus d'informations, visitez la page www.kemppi.com
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2.9 Accessoires facultatifs

Plusieurs accessoires du poste X8 MIG Welder facilitent son utilisation et améliorent la qualité du soudage.

Kit tambour de fil

Pour utiliser le kit tambour de fil, percez un trou a l'arriere du couvercle transparent du dévidoir X8 Wire Feeder.

Crochet de suspension du dévidoir sur bras de support

Le crochet de suspension du dévidoir sur bras de support facilite le soudage dans les zones o il est difficile d'amener le
X8 MIG Welder complet. Le crochet facilite les transitions dans les espaces restreints.

Veillez a ne pas suspendre le dévidoir par la poignée. Utilisez le crochet de suspension du dévidoir sur bras de sup-
port.

Bras d'équilibrage du dévidoir

Le bras d'équilibrage du dévidoir réduit le poids du faisceau de cable sur la zone de travail.
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1. Verrouillez le plateau rotatif en position.
Réglez la longueur du bras. Serrez les vis pour verrouiller le plateau en position.

2.
3. Tournez pour régler la tension du ressort de contrepoids.
4,

Tournez pour régler I'amortissement du mouvement de haut en bas.

Réchauffeur de boitier pour dévidoir
Le réchauffeur de boitier du dévidoir empéche la formation de condensation a l'intérieur du dévidoir, afin que la bobine

de fil reste séche.

Plateau rotatif pour double dévidoir
Le plateau rotatif double dévidoir permet d'utiliser deux dévidoirs avec un méme poste a souder.

Porte-cables X8
Le porte-cable retient le faisceau pendant le transport ou le stockage.

Il représente un accessoire alternatif du chariot porte-bouteille de gaz. Les deux ne peuvent pas étre installés en

méme temps.

Plateau porte-accessoires pour X8
Le plateau porte-accessoires peut contenir les petites piéces et les outils nécessaires a la soudure. Il doit étre installé sur

le c6té du poste a souder.

© Kemppi 57 1902370/ 2324



. KEMPPI X8 MIG Welder

Manuel d'utilisation - FR

© Kemppi 58 1902370/ 2324



‘ KEMPPI X8 MIG Welder

Manuel d'utilisation - FR

3. UTILISATION

Suivez scrupuleusement ces instructions pour tirer pleinement profit de votre X8 MIG Welder et pour éviter tout dys-
fonctionnement.

"Dispositifs de controle du X8 MIG Welder" en page suivante

Le X8 MIG Welder permet de controler le soudage a l'aide de trois différents panneaux de commande, qui offrent des
caractéristiques légérement différentes pour le réglage des parameétres de soudage.

"Préparation du systéme de soudage" page 74

Pour commencer a utiliser le poste a souder, mettez celui-ci sous tension, préparez le refroidisseur et connectez le cable
de retour a la terre.

"Comment utiliser le systéme de soudage" page 82

Le choix d'un programme de soudage optimal, avec le procédé et les autres parametres les plus appropriés, facilite
I'utilisation du X8 MIG Welder. Il est possible d'enregistrer des programmes dans les canaux mémoire pour les réutiliser
facilement. Les DMOS numériques ajustent automatiquement les réglages du poste a souder.
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3.1 Dispositifs de controle du X8 MIG Welder

Le X8 MIG Welder permet de contréler le soudage a l'aide de trois différents panneaux de commande, qui offrent des
caractéristiques légérement différentes pour le réglage des paramétres de soudage.

Les fonctionnalités réelles varient selon les fonctions et la facilité d'utilisation du panneau de commande.

"Control Pad" au-dessous de

La fenétre Control Pad présente tous les parametres et toutes les licences installées dans le systéme de soudage X8 MIG
Welder.

"Panneau du dévidoir" page 70

Le panneau de commandes du dévidoir dispose d'un bouton rotatif de navigation et de boutons-poussoirs pour la sélec-
tion des parametres ou des valeurs. Il est par exemple possible de régler les paramétres de soudage et d'enregistrer ces
paramétres dans un canal mémoire.

Télécommande torche

La télécommande de la torche permet de sélectionner un canal mémoire et un DMOS, ainsi que de régler la vitesse, le
réglage fin et la dynamique d'alimentation en fil. Pour toutes instructions sur l'utilisation de la commande a distance de
la torche, se reporter a la documentation de la torche de soudage Flexlite GX MIG a la page userdoc.kemppi.com.

3.1.1 Control Pad

La fenétre Control Pad présente tous les parametres et toutes les licences installées dans le systéme de soudage X8 MIG
Welder.

Il est possible de régler les parameétres de soudage et leurs valeurs a distance, a l'aide du bouton rotatif de navigation, et
de connecter le Control Pad a tout poste X8 MIG Welder situé a proximité.

"Navigation" au-dessous de

"Fenétres du Control Pad" page 62

Navigation

Trois boutons d'affichage apparaissent au-dessus de I'écran du Control Pad. Appuyez sur ces boutons pour modifier le
contenu de I'écran du Control Pad. Appuyez deux fois sur la touche Menu pour ouvrir le menu Affichage.
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Utilisez les boutons rotatifs situés sous I'écran pour naviguer dans les menus et modifier les valeurs. Lorsqu'un témoin
vert s'illumine au centre du bouton rotatif, celui-ci fonctionne également comme un bouton-poussoir.

lllustration : le menu Affichage

CHOOSE VIEW

ELDING

@S >@ 8

Eod

La fenétre Soudage permet d'ajuster la puissance de soudage avec le bouton rotatif de gauche et le réglage fin avec le
bouton rotatif de droite. Dans la plupart des procédés de soudage, ce parametre secondaire est la tension.

Dans tous les autres affichages, utilisez le bouton rotatif de droite pour monter et descendre dans les menus. Pour ouvrir
un élément de menu, appuyez sur la touche verte au centre du bouton rotatif.

Pour effectuer une action d'inversion, telle que Annuler ou Par défaut, appuyez sur le bouton vert pour accepter.

En-téte et pied de page

L'en-téte du Control Pad affiche le numéro de série du poste a souder, le dévidoir sélectionné et le nom de I'utilisateur :

WELDING

Une instruction apparait dans la ligne de pied de page au-dessus du bouton rotatif lorsque celui-ci a une fonction spé-
cifique. Un cercle vert dans la ligne de pied de page invite a appuyer sur le bouton central du bouton rotatif. Le para-
métre ajustable (ou la valeur) sélectionné(e) apparait sur un fond orange.
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Ilustration : écran du Control Pad avec la ligne de pied de page de réglage et sélection :

SETTINGS SETTINGS

PANEL SETTINGS ! PANEL SETTINGS

7 DQIARI ANV DI1UF LUUIL

> (@ SYSTEM SETTINGS

> PARAMETERS
v PANEL SETTINGS

> @ SYSTEM SETTINGS
v PANEL SETTINGS

Advanced || (> Language Englishi

Advanced

English

Economic 74 %

Use Welding

~ "
S O ApjusT S O SsELEcT

Si la sélection du bouton a bascule prend effet immédiatement, la commande qui apparait dans la ligne de pied de page

est Fermer. Si le changement prend effet aprés un appui sur le bouton vert, la commande qui apparait dans la ligne de
pied de page est OK.

Fenétres du Control Pad

L'écran du Control Pad comporte trois fenétres principales : Mémoire (canaux mémoire), Soudage et Paramétres. Uti-
lisez les boutons d'affichage pour passer d'une fenétre a I'autre. Le menu Affichage apparait dans la fenétre Soudage
lorsque l'utilisateur appuie a nouveau sur le bouton Menu dans la fenétre Soudage.

Ilustration : le bouton Mémoire :

"Fenétres du Control Pad : Soudage" en page suivante
"Fenétres du Control Pad : Parameétres" page 66
"Fenétres du Control Pad : Mémoire" page 69

"Fenétres du Control Pad : menu Affichage" page 69
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Fenétres du Control Pad : Soudage

La fenétre Soudage permet de :

» Voir les paramétres du programme de soudage sélectionné
» Régler les principaux parametres (puissance de soudage et réglage fin)

WELDING

POl
1-MIG

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

Upslope /— T\ Crater fill

Selon le procédé, la fonction et le programme choisis, toutes les informations suivantes ou une partie seulement sont
affichées :

1. Canal mémoire, numéro de canal mémoire et programme de soudage
>> La premiére ligne indique le nom du canal mémoire.

>> La seconde ligne montre le nom du programme de soudage, composé a partir du matériau et du diamétre du
fil d'apport, et du gaz de protection.

>> Si vous avez modifié les paramétres de soudage, le numéro de canal est incliné vers la droite. Pour sauvegarder
les modifications, maintenez appuyé le bouton Canal jusqu'a ce que ce numéro revienne en position normale.

2. Mode de fonctionnement de la torche de soudage (logique de déclenchement)
>> 2T, 4T ou WP Switch. Pour plus d'informations, voir "Fonction de la logique de déclenchement" page 102.

3. Touch Sense Ignition
>> Option d'amorcage de l'arc « en douceur » avec moins de projections.

4. Amorcage progressif

>> Logiques de démarrage et d'arrét sélectionnées.
Courant de soudage estimé

Epaisseur estimée de la tole

Vitesse dévidoir

Numéro de série du poste a souder, numéro du dévidoir (1 ou 2) et nom de l'utilisateur
. Procédé de soudage

0. Surintensité amorcage
>> Logiques de démarrage et d'arrét sélectionnées.

= © 0N W

11. Rempliss. crateres
>> Logiques de démarrage et d'arrét sélectionnées.

12. Tension
13. Tension/Réglage fin

Pour ajuster la puissance de soudage, utilisez le bouton rotatif de gauche.
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Pour un réglage fin du parametre secondaire, utilisez le bouton rotatif de droite. L'unité du parametre secondaire varie
en fonction du procédé de soudage et de la fonction.

Le graphique de puissance de soudage montre, avec un motif de trame de gris, la zone dans laquelle les valeurs sélec-
tionnées produisent un transfert globulaire.

Illustration : motif tramé dans la courbe de I'alimentation en fil.

WELDING

2T

r e

WiseSteel

224 I
2 7.7 mm

29.6v +0.6

1.

]
min

Les modes DPulse, WP Switch et DProcess permettent de régler deux jeux de valeurs : les premier et second niveaux de
puissance. Appuyez sur le bouton vert de gauche pour passer d'un jeu a l'autre. Ajustez les valeurs avec les boutons rota-
tifs. L'autre niveau de puissance est représenté par une ligne grise sur le diagramme de la vitesse d'alimentation en fil.

Illustration : basculement Pulsé double (1) / Pulsé double (2)

WELDING WELDING

mllln il

DPulse DPulse

2T 2T

Il Il

98 a 55
2 2.6 mm ‘187 % 1.3 mm ‘173

5, 5, "
.0 .0
5 " 0.0 ‘\ @m 0.0

min ' min

Vous pouvez spécifier les valeurs minimale et maximale de la vitesse d'alimentation en fil. Ces valeurs sont affichées sous
forme de butées blanches a coté du diagramme de la vitesse d'alimentation en fil.
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lllustration : les butées minimale et maximale.

WELDING SETTINGS

La plage de valeurs de la puissance de soudage et les graphiques de tension spécifiés par le descriptif de mode opé-
ratoire de soudage (DMOS) sont affichés avec un arc vert entre les butées. Par défaut, les butées apparaissent en haut et
en bas de la zone spécifiée par le DMOS, mais il est possible de les déplacer, afin de réduire la zone ou de souder en

dehors de la zone spécifiée.

Illustration : les butées minimale et maximale du DMOS.
WELDING
WPs 3 o

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

2T

WisePenetration+

+ 7.6

25.0v 0 0

\io?

Si vous réglez la vitesse d'alimentation en fil ou la tension a un niveau situé en dehors de la plage spécifiée par le DMOS,
le graphique des paramétres devient rouge et un symbole d'avertissement apparait a I'écran.

Sivous avez installé WeldEye, les données sont sauvegardées comme utilisation inappropriée, méme si la tdche de

soudage nécessite de telles valeurs.
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lllustration : valeurs en dehors de la plage spécifiée par le DMOS.

Fenétres du Control Pad : Paramétres

WELDING

WPS 1
F103 Fe 1.0mm Ar+18

2T

La fenétre Parameétres affiche tous les paramétres de soudage et les autres paramétres du programme sélectionné. Par
défaut, le contenu sous les titres est réduit. Pour développer les colonnes, appuyez sur le bouton vert. Il existe deux

modes, De base et Avancé. Cette section décrit la fenétre Parameétres en mode avancé.

Illustration : menu de la fenétre Parameétres en mode avancé :

Wireless devices
EVETEL [

SETTINGS

Jun

Pulse

Demo User

MIG

> WELDING PROGRAM

> WISE FEATURE

> TRIGGER LOGIC

> START AND STOP LOGIC

~
= O sELEcT

Pour toutes informations sur les programmes de soudage, voir "Programmes de soudage dans le Control Pad" page 68.

Menu Pulsé double

Lorsque le procédé Pulsé double est activé dans un programme de soudage, la fenétre Paramétres comporte un menu
supplémentaire, Pulsé double.

Pour plus d'informations, voir "Procédés de soudage MIG standard avec le X8 MIG Welder" page 89.

© Kemppi

1902370/ 2324



' KEMPPI X8 MIG Welder

Manuel d'utilisation - FR

Menu DProcess

Si le programme de soudage inclut le procédé DProcess, un menu DProcess apparait dans la fenétre Parametres.

Pour plus d'informations, voir "Procédés de soudage MIG standard avec le X8 MIG Welder" page 89.

Menu Fonctionnalité Wise

Le menu Fonctionnalité Wise affiche les fonctionnalités Wise disponibles avec le programme de soudage.

Pour plus d'informations, voir "Fonctionnalités Wise" page 97.

Menu Logique de déclenchement

Le menu Logique de déclenchement affiche les options de la logique de déclenchement : 2T, 4T et WP Switch.

Pour plus d'informations, voir "Fonction de la logique de déclenchement” page 102.

Menu Logique de démarrage et d'arrét

Le menu Logique de démarrage et d'arrét affiche plusieurs options. Pour plus d'informations, voir "Fonctions de
démarrage et d'arrét" page 103.

Parameétres

Les parametres disponibles varient en fonction du procédé de soudage.

» Vitesse dévidoir
>> |l est possible de spécifier les valeurs minimale et maximale de la vitesse d'alimentation en fil, outre la vitesse

nominale.
e Tension
» Réglage fin

« Dynamique

» Pourcentage courant pulsé
o Puissance démarrage

» Niveau de démarrage

e Puissance a l'arrét

Pour plus d'informations, voir la description des procédés.

Parameétres systeme
Les options de la fenétre Paramétres systéme sont les suivantes :

1. Refroidissement par eau
>> Paramétrage du refroidissement a I'eau : activé, désactivé ou auto.
>> En mode Activé, le refroidissement a I'eau fonctionne en continu. En mode Désactivé, le refroidissement a I'eau
ne fonctionne pas. En mode Auto, le systéme gere le fonctionnement du refroidissement a I'eau selon les
besoins.

2. Choix du dévidoir auxiliaire
>> Sélectionnez le dévidoir auxiliaire que vous utilisez et sa longueur, ou la torche motorisée.

3. Niveau d'avertissement moteur WF
>> Sélectionnez une limite pour le courant de soudage. Le systéme émet un avertissement si la valeur de courant
dépasse cette limite.

4. Mode d'affichage de la tension
>> Sélectionnez le point de mesure de la tension de soudage : tension aux bornes ou a l'arc.

5. Avance-fil sans risque
>> Activez ou désactivez la fonction d'avance-fil sans risque. Si cette fonction est activée, le dévidoir fait avancer au
maximum 5 cm de fil et s'arréte si I'arc ne s'est pas allumé jusque-la. Si cette fonction est désactivée, le dévidoir
fait avancer au maximum 5 m de fil. Le but de cette limitation est d'éviter que le fil vienne toucher le soudeur.

6. Dispositif de réduction de tension (VRD)

© Kemppi 67 1902370/ 2324



V KEMPPI X8 MIG Welder

Manuel d'utilisation - FR

7.

>> Activation ou désactivation du VRD si vous utilisez le procédé MMA ou le gougeage. Le VRD réduit a un voltage
a faible risque la tension a vide (sans charge) aux bornes de sortie du poste a souder.

Réinit. val. d'usine
>> Restauration des paramétres par défaut.

Paramétres panneau

La fenétre Paramétres panneau affiche les paramétres mécaniques du Control Pad :

1. Verrouillage par code PIN
>> Verrouillage du Control Pad a I'aide d'un code PIN a 4 chiffres. Lorsque ce verrouillage est activé, le code PIN est
demandé a chaque mise sous tension du Control Pad. Le verrouillage par code PIN n'empéche pas de souder.
2. Changer Code PIN
>> Modification du code PIN a 4 chiffres.
3. Langue
>> Choisissez I'une des 13 langues disponibles.
4. Mode De base/Avancé
>> (Mode de l'interface utilisateur)
5. Luminosité
>> Luminosité de I'écran, en pourcentage.
6. Consommation

>> Les paramétres disponibles sont Minimum, Economique et Normale.

Programmes de soudage dans le Control Pad

Sélectionnez le mode de soudage dans Paramétres > Mode. Choisissez ensuite I'un des programmes de soudage dans
Programme de soudage. Les modes MMA et GOUGEAGE comportent chacun un seul programme de soudage pré-ins-
tallé. Vous pouvez ajuster leurs réglages dans la fenétre Paramétres.

lllustration : le menu Programme de soudage dans Parametres :

SETTINGS

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

v WELDING PROGRAM

Material Fe:

Fe Rutil

A
S O sELEcT

Pour filtrer les programmes de soudage apparaissant dans la liste de sélection, utilisez les filtres sous Programme de
soudage. Vous pouvez également sélectionner le programme de soudage souhaité sans utiliser les filtres.

Les réglages disponibles dans Paramétres varient en fonction du procédé de soudage sélectionné et du mode de
l'interface (De base/Avancé).
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Menu Programme de soudage

Les filtres du Programme de soudage sont les suivants :
1. Matériau

>> Sélection du matériau de la piéce ouvrée.
Matériau du fil d'apport

Diamétre du fil

Gaz de protection

Type
>> Sélectionnez Soudage/Brasage ou Rechargement.

e wN

o

Procédé

7. Polarité
>> Non disponible pour certains matériaux.

>> Polarité utilisée. Si la polarité est positive (+), reliez le c6té + au dévidoir.

8. Programme de soudage
>> Aprés filtrage, cette colonne affiche les programmes de soudage correspondant aux critéres.

Fenétres du Control Pad : Mémoire

Les paramétres de soudage sont sauvegardés dans des canaux mémoire. Le canal mémoire affiche les mémes infor-

mations sur les parameétres de soudage que la fenétre Soudage. Pour mettre un canal en service, sélectionnez-le.
Chaque utilisateur a ses propres canaux mémoire.

Illustration : la fenétre Mémoire :

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

70 22¢

S O AcTions

Pour régler les parametres de soudage du canal sélectionné, appuyez sur le bouton Menu ou Paramétres. Lorsque vous
réglez un parametre, le numéro du canal mémoire s'incline vers la droite pour indiquer la modification par rapport aux

paramétres enregistrés.

Un DMOS définit la plage des valeurs admissibles pour les paramétres de soudage. Si un DMOS est utilisé pour créer un
canal mémoire, les parameétres sont définis au milieu de la plage admissible.

Fenétres du Control Pad : menu Affichage

Dans la fenétre Sooudage, appuyer a nouveau sur le bouton Menu pour voir la liste des autres fenétres disponibles.
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Ilustration : liste des autres fenétres :

CHOOSE VIEW

[ weoine 0 ‘

) E ba B

@
)

(=
N

Le menu Affichage propose les fenétres suivantes :

1.

2.

Soudage

>> Appuyer a nouveau pour revenir a la fenétre Soudage.
Param. soudage

>> Affichage des informations sur les dernieres soudures.

DMOS
>> Pour toutes informations sur les DMOS, voir "DMOS numériques" page 107.

Licences
>> Affichage des licences installées dans le systeme de soudage.

Log des erreurs

>> Affichage des erreurs survenues, avec leur horodatage. Pour voir les détails d'une erreur, sélectionnez le canal
mémoire et appuyez sur le bouton vert.

Date et heure

>> Permet de définir la date, I'heure et le fuseau horaire.

Systéeme

>> Informations sur le systeme de soudage.

Services en Cloud
>> Connexion aux services en Cloud de Kemppi

3.1.2 Panneau du dévidoir

Le panneau de commandes du dévidoir dispose d'un bouton rotatif de navigation et de boutons-poussoirs pour la sélec-
tion des parameétres ou des valeurs. Il est par exemple possible de régler les paramétres de soudage et d'enregistrer ces
paramétres dans un canal mémoire.

"Navigation dans I'écran du dévidoir" en page suivante

"Affichage du dévidoir" en page suivante

"Fenétre de paramétrage du dévidoir" page 72
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Navigation dans I'écran du dévidoir

Les trois principales fenétres de I'écran du dévidoir sont identiques a celles du Control Pad : Mémoire, Soudage et Para-
meétres.

Il est possible d'appuyer sur le bouton d'alimentation (Power) pour verrouiller le dévidoir et éviter d'amorcer I'arc acci-
dentellement.

Le dévidoir comporte un bouton a gauche pour les canaux mémoire et le bouton Parameétres a droite de I'écran.
Appuyez sur ces boutons pour modifier I'affichage du dévidoir. Appuyer a nouveau sur ces boutons pour revenir a

I'affichage Soudage.

Utilisez les boutons rotatifs situés sous I'écran pour naviguer dans I'écran et modifier les valeurs. Lorsqu'un témoin vert
s'illumine au centre du bouton rotatif, celui-ci fonctionne également comme un bouton-poussoir.

La fenétre Soudage permet d'ajuster la puissance de soudage avec le bouton rotatif de gauche et le réglage fin avec le
bouton rotatif de droite. Dans la plupart des procédés de soudage, ce parametre secondaire est la tension.

Dans tous les autres affichages, utilisez le bouton rotatif de droite pour monter et descendre dans les menus. Pour ouvrir
un élément de menu, appuyez sur la touche verte au centre du bouton rotatif.

Affichage du dévidoir

Fenétre Soudage
La fenétre Soudage permet de :

» Voir les paramétres du programme de soudage sélectionné
o Régler les principaux parametres (puissance de soudage et réglage fin)

1. Canal mémoire

2. Puissance de soudage
>> L'unité du paramétre varie en fonction du procédé de soudage.

3. Tension

® Certains procédés ne disposent pas de ce paramétre.
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4. Réglagefin
>> L'unité du paramétre varie en fonction du procédé de soudage.

5. Paramétres appliqués, affichés sous forme de symboles
>> Pour plus d'informations sur les symboles, voir Symboles Kemppi.

Pour ajuster la puissance de soudage, utilisez le bouton rotatif de gauche.

® Le parametre de soudage présenté est Vitesse dévidoir, Courant ou Epaisseur de tédle.

Pour un réglage fin du parametre secondaire, utilisez le bouton rotatif de droite. L'unité du parametre secondaire varie
en fonction du procédé de soudage et de la fonction.

Fenétre des canaux mémoire

Les parameétres de soudage sont sauvegardés dans des canaux mémoire. Le canal mémoire affiche les mémes infor-
mations sur les parameétres de soudage que la fenétre Soudage. Chaque utilisateur a ses propres canaux mémoire.

Appuyez sur le bouton Canal de gauche pour voir la fenétre Canal. Le menu des canaux mémoire apparait sur le coté
gauche de I'écran. Pour mettre un canal en service, sélectionnez-le avec le bouton rotatif de droite. Si le numéro du

canal mémoire est incliné, cela signifie que les paramétres du canal mémoire d'origine ont été modifiés.

Pour sauvegarder un canal modifié, maintenez appuyé le bouton Canal ou appuyez sur le bouton vert Sauvegarder du
bouton rotatif de droite.

Fenétre des paramétres

Pour plus d'informations sur les paramétres du dévidoir, voir "Fenétre de paramétrage du dévidoir" au-dessous de.

Fenétre de paramétrage du dévidoir

Vous pouvez régler le canal mémoire sélectionné ou les paramétres du dévidoir dans la fenétre Parameétres.

Appuyez sur la touche Paramétres pour accéder aux réglages du dévidoir. Lorsque la fenétre des parametres est
ouverte, le bouton Parameétres s'illumine en orange.

®

Modifiez les paramétres avec le bouton de droite. Pour modifier un paramétre, appuyez sur la touche verte au centre du
bouton rotatif pour sélectionner ce parameétre, puis tournez le bouton de droite.

Tableau 1 : Paramétres du dévidoir :

Déclenchement Permet de modifier le mode de déclenchement de la gachette de la torche de
soudage (2T/4T).

Interrupteur principal WP Switch ON/OFF Permet de mettre I'interrupteur WP Switch sur ON ou OFF.

(Marche/Arrét)

Dynamique Permet d'ajuster la dynamique pour le soudage MIG, 1-MIG, pulsé, pulsé double
et WiseThin+.

Pour le pulsé double avec l'interrupteur WP Switch, un parametre sup-
plémentaire Dynamics2 permet de régler la dynamique de second niveau.

Touch Sense Ignition Permet d'activer ou de désactiver la surintensité a I'amorcage.
Surintensité a 'amorcage Permet d'activer ou de désactiver la surintensité a 'amorcage.
Remplissage des crateres Permet d'activer ou de désactiver le remplissage des crateéres.
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Param. soudage

Informations poste

Appareils sans fil

{79! Channel #19

=
0

Wireless devices

Connect

Cette option affiche les informations sur le dernier soudage.
Appuyez sur la touche verte au centre du bouton rotatif de droite pour afficher
plus d'informations.

Affiche le numéro de série et les versions du logiciel du systeme de soudage.
Appuyez sur la touche verte au centre du bouton rotatif de droite pour afficher
plus d'informations.

Appuyez sur le bouton Connexion a droite pour établir une connexion sans fil
avec le Control Pad.

© Kemppi

1902370/ 2324



& KEMPPI g LG e

3.2 Préparation du systeme de soudage

Pour commencer a utiliser le poste a souder, mettez celui-ci sous tension, préparez le refroidisseur et connectez le cable
de retour a la terre.

Mise sous tension du poste a souder

Pour mettre sous tension le poste a souder et le dévidoir, mettez l'interrupteur principal du poste a souder en position
de fonctionnement (1). Lorsque le poste a souder est allumé, le voyant d'alimentation du panneau d'affichage est vert.

lllustration : mise sous tension du poste a souder :

Le dévidoir conserve les parametres de fonctionnement de sa derniéere utilisation. Utilisez I'interrupteur principal pour
démarrer et arréter l'appareil. Ne débranchez jamais la prise secteur pour mettre le poste hors tension.

@ Si le poste a souder reste inutilisé pendant une longue période, débranchez-le du secteur.

Mise en service du Control Pad

Pour mettre sous tension le Control Pad, maintenez son bouton d'alimentation appuyé pendant quelques secondes.

Préparation du refroidisseur

Remplissez le réservoir de liquide de refroidissement avec une solution de refroidissement Kemppi. Pour souder, il est
nécessaire de pomper le liquide de refroidissement a travers le systéme. Pour ce faire, appuyez sur le bouton de cir-
culation du liquide de refroidissement sur le panneau avant du poste a souder. Ce bouton active le moteur qui pompe le
liquide de refroidissement vers les tuyaux et la torche de soudage.

Lorsque I'utilisateur maintient appuyé le bouton de circulation, la pompe commence a faire circuler le liquide de refroi-
dissement. La ligne continue de se remplir automatiquement méme lorsque |'utilisateur relache le bouton. S'il est néces-
saire d'interrompre le remplissage en cours, par exemple si un branchement est desserré, appuyez a nouveau sur le
bouton de circulation du liquide de refroidissement pendant le remplissage automatique. Si la ligne ne se remplit pas
durant 1T minute apres le relachement du bouton, le remplissage automatique s'arréte et le voyant clignote alter-
nativement en vert et en rouge.

Le panneau d'affichage comprend aussi des voyants qui deviennent jaunes en cas de niveau trop bas ou de température
trop élevée du liquide de refroidissement. Lorsque la circulation est normale, ce voyant est vert.
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Appuyez sur le bouton de circulation du liquide de refroidissement aprés chaque changement de la torche de soudage.
Pour toutes instructions sur le remplissage du refroidisseur, voir "Remplissage du refroidisseur" en page suivante.

Raccordement du cable de masse

La piece a souder doit rester reliée a la terre afin de réduire les risques de blessures aux utilisateurs ou de dommages
aux équipements électriques.

Illustration : connecteur du cable de retour a la terre sur le poste a souder :

Fixez toujours la pince de masse directement sur la piece a souder.

Assurez-vous que la surface en contact avec la piéce a souder ne comporte ni oxyde métallique ni peinture, et que la
pince est solidement fixée.

"Remplissage du refroidisseur" en page suivante

Remplissez le refroidisseur avec une solution de refroidissement de 20 a 40 %, par exemple avec du liquide de refroi-
dissement Kemppi.

"Etalonnage de la tension d'arc" page 78

Le X8 MIG Welder mesure la tension de I'arc de soudage et la perte de tension dans le faisceau et la torche de soudage.
Aprés I'étalonnage, le poste a souder calcule la tension de I'arc si le cable de détection de tension n'est pas connecté.
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"Connexion aux services en Cloud de Kemppi" page 78

3.2.1 Remplissage du refroidisseur

Rempilissez le refroidisseur avec une solution de refroidissement de 20 a 40 %, par exemple avec du liquide de refroi-
dissement Kemppi.

Procéder comme suit :

1. Tirez le loquet du panneau avant du poste a souder, puis ouvrez le panneau avant.
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3. Remplissez le refroidisseur avec une solution de refroidissement. Ne dépassez pas la ligne de remplissage maxi-
mum.

20 — 40 % Glycol

4. Revissez le couvercle sur le refroidisseur.

W)
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3.2.2 Etalonnage de la tension d'arc

Le X8 MIG Welder mesure la tension de l'arc de soudage et la perte de tension dans le faisceau et la torche de soudage.
Aprés I'étalonnage, le poste a souder calcule la tension de I'arc si le cable de détection de tension n'est pas connecté.

lllustration : étalonnage des cables de soudage :

Procéder comme suit :

1. Vérifiez que le cable de mesure est bien relié au dévidoir et au poste a souder.
Branchez le cable de détection de tension entre le dévidoir et la piece ouvrée.

Ajustez les parameétres de soudage.

d W N

Exécutez au moins 4 soudures de 5 secondes.

>> Avec plusieurs soudures, le résultat de la mesure est plus précis.

>> L'étalonnage est effectué en fonction de la longueur du cable d'interconnexion. Les valeurs sont enregistrées.
L'étalonnage n'est donc nécessaire qu'une seule fois, aprés l'installation de l'appareil.

5. Apres I'étalonnage, la tension de l'arc est affichée pendant et apres le soudage, a la fois sur le Control Pad et sur

I'écran du dévidoir. Pour voir la tension d'arc sur I'écran du Control Pad, sélectionnez Mode d'affichage de la ten-

sion. Le mode actif par défaut est Tension de I'arc.

Il est recommandé de laisser le cable de détection de tension connecté en permanence. Toutefois, si le cdble n'est pas
connecté, le poste a souder calcule la tension de I'arc en fonction des valeurs de I'étalonnage.

@ Répétez les étapes 1 a 4 a chaque modification de longueur du cdble d'interconnexion ou du cable de masse.

3.2.3 Connexion aux services en Cloud de Kemppi

Pour utiliser les services en Cloud de Kemppi, connectez le poste a souder a I'Internet via un réseau local sans fil ou une

connexion filaire. Etablissez la connexion a l'aide de la fenétre Services en Cloud dans le menu Affichage. Vous pouvez
également voir dans cette fenétre I'état des services en Cloud.

Les communication avec le service en Cloud nécessitent de paramétrer le pare-feu du réseau pour autoriser les don-
nées sortantes sur les ports 80 (HTTP), 123 (NTP), 443 (HTTPS) et 8883 (Secure MQTT).

Les services en Cloud de Kemppi comprennent par exemple My Fleet et WeldEye.

Pour toute information sur My Fleet, voir My Fleet. Pour plus d'informations sur WeldEye, voir "Présentation de Weldeye'
page 8. Pour toutes informations sur I'utilisation du Control Pad, voir "Control Pad" page 60.
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Connexion au réseau sans fil

Procéder comme suit :

Ouvrez le menu Affichage > services en Cloud > Parameétres WiFi.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS
= WiFi

> ETHERNET SETTINGS

~
S O SELECT

Activer la liaison WiFi.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

Sélectionnez le réseau sans fil (WLAN).

SELECT NETWORK

ArcQ [*]

s
§ SELECT
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Si nécessaire, saisissez le mot de passe.

CLOUD SERVICES

Password

— s

o
S O ADD CHARACTER

Les détails du réseau sont affichés dans les paramétres WiFi, lors de la création de la connexion sans fil.

CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS

On

Kemppi_Guest

a

Connexion filaire

La connexion Ethernet est automatiquement créée lorsque I'utilisateur connecte le cable Ethernet au X8 MIG Welder. Les
détails de la connexion Ethernet sont affichés dans les paramétres Ethernet, lors de la création de la connexion filaire.

Pour configurer les paramétres Ethernet manuellement, désactivez I'option DHCP.

CLOUD SERVICES

> WIFI SETTINGS
v ETHERNET SETTINGS

Connected

On
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Statut des services en Cloud

Les différentes icones des services en Cloud sont présentées dans le tableau ci-dessous.

Tableau 1 : Icénes des services en Cloud :

Connexion au service

Pas de connexion au service

Pas de droits d'utilisateur pour le service

CLOUD SERVICES

KEMPPI CLOUD SERVICES

© WIFI SETTINGS

=

On

Kemppi_Guest

: O COLLAPSE
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3.3 Comment utiliser le systeme de soudage

Le choix d'un programme de soudage optimal, avec le procédé et les autres parametres les plus appropriés, facilite
l'utilisation du X8 MIG Welder. Il est possible d'enregistrer des programmes dans les canaux mémoire pour les réutiliser
facilement. Les DMOS numériques ajustent automatiquement les réglages du poste a souder.

"Utilisation des canaux mémoire" au-dessous de

Pour commencer a utiliser le X8 MIG Welder, sélectionner le canal mémoire contenant le programme de soudage com-
posé du procédé et des parameétres adéquats, et ajuster les parameétres le cas échéant.

"Utilisation des procédés de soudage, programmes et fonctionnalités" page 88

Le choix d'un programme basé sur le procédé de soudage optimal et les bons paramétres facilite le travail et augmente
la productivité.

"Utilisation des services WeldEye" page 106

Le service WeldEye en Cloud se compose de plusieurs modules indépendants . Si le contréle qualité ou I'analyse de pro-
duction de soudage ont été activés, il est possible d'utiliser le Control Pad et le X8 MIG Welder pour collecter les données
de soudage pour le service WeldEye. Pour plus informations sur WeldEye, voir www.weldeye.com.

3.3.1 Utilisation des canaux mémoire

Pour commencer a utiliser le X8 MIG Welder, sélectionner le canal mémoire contenant le programme de soudage com-
posé du procédé et des parametres adéquats, et ajuster les parameétres le cas échéant.

Pour toutes informations sur les canaux mémoire, voir la section "Fenétres du Control Pad : Mémoire" page 69.

Pour sélectionner un canal mémoire via le Control Pad ou I'écran du dévidoir, voir la section " Sélection d'un canal
mémoire" au-dessous de.

Pour créer un canal mémoire, voir la section "Création des paramétres des nouveaux canaux mémoire" page 84.
" Sélection d'un canal mémoire" au-dessous de

"Sauvegarde des parameétres modifiés d'un canal mémoire" au-dessous de

"Création des parametres des nouveaux canaux mémoire" page 84

"Enregistrement de nouveaux programmes de soudage" page 85

"Changement du nom d'un canal mémoire" page 86

Sélection d'un canal mémoire
Il est possible de sélectionner un canal mémoire via le Control Pad, I'écran du dévidoir ou la commande a distance de la
torche.

Procéder comme suit :

1. Pour sélectionner un canal mémoire via le Control Pad ou I'écran du dévidoir :

>> Appuyez sur le bouton Mémoire.
>> Faites défiler les canaux mémoire avec le bouton droit jusqu'au canal souhaité. La sélection est immédiatement

activée.

2. Pour sélectionner un canal mémoire via la commande a distance de la torche Flexlite GX MIG, se reporter a la page
userdoc.kemppi.com.

Sauvegarde des parameéetres modifiés d'un canal mémoire

Procéder comme suit :
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Pour sauvegarder les modifications des parametres d'un canal mémoire dans le Control Pad ou I'écran du dévidoir :

>> Avec la fenétre Soudage ouverte, maintenez appuyé le bouton Channel (Mémoire).
ou

Pour sauvegarder les modifications des paramétres dans le méme canal mémoire du Control Pad :

>> Appuyer sur Channel (Mémoire).
>> Ouvrez Actions.

>> Sélectionnez Enregistrer les modifications et appuyez sur le bouton vert.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 237

Save changes ©@

Pour sauvegarder les modifications des paramétres dans un autre canal mémoire du Control Pad :

>> Appuyer sur Channel (Mémoire).
>> Ouvrez Actions.

>> Sélectionnez Sauvegarder vers et appuyez sur le bouton vert.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 229

>> Faites défiler jusqu'au canal dans lequel vous souhaitez enregistrer les nouveaux parametres.
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>> Appuyez sur le bouton vert. Le nom du canal mémoire devient le nom du programme de soudage.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
Standard v0

5.6 229

: O ACTIONS

Création des parametres des nouveaux canaux mémaoire

Lorsque vous créez un programme de soudage pour un canal mémoire, sélectionnez toujours un programme existant
comme base, puis modifiez-le.

Procéder comme suit :
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Ouvrez la fenétre Canaux et sélectionnez un canal mémoire dans lequel commencer les modifications.
Pour ouvrir le menu Actions, appuyez sur le bouton vert.

Sélectionnez Sauvegarder vers et appuyez sur le bouton vert.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard vO

5.6 229

>> Lorsque vous enregistrez les paramétres de soudage, le nom du canal change et devient le nom du pro-
gramme.

Modifiez les paramétres.

Sauvegardez les parametres modifiés. Voir "Sauvegarde des parameétres modifiés d'un canal mémoire" page 82.

Enregistrement de nouveaux programmes de soudage

Lors de l'installation de nouveaux programmes de soudage, il est nécessaire de créer un canal mémoire pour chacun
d'eux avant de ['utiliser.

Procéder comme suit :

Installez les nouveaux programmes de soudage conformément aux instructions.
>> Les programmes de soudage sont automatiquement transférés dans la mémoire du systeme de soudage.

® Si aucune connexion sans fil n'est disponible, vous pouvez également transférer les programmes de soudage via le
port USB du poste a souder.
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Sélectionnez la fenétre Canal.
Sélection d'un canal mémoire.
Pour ouvrir le menu Actions, appuyez sur le bouton vert.

Sélectionnez Créer tout et appuyez sur le bouton vert.
>> Le Control Pad crée un canal mémoire pour chaque nouveau programme de soudage.

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

5.5

Create all

Changement du nom d'un canal mémaoire
Procéder comme suit :

Ouvrez la fenétre Canal .
Pour ouvrir le menu Actions, appuyez sur le bouton vert.

Choisissez Renommer et appuyez sur le bouton vert.

F000 All General MIG/MAG vO

5.0 220

>> Le Control Pad affiche un clavier.
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N\

o
S O ADD CHARACTER

Tournez le bouton rotatif pour atteindre la gomme, puis appuyez sur Effacer caractére sur le bouton de droite
pour supprimer l'ancien nom.

PN

o
S O ERASE CHARACTER

Pour sélectionner des lettres, tournez le bouton rotatif de droite et appuyez sur le bouton vert en son centre.

PN

=
§ O ADD CHARACTER
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Déplacez la sélection sur OK, puis appuyez sur le bouton vert pour revenir dans la fenétre Canal.

o
S O ACCEPT

3.3.2 Utilisation des procédés de soudage, programmes et fonctionnalités

Le choix d'un programme basé sur le procédé de soudage optimal et les bons paramétres facilite le travail et augmente
la productivité.

"Sélection d'un programme de soudage" au-dessous de

"Procédés de soudage MIG standard avec le X8 MIG Welder" en page suivante
"Procédés Wise" page 94

"Fonctionnalités Wise" page 97

"Soudage MMA" page 100

"Gougeage" page 101

"Rechargement et brasage" page 102

"Fonction de la logique de déclenchement" page 102

"Fonctions de démarrage et d'arrét" page 103

Sélection d'un programme de soudage

Un programme de soudage combine les paramétres de soudage optimaux en fonction de la tache de soudage prévue.
Les programmes de soudage sont enregistrés dans la mémoire du poste a souder. Les programmes de soudage et les
canaux mémoire sont gérées via le Control Pad. Pour toutes informations sur la sauvegarde des programmes de sou-
dage, voir "Enregistrement de nouveaux programmes de soudage" page 85.

Les programmes de soudage du X8 MIG Welder sont adaptés aux types et diamétres de fil, gaz de protection et maté-
riaux de base courants. Les programmes peuvent étre achetés sur le DataStore de Kemppi. Kemppi propose également
des programmes de soudage synergiques sur mesure, concus en fonction des applications de soudage spécifiques des
clients. Pour plus d’information, veuillez contacter votre revendeur Kemppi.

Sélection d'un programme de soudage dans la fenétre des canaux mémoire

La meilleure fagon de choisir un programme de soudage consiste a ouvrir la fenétre des canaux mémoire, a parcourir ces
derniers et a sélectionner celui qui contient le programme approprié. Pour plus d’informations, voir "Utilisation des
canaux mémoire" page 82.

Sélection d'un programme de soudage dans la fenétre des paramétres

Les filtres de recherche permettent de trouver le programme de soudage optimal pour la tache prévue.
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Sélectionnez d'abord le mode de soudage (MIG/MMA/GOUGEAGE) dans Paramétres > Mode.

Mode

“ MMA GOUGING

Si vous sélectionnez le mode MIG, une liste de filtres (par exemple, matériau et matériau du fil d'apport) apparait sous le

titre Programme de soudage.

SETTINGS

_ -L
& WiseRaotr

Mode MIG

© WELDING PROGRAM

Fe

Fe

| Shielding gas

B Q COLLAPSE

Sélectionnez les filtres appropriés pour réduire la liste des programmes de soudage. Les programmes correspondant aux
filtres sélectionnés apparaissent a la fin de la liste. Il est possible qu'un seul programme corresponde a votre sélection de
filtres.

WiseRoot+

F002 Fe 0.9mm Ar,
+18%CO; Fe’

Welding program

Les modes MMA et GOUGEAGE comportent chacun un seul programme de soudage pré-installé.

Procédés de soudage MIG standard avec le X8 MIG Welder

Les procédés décrits dans ce chapitre sont disponibles aprés sélection du mode MIG. Pour plus d'informations sur la
sélection du mode MIG, voir "Sélection d'un programme de soudage" en page précédente.

La meilleure facon de mettre en ceuvre un certain procédé consiste a sélectionner un canal mémoire ayant un pro-
gramme de soudage qui utilise ce procédé. Pour plus d'informations, voir "Fenétres du Control Pad : Mémoire" page 69.

La liste des parametres de soudage ajustables dans Paramétres > Parameétres varie selon le programme de soudage
sélectionné.

MIG

,--

Le procédé MIG est un procédé classique de soudage MIG/MAG a 2 boutons qui permet de régler indépendamment la
vitesse d'alimentation en fil et la tension. Le procédé MIG ne prend pas en charge les caractéristiques Wise.
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Pour régler la vitesse de dévidage du fil, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rotatif de gauche.
Pour ajuster la tension, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de droite.

lllustration : fenétre de soudage MIG

WELDING

En mode MIG, les paramétres suivants peuvent étre ajustés dans Parameétres > Paramétres :

» Vitesse dévidoir
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil

>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil

» Tension : réglage de la tension (longueur d'arc).

o Dynamique:-10 a +10. Réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage coté négatif réduit la tem-
pérature de l'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage coté positif augmente la température (l'arc

est plus stable).

« PuissanceDemarrage : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de l'arc.

1-MIG
ro

Le procédé de soudage MIG/MAG 1-MIG étant synergique, lors du réglage de la vitesse d'alimentation en fil, le poste a
souder ajuste la tension en conséquence. Ce procédé est adapté a tous les matériaux, tous les gaz de protection et
toutes les positions de soudage. Le procédé 1-MIG prend en charge les fonctionnalités WiseSteel, WisePenetration+ et
WiseFusion, ainsi que divers programmes de soudage optimisés.

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du
Control Pad, tournez le bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement la tension pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de
droite.
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lllustration : fenétre de soudage 1-MIG

WELDING

En mode 1-MIG, les parameétres suivants peuvent étre ajustés dans Paramétres > Parameétres :

» Vitesse dévidoir
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil

>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil

« Réglage fin : réglage de la tension (longueur d'arc).

o Dynamique:-10 a +10. Réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage coté négatif réduit la tem-
pérature de l'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage coté positif augmente la température (l'arc

est plus stable).
« PuissanceDemarrage : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de l'arc.
o NiveauDemarrage : -30 a +30. Permet le réglage fin de la longueur de I'arc pour I'amorcage.
e PuissanceArrét : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance a l'arrét de l'arc.

Pulsé

JUL

Dans le procédé de soudage synergique MIG/MAG pulsé, le courant est pulsé entre le courant de base et le courant
d'impulsion. Les avantages de ce procédé sont une vitesse de soudage et de dépot nettement plus élevée qu'avec l'arc
court, un apport de chaleur inférieur a celui de I'arc de pulvérisation, un arc globulaire sans projections et une soudure
d'aspect lisse. Le MIG pulsé convient a toutes les positions de soudage. Il est excellent pour souder I'aluminium et l'acier
inoxydable, en particulier lorsque le matériau est de faible épaisseur.

Le MIG pulsé prend en charge les fonctionnalités WisePenetration+ et WiseFusion, ainsi que divers programmes de sou-
dage optimisés.

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du
Control Pad, tournez le bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement la tension pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de
droite.

© Kemppi 1902370/ 2324



v KEMPPI X8 MIG Welder

Manuel d'utilisation - FR

lllustration : fenétre de soudage pulsé

WELDING

Lors du réglage de la vitesse d'alimentation en fil, le poste a souder ajuste la tension et d'autres paramétres en consé-
quence (par exemple courant de base, courant d'impulsion et fréquence). De plus, les parametres suivants peuvent étre

ajustés dans Paramétres > Parameétres :
» Vitesse dévidoir
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil
>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil
« Réglage fin : réglage de la tension (longueur d'arc).

e 9% courant pulsé : réglage du courant de créte de l'impulsion. Cela permet de controler le détachement des gout-
telettes.

« Dynamique : réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage coté négatif réduit la température de
I'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage c6té positif augmente la température (I'arc est plus

stable).

« PuissanceDemarrage : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de l'arc.
« NiveauDemarrage : -30 a +30. Permet le réglage fin de la longueur de I'arc pour I'amorcage.
o PuissanceArrét : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance a l'arrét de |'arc.

DPulse

nolllln

Le pulsé double est un procédé de soudage par impulsions avec deux niveaux de puissance distincts. Le courant de sou-
dage varie entre ces deux niveau, et les parametres de chaque niveau sont controlés séparément. Pour paramétrer alter-

nativement le niveau 1 ou le niveau 2, dans la fenétre Soudage, appuyez sur le bouton de gauche du Control Pad. Le
niveau de puissance inactif est représenté par une ligne grise sur le diagramme de la vitesse d'alimentation en fil.
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lllustration : fenétre de soudage pulsé double

WELDING

mlllnn

DPulse

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du
Control Pad, tournez le bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement la tension pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de

droite.

Pour le soudage pulsé double, les parametres suivants peuvent étre ajustés dans Paramétres > Paramétres :

» Vitesse dévidoir : ajuste la vitesse d'alimentation en fil pour le niveau 1.
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil

>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil

+ Réglage fin : réglage de la tension (longueur d'arc).

« Dynamique : réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage c6té négatif réduit la température de
I'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage c6té positif augmente la température (I'arc est plus

stable).

e % courant pulsé : -10 a +15. Ajuste le courant de créte de l'impulsion. Cela permet de controler le détachement des

gouttelettes.

» PuissanceDemarrage : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de l'arc.
» NiveauDemarrage : -30 a +30. Permet le réglage fin de la longueur de I'arc pour I'amorcage.

e PuissanceArrét : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance a l'arrét de I'arc.

Les paramétres suivants peuvent étre ajustés dans Paramétres > Pulsé double :

SETTINGS

aolllen

DPulse
DPuise

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

DPuls q cy 2.0 Hz
se time percentage 35 %
5.0

min

3 QO COLLAPSE

« Fréquence pulsé double : fréquence a laquelle la puissance fluctue entre les deux niveaux.

SETTINGS

mlllm

DPulse

v DPULSE

35
5.0:

"
S O ApjusT
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« Pourcentage de temps pulsé double : temps relatif du niveau de puissance au niveau 1 de la vitesse d'alimentation
en fil.

» Vitesse dévidoir 2 : ajuste la vitesse d'alimentation en fil pour le niveau 2.
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil

>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil
« Réglage fin n° 2 : réglage fin de la tension pour le niveau 2

Le procédé pulsé double prend en charge la fonctionnalité WiseFusion et divers programmes de soudage optimisés.

Procédés Wise

Les produits Wise de Kemppi sont des procédés et fonctionnalités de soudage destinés a faciliter le travail de I'utilisateur
et a augmenter la productivité grace au controle de I'arc de soudage. Pour plus d'informations, visitez la page www.-

kemppi.com

"Procédés Wise : avant de souder avec WiseRoot+ ou WiseThin+" au-dessous de

Les procédés Wise reposent sur la mesure précise de la tension de I'arc. Assurez-vous que le cable de détection de ten-
sion est correctement connecté a la piece.

"Procédés Wise : utilisation de Dprocess" en page suivante

"Procédés Wise : utilisation de WiseRoot+" en page suivante

Le procédé de soudage WiseRoot+ améliore la qualité des passes de fond.
"Procédés Wise : utilisation de WiseThin+" page 96

Le procédé de soudage WiseThin+ améliore la qualité du soudage sur téle fine.

Procédés Wise : avant de souder avec WiseRoot+ ou WiseThin+

Les procédés Wise reposent sur la mesure précise de la tension de |'arc. Assurez-vous que le cable de détection de ten-
sion est correctement connecté a la piéce.

Avant de souder, branchez le cable de détection de tension a la piece ouvrée. Pour assurer une mesure optimale de la
tension, connectez le cable de masse et le cable de détection de tension a proximité I'un de 'autre et a |'écart des autres
cables du poste a souder. Si le cable de détection de tension n'est pas connecté ou s'il est défectueux, un message
d'erreur s'affiche.

Illustration : cable de détection de la tension
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Procédés Wise : utilisation de Dprocess

Le procédé de soudage DProcess permet de combiner deux jeux de paramétres de soudage totalement différents et
pouvant méme inclure des procédés de soudage divers. Il permet d'optimiser I'arc de soudage en fonction de
I'application souhaitée, par exemple en soudage vertical par le haut.

L'utilisation de DProcess nécessite de définir un jeu de parametres de soudage alternatif (jeu 2) qui sera ensuite combiné

avec les valeurs actuellement sélectionnées (jeu 1). Pour ce faire, sélectionner le menu DProcess dans la fenétre Para-
métres du Control Pad :

» Fréquence DProcess : définition de la fréquence du cycle DProcess.
» Pourcentage de temps DProcess : définition du temps relatif affecté au jeu 1 au cours du cycle DProcess.
» Programme de soudage n° 2 : sélection du programme de soudage a utiliser pour le jeu 2. La liste contient tous les
programmes de soudage en fonction des matériaux appropriés.
» Vitesse dévidoir n° 2 : réglage de la vitesse d'alimentation en fil du jeu 2.
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil.
>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil.
« Réglage fin n° 2 : réglage fin de la tension du jeu 2.
>> Dynamique :-10 a +10. Réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage c6té négatif réduit la
température de |'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage c6té positif augmente la température
(I'arc est plus stable).

Pendant le soudage, le X8 MIG Welder utilise les deux jeux de paramétres de soudage en fonction des choix de
I'utilisateur pour la fréquence et le pourcentage de temps.

La fenétre Soudage permet de modifier les valeurs de soudage séparément pour les jeux 1 et 2. Pour sélectionner le jeu
actif, appuyer sur le bouton de gauche.

Le meilleur moyen de tirer pleinement parti du processus DProcess consiste a utiliser les tables de parametres de sou-
dage prétes a I'emploi de Kemppi.

@ DProcess permet d'utiliser les procédés de soudage suivants et leurs combinaisons : 1-MIG, Pulse, WiseRoot+ et WiseT-
hin+. En outre, la fonction WiseFusion peut étre utilisée avec 1-MIG ou Pulse ou la combinaison de ces deux pro-
cédes.

Procédés Wise : utilisation de WiseRoot+

Le procédé de soudage WiseRoot+ améliore la qualité des passes de fond.

WiseRoot+ est un processus de soudage MIG/MAG synergique optimisé pour le soudage des passes de fond a inter-
valles. Ce procédé repose sur une mesure précise de la tension entre la buse de la torche et la piece ouvrée. Les données
de cette mesure permettent de contrdler le courant. Ce procédé convient pour le soudage des passes de fond dans
toutes les positions, et produit un arc lisse et sans projections.

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le
bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement la tension pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rotatif
de droite.
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lllustration : fenétre de soudage WiseRoot+
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Pour le soudage avec WiseRoot+, et selon le programme de soudage, les paramétres suivants peuvent étre ajustés dans

Parameétres > Parameétres :

» Vitesse dévidoir
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil

>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil

» Réglage fin : réglage de la chaleur de I'arc.

« Dynamique :-10 a +10. Réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage c6té négatif réduit la tem-
pérature de l'arc, qui est plus doux. Un réglage c6té positif augmente la température (I'arc est plus dur).

« PuissanceDemarrage : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de l'arc.

o NiveauDemarrage : -30 a +30. Permet le réglage fin de la longueur de I'arc pour I'amorcage.

e PuissanceArrét : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance a l'arrét de l'arc.

Procédés Wise : utilisation de WiseThin+

Le procédé de soudage WiseThin+ améliore la qualité du soudage sur téle fine.

WiseThin+ est un procédé MIG/MAG synergique dont les caractéristiques d'arc court sont optimales pour le soudage de
toles fines (de 0,8 a 3,0 mm). Ce procédé repose sur une mesure précise de la tension entre la buse de la torche et la
piéce ouvrée. Les données de cette mesure permettent de contréler le courant. Ce procédé permet de réduire I'apport
de chaleur, la déformation et les projections. WiseThin+ est également une solution optimale pour le soudage en posi-
tion avec des tbles épaisses.

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le
bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement la tension pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de
droite.
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Ilustration : fenétre WiseThin+
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Pour le soudage avec WiseThin+, et selon le programme de soudage, les parametres suivants peuvent étre ajustés dans
Paramétres > Paramétres :

» Vitesse dévidoir
>> min : réglage de la valeur de consigne minimale pour la vitesse d'alimentation en fil

>> max : réglage de la valeur de consigne maximale pour la vitesse d'alimentation en fil

« Réglage fin : réglage de la tension (longueur d'arc).

o Dynamique:-10 a +10. Réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage coté négatif réduit la tem-
pérature de l'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage coté positif augmente la température (l'arc

est plus stable).

« PuissanceDemarrage : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de l'arc.
o NiveauDemarrage : -30 a +30. Permet le réglage fin de la longueur de I'arc pour I'amorcage.
e PuissanceArrét : -30 a +30. Permet de régler le niveau de puissance a l'arrét de l'arc.

Fonctionnalités Wise

Les fonctionnalités Wise de Kemppi améliorent la qualité des soudures. Pour plus d'informations sur les produits Wise,
visitez la page www.kemppi.com.

"Fonctionnalités Wise : présentation de WiseFusion" au-dessous de
"Fonctionnalités Wise : utilisation de WiseFusion" en page suivante
"Fonctionnalités Wise : présentation de WiseSteel" en page suivante
"Fonctionnalités Wise : utilisation de WiseSteel" page 99
"Fonctionnalités Wise : présentation de WisePenetration+" page 100

"Fonctionnalités Wise : utilisation de WisePenetration+" page 100

Fonctionnalités Wise : présentation de WiseFusion

La fonction de soudage WiseFusion autorise le contrdle adaptatif de la longueur de I'arc, en gardant I'arc court et concen-
tré de fagon optimale. WiseFusion augmente la vitesse de soudage et la pénétration, tout en diminuant I'apport de cha-
leur. WiseFusion peut étre utilisé dans toute la gamme de puissances (arc court, arc globulaire, arc de pulvérisation et arc
pulsé). WiseFusion est compatible avec les procédés de soudage 1-MIG, pulsé et pulsé double.
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Fonctionnalités Wise : utilisation de WiseFusion

JL

La fonction de soudage WiseFusion autorise le contrdle adaptatif de la longueur de I'arc, en gardant I'arc court et concen-
tré de facon optimale. WiseFusion augmente la vitesse de soudage et la pénétration, tout en diminuant I'apport de cha-
leur. WiseFusion peut étre utilisé dans toute la gamme de puissances (arc court, arc globulaire, arc de pulvérisation et arc
pulsé). WiseFusion est compatible avec les procédés de soudage 1-MIG, pulsé et pulsé double.

Pour mettre WiseFusion en service, choisissez Paramétres > Fonctionnalités Wise > WiseFusion.

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le
bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement I'apport de chaleur, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rotatif de droite.
lllustration : fenétre WiseFusion
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Fonctionnalités Wise : présentation de WiseSteel

La fonction WiseSteel consiste a modifier les arcs MIG/MAG classiques pour améliorer la qualité des soudures. WiseSteel
améliore le controle de I'arc, réduit les projections et contribue a créer un bain de soudure optimal.

Lors de l'utilisation de WiseSteel, différentes méthodes de réglage sont appliquées a différentes plages de puissance (dif-
férents arcs). Dans la plage de courtes distances de I'arc, WiseSteel repose sur un controle de I'arc court adaptatif ; autre-
ment dit, le procédé permet d'ajuster le ratio de court-circuit. L'arc est alors facilement ajustable et produit moins de
projections. Dans la plage de courtes distances de I'arc, la forme du courant est similaire a celle du soudage a I'arc court
traditionnel. Quand un arc court est utilisé en soudage vertical en montant, avec un mouvement de balayage, WiseSteel
assure la qualité du soudage en adaptant I'arc aux changements de longueur du fil.

Lorsque la fonction WiseSteel est utilisée dans la plage d'arc globulaire, la puissance fluctue a basse fréquence entre arc
court et arc de pulvérisation, de sorte que la puissance moyenne reste dans la plage d'arc globulaire. Il en résulte moins
de projection qu'en soudage a l'arc globulaire classique, et un bain de soudure autorisant une excellente durabilité struc-
turelle.

Dans la plage de I'arc de pulvérisation, WiseSteel autorise le contréle adaptatif de la longueur de I'arc, en gardant I'arc
court et concentré de facon optimale. WiseSteel utilise également un courant de soudage a micro-impulsions. Le sou-
dage est plus rapide et cela crée un bain de soudure bien formé qui autorise une excellente géométrie de cordon et une
pénétration optimale, avec des joints lisses et durables. La pulsation n'est pas perceptible par le soudeur. La forme et le
controle du courant sont proches de ceux de la soudure a I'arc de pulvérisation classique.
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Fonctionnalités Wise : utilisation de WiseSteel

La fonction WiseSteel consiste a modifier les arcs MIG/MAG classiques pour améliorer la qualité des soudures. WiseSteel
améliore le controle de I'arc, réduit les projections et contribue a créer un bain de soudure optimal.

Lors de l'utilisation de WiseSteel, différentes méthodes de réglage sont appliquées a différentes plages de puissance (dif-
férents arcs). Dans la plage de courtes distances de I'arc, WiseSteel repose sur un controle de I'arc court adaptatif ; autre-
ment dit, le procédé permet d'ajuster le ratio de court-circuit. L'arc est alors facilement ajustable et produit moins de
projections. Dans la plage de courtes distances de I'arc, la forme du courant est similaire a celle du soudage a I'arc court
traditionnel. Quand un arc court est utilisé en soudage vertical en montant, avec un mouvement de balayage, WiseSteel
assure la qualité du soudage en adaptant I'arc aux changements de longueur du fil.

Lorsque la fonction WiseSteel est utilisée dans la plage d'arc globulaire, la puissance fluctue a basse fréquence entre arc
court et arc de pulvérisation, de sorte que la puissance moyenne reste dans la plage d'arc globulaire. Il en résulte moins
de projection qu'en soudage a l'arc globulaire classique, et un bain de soudure autorisant une excellente durabilité struc-
turelle.

Dans la plage de I'arc de pulvérisation, WiseSteel autorise le contréle adaptatif de la longueur de I'arc, en gardant I'arc
court et concentré de facon optimale. WiseSteel utilise également un courant de soudage a micro-impulsions. Le sou-
dage est plus rapide et cela crée un bain de soudure bien formé qui autorise une excellente géométrie de cordon et une
pénétration optimale, avec des joints lisses et durables. La pulsation n'est pas perceptible par le soudeur. La forme et le
controle du courant sont proches de ceux de la soudure a I'arc de pulvérisation classique.

Pour mettre WiseSteel en service, choisissez Parameétres > Fonctionnalités Wise > WiseSteel.

Pour régler le courant de soudage ou la vitesse d'alimentation en fil pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du
Control Pad, tournez le bouton rotatif de gauche.

Pour ajuster finement l'apport de chaleur pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bou-
ton rotatif de droite.

lllustration : fenétre de soudage WiseSteel

WELDING
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WiseSteel

® L'indicateur de courant /vitesse d'alimentation en fil indique la plage de I'arc :
1. Arc court
2. Arc globulaire
3. Pulvérisation d'arc

La méthode de réglage est propre a chaque plage.
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Fonctionnalités Wise : présentation de WisePenetration+

En soudage MIG/MAG standard, les changements de longueur de fil libre provoquent des fluctuations du courant de sou-
dage. WisePenetration+ préserve un courant de soudage constant en controlant la vitesse d'alimentation en fil en fonc-
tion de la longueur de fil libre. Cette méthode assure une pénétration stable, efficace et évite de traverser le matériau.

De plus, WisePenetration+ assure une régulation adaptative de la tension pour préserver une longueur et une concen-
tration optimales de I'arc. WisePenetration+ autorise le soudage avec la technologie RGT (Reduced Gap Technolology) et
est compatible avec les procédés de soudage 1-MIG et pulsé.

Fonctionnalités Wise : utilisation de WisePenetration+

AL

En soudage MIG/MAG standard, les changements de longueur de fil libre provoquent des fluctuations du courant de sou-
dage. WisePenetration+ préserve un courant de soudage constant en contrélant la vitesse d'alimentation en fil en fonc-
tion de la longueur de fil libre. Cette méthode assure une pénétration stable, efficace et évite de traverser le matériau.

De plus, WisePenetration+ assure une régulation adaptative de la tension pour préserver une longueur et une concen-
tration optimales de I'arc. WisePenetration+ autorise le soudage avec la technologie RGT (Reduced Gap Technolology) et
est compatible avec les procédés de soudage 1-MIG et pulsé.

Pour mettre WisePenetration+ en service, choisissez Paramétres > Fonctionnalités Wise > WisePenetration+.
Pour régler le courant de soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rotatif de gauche.
Pour ajuster finement I'apport de chaleur, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rotatif de droite.

lllustration : fenétre de soudage WisePenetration+
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Soudage MMA
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Pour utiliser le X8 MIG Welder en mode MMA, sur le Control Pad :
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Sélectionnez Paramétres > Mode > MMA.

Sélectionnez le programme de soudage MMA. Programme généraliste de soudage MMA pré-installé.

Le poste X8 MIG Welder comporte une fonction de réduction de tension (VRD). Lorsque le poste a souder est allumé
mais que l'arc de soudage n'a pas encore été amorcé, le poste a souder est en tension a vide (50 V). Lorsque le VRD
est en cours d'utilisation, il maintient la tension a vide a un niveau bas préréglé (20 V/12 V).

Pour le soudage MMA, les deux modes DC+ et DC- sont disponibles.

Pour régler le courant de soudage pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rota-
tif de gauche.

Pour ajuster la dynamique pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de droite.

lllustration : fenétre Soudage MMA

WELDING

Les paramétres suivants peuvent étre ajustés dans Paramétres > Parametres :

« Courant de soudage

« Dynamique : réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage coté négatif réduit la température de
I'arc, qui est plus doux (moins de projections). Un réglage c6té positif augmente la température (I'arc est plus

stable).

e Puissance Démarrage : permet de régler le niveau de puissance d'amorcage de I'arc. Ce paramétre permet
d'augmenter ou réduire la puissance pour I'amorcage de I'arc.

Gougeage

Le gougeage a l'arc de carbone fait référence a une méthode ou le métal est retiré par fusion avec un arc de soudage, ce
métal en fusion étant ensuite soufflé avec de I'air comprimé. Le gougeage peut étre utilisé avec la majorité des métaux,
tels que l'acier, I'acier inoxydable, la fonte, le nickel, le cuivre, le magnésium et I'aluminium. Le matériel utilisé pour le
gougeage a l'arc de carbone se compose du poste a souder, d'un porte-charbon et de ses cables et enfin du charbon a
gouger. Une alimentation suffisante en air comprimé doit également étre disponible.

La fonctionnalité gougeage (gougeage a l'arc de carbone) est disponible dans les modéles 500A et 600A.
Pour utiliser le gougeage, sur le Control Pad sélectionnez Paramétres > Mode > Gougeage.

® Le poste X8 MIG Welder comporte une fonction intégrée de réduction de tension (VRD). Lorsque le poste a souder est
allumé mais que l'arc de soudage n'a pas encore été amorcé, le poste a souder est en tension a vide (50 V). Lorsque le
VRD est en cours d'utilisation, il maintient la tension a vide a un niveau préréglé (20 V/12 V).
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Pour régler le courant de soudage pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton rota-
tif de gauche.

Pour ajuster la dynamique pendant le soudage, dans la fenétre Soudage du Control Pad, tournez le bouton de droite.

lllustration : fenétre de gougeage

WELDING

Les paramétres suivants peuvent étre ajustés dans Paramétres > Paramétres :

»  Programme de soudage de gougeage : sélection du programme de gougeage
» Courant: ajustement du courant de gougeage

+ Dynamique : réglage du comportement en court-circuit de I'arc. Un réglage c6té négatif réduit la température de
I'arc, qui est plus doux. Un réglage c6té positif augmente la température (l'arc est plus stable).

Rechargement et brasage

Rechargement

Le rechargement consiste a déposer une couche de matériau d'apport sur la piece a usiner pour obtenir certaines pro-
priétés ou dimensions.

Pour utiliser le X8 MIG Welder pour le rechargement, dans Paramétres, sélectionnez le mode (MMA ou MIG) et, dans la
liste des filtres, sélectionnez le Type Rechargement pour voir les programmes de soudage appropriés.

Le X8 MIG Welder dispose de divers programmes de soudage optimisés pour le rechargement.

Brasage

En brasage, seul le matériau d'apport est fondu : le matériau de base reste solide. Le X8 MIG Welder permet d'utiliser
divers programmes de soudage et matériaux d'apport pour le brasage.

Pour utiliser le X8 MIG Welder pour le brasage, dans Paramétres, sélectionnez le mode (MMA ou MIG) et, dans la liste
des filtres, pour Type, sélectionnez Brasage pour voir les programmes de soudage appropriés.

Fonction de la logique de déclenchement

Pour sélectionner la logique de la gachette, sur le Control Pad allez dans Parametres > Logique de déclenchement.

» 2T :Un appui sur la gachette (1) amorce I'arc. Le relachement de la gachette (2) éteint l'arc.
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lllustration : logique de déclenchement 2T

e 4T :un appui sur la gachette (1) ouvre le pré-gaz, et le relachement de la gachette (2) amorce I'arc. Un nouvel appui
sur la gachette (3) éteint l'arc. Le relachement de la gachette (4) interrompt le post-gaz.

lllustration : logique de déclenchement 4T

» WP Switch : La logique de déclenchement WP Switch est semblable a la logique 4T, mais elle comporte la sélection
d'un courant de soudage secondaire. Apres I'amorcage de l'arc, il est possible de changer entre deux niveaux de

courant préréglés.

Un appui sur la gachette (1) ouvre le pré-gaz, et le reldchement de la gdchette (2) amorce I'arc. Durant le soudage, un
appui bref (moins de 0,5 seconde) sur la gdchette (3 et 5) suivi d'un reldchement (4 et 6) modifie le niveau de courant. Un
nouvel appui plus long sur la gdchette (7) éteint I'arc. Le reldchement de la gachette (8) interrompt le post-gaz.

lllustration : logique de déclenchement WP Switch

29 .92.99.99

Fonctions de démarrage et d'arrét

Touch Sense Ignition
La fonctionnalité Touch Sense Ignition permet de réduire fortement les projections et de stabiliser I'arc immédiatement
aprés l'amorcage.

Pour activer ou désactiver Touch Sense Ignition avec le Control Pad, aller dans Paramétres > Logique de démarrage
et d'arrét > Touch Sense Ignition.

Amorcage progressif

La fonction d’amorcage progressif augmente progressivement la puissance de soudage et la vitesse de fil jusqu'au
niveau souhaité. L'utilisateur active ou désactive la fonction et définit la valeur initiale de puissance ascendante et de
vitesse d'alimentation en fil.

UPSLOPE

CREEPSTART
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Pour régler 'amorcage progressif avec le Control Pad, aller dans Paramétres > Logique de démarrage et d'arrét >
Montée. Lorsque I'option est activée (ON), les options de réglage de |la Durée et du Niveau apparaissent.

Surintensité amorcage

N

Lorsque la fonction de surintensité a I'amorcage est activée, le soudage commence avec des valeurs différentes de celles
qui seront utilisées durant la tache de soudage. Les valeurs de surintensité a I'amorcage cédent automatiquement la
place aux valeurs de soudage normales aprés un temps prédéfini. Cette fonctionnalité peut par exemple étre utilisée
pour le soudage de matériaux épais, ou l'utilisation d'une puissance supplémentaire (apport de chaleur) au début contri-
bue a assurer la haute qualité de la soudure.

Avec la logique de déclenchement 2T, la durée de surintensité a I'amorcage correspond au temps prédéfini.

lllustration : surintensité a l'amorcage (27T)

? HOTSTART f

1. Lagachette est pressée.
2. Lagachette est relachée.

Avec la logique de déclenchement 4T ou WP Switch, la surintensité a I'amorcage débute lorsque la gachette est pressée,
et dure jusqu'a ce qu'elle soit relachée.

lllustration : surintensité a l'amorcage (4T/WP Switch)

? ¢ 7

HOTSTART

WEFS

i CREEPSTART i

1. Lagachette est pressée.
2. Lagachette est relachée.
3. Lagachette est pressée.
4. La gachette est relachée.

Pour régler la surintensité a 'amorcage, sur le Control Pad allez dans Paramétres > Logique de démarrage et d'arrét

> Surintensité amorcage. Lorsque |'option est activée (ON), les options de réglage de la Durée et du Niveau appa-
raissent. Par défaut, la surintensité a I'amorcage est désactivée (OFF).

Remplissage des cratéres

En soudage avec une puissance élevée, un cratere se forme généralement a la fin de la soudure. La fonction de rem-
plissage des crateres diminue progressivement la puissance de soudage/la vitesse de dévidage a la fin du soudage, ce
qui permet de remplir le cratére en utilisant un niveau de puissance inférieur.

Avec la logique de déclenchement 2T, le relachement de la gachette débute la séquence de remplissage de cratere.
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lllustration : remplissage des cratéres (2T)
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1. Lagachette est pressée.
2. Lagachette est relachée.

Lorsque le mode 4T ou WP Switch est utilisé, une pression sur la gachette pendant le soudage (ou, en mode WP Switch,
une pression durant plus de 0,5 s) lance la séquence de remplissage des cratéres. Le systéme reste au niveau de rem-
plissage du cratere jusqu'au relachement de la gachette. Ce relachement de la gachette interrompt immédiatement la
séquence de remplissage du crateére.

lllustration : remplissage des cratéres (4T/WP Switch)

i ? WFs 5 ?
CRATERFILL
i CREEPSTART

1. Lagachette est pressée.
2. Lagachette est relachée.
3. Lagachette est pressée.
4. Lagachette est relachée.

Pour régler les parametres de remplissage des crateres, sur le Control Pad allez dans Paramétres > Logique de démar-
rage et d'arrét > Remp. crat.. Lorsque I'option est activée (ON), les options de réglage de la Durée, du Niveau de
démarrage et du Niveau de fin apparaissent.

o Durée: en mode 2T, ce paramétre définit la durée de la séquence de remplissage des crateres. En mode 4T/WP

Switch, ce parametre définit la durée de passage du niveau de démarrage au niveau de fin.

» Niveau de démarrage : niveau auquel est lancé le remplissage de cratére.

« Niveau de fin : niveau auquel est interrompu le remplissage de cratére.
Lorsque le mode 4T Timer est en cours d'utilisation, une pression sur la gachette (ou, en mode WP Switch, une pression
durant plus de 0,5 s) lance la séquence de remplissage de cratere, et cette séquence dure au moins pendant la durée
définie pour le parametre 4T Timer, méme si la gachette est relachée avant la fin de ce délai.

Pré-gaz
La fonction Pré-gaz protége la piece ouvrée a l'aide d'un gaz de protection des I'amorcage de l'arc, évitant ainsi que le

métal en fusion n'entre en contact avec l'air. Cette protection est essentielle avec les matériaux qui nécessitent un bon
bouclier de gaz, comme les aciers inoxydables, I'aluminium et le titane.

Avec la logique de déclenchement 2T, la durée de pré-gaz correspond au temps prédéfini. Avec la logique de déclen-
chement 4T ou WP Switch, le pré-gaz dure jusqu'a ce que la gachette soit relachée.

Pour régler la durée de pré-gaz, sur le Control Pad allez dans Paramétres > Logique de démarrage et d'arrét > Durée
de pré-gaz.
Post-gaz

La fonction Post-gaz protége la piéce ouvrée a l'aide d'un gaz apres l'arrét de l'arc, évitant ainsi que le métal en fusion
n'entre en contact avec l'air. La piece est protégée par le gaz de protection jusqu'a ce qu'elle ait suffisamment refroidi.
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Cette protection est essentielle avec les matériaux qui nécessitent un excellent bouclier de gaz, comme les aciers inoxy-
dables et le titane.

Avec la logique de déclenchement 2T, la durée de post-gaz correspond au temps prédéfini. Avec la logique de déclen-
chement 4T ou WP Switch, le post-gaz dure jusqu'a ce que la gachette soit relachée, mais au minimum pendant le délai
prédéfini.

Pour régler la fonction de post-gaz, sur le Control Pad allez dans Paramétres > Logique de démarrage et d'arrét >
Post-gaz. Sélectionnez Définir durée > Durée de post-gaz pour définir la durée de fonctionnement du post-gaz, ou
Régler -> défaut pour activer la durée prédéfinie par défaut.

Amorcage progressif

<

I—/_

La fonction de démarrage par fluage définit la vitesse de l'alimentation en fil avant I'amorcage de I'arc de soudage, autre-
ment dit avant que le fil d'apport n'entre en contact avec la piéce ouvrée. Dées I'amorcage de l'arc, la vitesse
d'alimentation en fil devient automatiquement la vitesse normale définie par I'utilisateur. La fonction de démarrage par
fluage est toujours activée.

Pour régler le niveau de fluage, sur le Control Pad allez dans Paramétres > Logique de démarrage et d'arrét > Amor-
cage progressif. Plage de réglage : 10 % a 90 %.

lllustration : amor¢age progressif

WFS

CREEPSTART

Phase finale dévidoir
Immédiatement apres I'extinction de I'arc, le dévidoir fait avancer le fil d'apport de quelques millimétres sup-
plémentaires afin que le fil ne colle pas dans le tube de contact.

Pour activer I'avancement final du dévidoir, sur le Control Pad allez dans Parameétres > Logique de démarrage et
d'arrét > PhaseFinale WF.

3.3.3 Utilisation des services WeldEye

Le service WeldEye en Cloud se compose de plusieurs modules indépendants . Si le contrdle qualité ou I'analyse de pro-
duction de soudage ont été activés, il est possible d'utiliser le Control Pad et le X8 MIG Welder pour collecter les données
de soudage pour le service WeldEye. Pour plus informations sur WeldEye, voir www.weldeye.com.

Pour utiliser les services WeldEye, connectez le poste a souder a I'lnternet via un réseau local sans fil ou une
connexion filaire. Pour plus d’informations, voir "Connexion aux services en Cloud de Kemppi" page 78.

"DMOS numériques" en page suivante

Lorsque I'utilisateur sélectionne un DMOS numérique, les réglages du poste a souder sont automatiquement ajustés en
conséquence.

"Collecte des données de soudage" page 117

"Ordre d'exécution numérique" page 126
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Lorsque I'utilisateur sélectionne un DMOS numérique, les réglages du poste a souder sont automatiquement ajustés en
conséquence.

® Cette fonctionnalité est disponible uniquement si le poste a souder est enregistré aupres du service en Cloud WeldEye
de Kemppi. Pour plus d’'informations, voir "Présentation de Weldeye" page 8.

"DMOS numériques : présentation” au-dessous de

Un descriptif de mode opératoire de soudage numérique (DMOS-D) est un DMOS sous forme numérique qui ajuste auto-
matiquement les réglages du X8 MIG Welder lorsqu'il est sélectionné.

"DMOS numériques : activation d'un DMOS" en page suivante

"DMOS numériques : sélection d'une passe de DMOS dans la fenétre DMOS" page 110

"DMOS numériques : choix du DMOS ou de la passe dans la fenétre Mémoire" page 111

"DMOS numériques : sélection d'un DMOS ou d'une passe de DMOS via I'écran du dévidoir" page 112
Il est possible de sélectionner un DMOS ou de changer de passe de DMOS via I'écran du dévidoir.
"DMOS numériques : réglage des paramétres d'un DMOS" page 112

Bien que le DMOS sélectionné regle automatiquement les parameétres de soudage, il est également possible de les ajus-
ter en fonction de vos préférences.

"DMOS numériques : transfert des DMOS sur un poste a souder" page 113
"DMOS numériques : suppression d'un DMOS" page 114
"DMOS numériques: Filtrage des DMOS" page 115

Si le nombre de DMOS disponibles est supérieur a 5, il est possible de filtrer la liste pour la limiter. Vous pouvez filtrer par
matériau, épaisseur et type de joint.

Pour toutes instructions sur la sélection d'un canal mémoire via la commande a distance de la torche Flexlite GX MIG, se
reporter a la page userdoc.kemppi.com.

DMOS numériques : présentation

Un descriptif de mode opératoire de soudage numérique (DMOS-D) est un DMOS sous forme numérique qui ajuste auto-
matiquement les réglages du X8 MIG Welder lorsqu'il est sélectionné.

Un DMOS est un document qui décrit comment un type particulier de soudure doit étre effectué. Il définit les para-
métres de soudage, et comporte des directives pour le soudeur. L'objectif est de réaliser des soudures de qualité et
d'assurer la reproductibilité en production. Un DMOS spécifique est établi pour chaque alliage de matériau et chaque
type de soudage.

Le service en Cloud WeldEye de Kemppi comporte des outils permettant de créer et modifier des DMOS. Lorsque le sys-
téme de soudage est connecté a WeldEye, les DMOS-D sont automatiquement transférés dans la mémoire de tous les
postes de soudage connectés a WeldEye. Si aucune connexion Internet n'est disponible, il est possible de transférer les
DMOS-D via une clé USB. L'utilisateur peut alors visualiser, activer et sélectionner les DMOS-D a I'aide du Control Pad. Il
est également possible de sélectionner des DMOS-D via l'afficheur du dévidoir ou la télécommande de la torche de sou-
dage.

Lorsque I'utilisateur sélectionne un DMOS-D, les paramétres du systéeme de soudage sont automatiquement ajustés en
conséquence. Cela réduit le risque d'erreurs et rend le travail plus rapide et plus facile, puisque les réglages manuels ne
sont pas nécessaires. Toutefois, le réglage fin des parametres reste possible. L'utilisateur peut consulter sur le Control
Pad des informations détaillées sur le DMOS-D, ainsi que des schémas du joint et de la séquence de soudage. Aucune
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copie imprimée du DMOS n'est nécessaire. Etant donné qu'un méme DMOS-D peut étre transféré automatiquement sur
plusieurs postes a souder, il est facile d'avoir exactement les mémes parametres dans tous les appareils.

lllsutration : procédé DMOS-D

& WeldEye

Pour plus d'informations sur WeldEye, voir "Présentation de Weldeye" page 8.

DMQOS numériques : activation d'un DMOS
Procéder comme suit :

Ouvrir le menu Affichage (dans la fenétre Soudage, appuyer sur le bouton Menu) et choisir DMOS.
>> Siaucun DMOS n'est actuellement actif, la fenétre suivante apparait :

SELECT WPS

QO SELECT WPS

Pour voir la liste des DMOS disponibles, appuyez sur le bouton vert. La liste des DMOS s'ouvre.

lllustration : Mode avancé / mode de base
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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

Sélectionnez le DMOS a activer.

Selon le mode de fonctionnement du Control Pad, choisissez I'une des options suivantes :

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

>> Si le Control Pad est en mode avancé, appuyez sur le bouton vert pour ouvrir le menu Actions. Sélectionnez

Activer DMOS.

'ﬁ' SELECT ACTION

Activate WPS O

>> Sile Control Pad est en mode de base, appuyez sur le bouton vert pour activer le DMOS.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

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

W (Fw [P]

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

S

© ACTIVATE WPS

Le Control Pad ouvre la fenétre des DMOS. Celle-ci présente tous les détails du DMOS que le soudeur doit connaitre pour
sa tache, avec les illustrations et les détails sur le fil d'apport et le gaz.
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WPS
@ WPS 136-BW-9

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

S O CHANGEWPS

Si le DMOS comporte plusieurs passes, sélectionnez la passe dans Passe active. Voir "DMOS numériques : sélection d'une
passe de DMOS dans la fenétre DMOS" au-dessous de.

Appuyez sur le bouton d'une fenétre pour quitter la fenétre DMOS.

® Il est également possible de changer de DMOS ou de passe dans la fenétre Mémoire. Voir "DMOS numériques : choix
du DMOS ou de la passe dans la fenétre Mémoire" en page suivante.

DMOS numeériques : sélection d'une passe de DMOS dans la fenétre DMOS
Procéder comme suit :

Ouvrez le menu Affichage > DMOS.
>> Le Control Pad affiche le DMOS actif dans la fenétre DMOS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

: O CHANGE WPS

>> Si aucun DMOS n'est actif, le Control Pad affiche la liste des DMOS. Sélectionnez le DMOS.
Déplacez la sélection sur Passe active.

>> Les informations présentées sous Passe active sont spécifiques a la passe et varient donc en fonction de celle-
ci.
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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

Pour ouvrir le menu, appuyez sur le bouton vert.

ACTIVE PASS

o
§ O SELECT

Pour changer de passe, faites défiler la liste des passes.

Appuyez sur le bouton vert pour sélectionner la passe désirée puis revenir a la fenétre DMOS.

® Il est également possible de sélectionner le DMOS ou la passe dans la fenétre Canal. Voir "DMOS numériques : choix

du DMOS ou de la passe dans la fenétre Mémoire" au-dessous de.

DMOS numériques : choix du DMOS ou de la passe dans la fenétre Mémoire

Procéder comme suit :

Ouvrir la fenétre Mémoire.

>> Lafenétre Mémoire affiche le canal mémoire ou le DMOS et la passe utilisés actuellement.
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R104 Fe 1.2mm Ar+18%C0O,
Fe Rutil Euroblech v3

200. ¢

S O AcTioNs

Faites défiler la liste des DMOS et des passes pour amener la sélection sur la passe que vous voulez mettre en ser-
vice.

>> La passe s'active immédiatement.

Aprés avoir changé de DMOS ou de passe, vérifiez les détails de la passe pour vous assurer que vous utilisez le fil
d'apport et le gaz corrects.

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

225. ¢

E O ACTIONS

Pour voir tous les détails du DMOS sélectionné, appuyez deux fois sur le bouton Menu et sélectionnez DMOS. Pour
affiner les parametres du DMOS, dans la fenétre Soudage, appuyez une seule fois sur le bouton Menu.

DMOS numériques : sélection d'un DMOS ou d'une passe de DMOS via I'écran du dévi-
doir
Il est possible de sélectionner un DMOS ou de changer de passe de DMOS via I'écran du dévidoir.

® Lors de la premiére utilisation d'un DMOS, il est nécessaire de I'activer avec le Control Pad. Aprés cette activation,
vous pouvez également utiliser I'écran du dévidoir ou la commande a distance de la torche pour sélectionner le
DMOS.

DMOS numériques : réglage des parameétres d'un DMOS

Bien que le DMOS sélectionné reégle automatiquement les parameétres de soudage, il est également possible de les ajus-
ter en fonction de vos préférences.
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Vous pouvez régler tous les parametres via le Control Pad ou I'écran du dévidoir. De plus, la commande a distance de la
torche permet de régler la vitesse, le réglage fin et la dynamique d'alimentation en fil.

Si vous ajustez un parameétre dont la valeur correcte est essentielle pour le respect du procédé (courant, tension ou
vitesse du dévidoir) au-dela de la plage définie dans le DMOS, le systeme affiche un message d'avertissement sur le Con-
trol Pad et sur I'écran du dévidoir. Le paramétre pour lequel l'avertissement est affiché dépend du procédé utilisé. Pour
toutes informations sur les parametres liés aux divers procédés, voir "Procédés de soudage MIG standard avec le X8 MIG
Welder" page 89 et "Procédés Wise" page 94.

® Selon le programme de soudage et le procédé concernés, il est possible que le poste a souder ne puisse pas ajuster
tous les parameétres selon le DMOS. Le courant, la tension et la vitesse d'alimentation en fil sont interdépendants, ce
qui peut provoquer un conflit entre le DMOS et le programme de soudage ou le procédé. Dans ce cas, les paramétres
ne sont pas ajustés en fonction du DMOS.

Pour toutes informations sur le réglage des paramétres avec le Control Pad, voir "Fenétres du Control Pad : Soudage"
page 63.

Pour toutes informations sur le réglage des paramétres a partir de I'écran du dévidoir, voir "Affichage du dévidoir"
page 71.

DMOS numériques : transfert des DMOS sur un poste a souder

Une fois créés avec l'outil WeldEye, les DMOS numériques sont transférés dans le poste a souder par Internet ou via une
clé USB. Pour plus d'informations sur WeldEye, voir "Présentation de Weldeye" page 8 et visiter la page www.-
weldeye.com.

@ Les DMOS doivent étre approuvés dans WeldEye avant d'étre transférés dans le poste a souder.

La section de paramétrage de WeldEye permet de définir les postes a souder connectés a WeldEye. Le numéro de série
et le code de sécurité de chaque poste a souder X8 Power Source sont indiqués sur sa plaque signalétique. Vous trou-
verez des instructions plus détaillées dans I'aide de WeldEye. Le poste a souder doit d'abord étre connecté a WeldEye, et
dans I'heure qui suit les DMOS lui sont automatiquement transférés. Si le poste a souder est en ligne lors de la création
de nouveaux DMOS, ces derniers lui sont transférés automatiquement dans les 15 minutes apreés leur approbation.

Pour toutes informations sur la connexion du poste a souder a I'Internet, voir "Connexion aux services en Cloud de
Kemppi" page 78.

Tous les postes a souder de I'entreprise peuvent étre connectés a WeldEye. Une liste de tous les appareils connectés est
affichée. Si la fonction My Fleet est également utilisée, les services partagent la méme liste d'appareils. Pour plus
d'informations sur My Fleet, voir My Fleet.

Transfert de DMOS numériques sans connexion aux services en Cloud de Kemppi

1. Dans WeldEye, ouvrez un DMOS.

2. Cliquez sur l'icone du poste a souder dans la barre d'outils.

g_J
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Une boite de dialogue s'affiche. Cliquez sur Télécharger DMOS-D. Le DMOS est alors créé sous forme de fichier.

Copiez ce fichier sur une clé USB.

Insérez la clé USB dans le port USB du poste X8 Power Source. Confirmez dans le Control Pad que vous voulez trans-
férer tous les DMOS figurant sur la clé USB. lls sont alors copiés dans le poste a souder et apparaissent ensuite dans

les listes des DMOS disponibles.

DMOS numériques : suppression d'un DMOS

Il est nécessaire de paramétrer le Control Pad en mode Avancé pour pouvoir supprimer un DMOS. Pour mettre le Control
Pad en mode Avancé, allez dans la fenétre Paramétres > Paramétres panneau > Mode de base/Mode avancé.

Procéder comme suit :

Ouvrez le menu Affichage > DMOS.

WPS
@ WPS 136-BW-9

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

S O CHANGEWPS

Appuyez sur le bouton vert.

Choisissez un DMOS dans la liste.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7

3 pass(es)

Ny (Fw) (7]

A: 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7
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Pour ouvrir le menu, appuyez sur le bouton vert.

Choisissez Supprimer DMOS et appuyez sur le bouton vert.

4} SELECT ACTION

Delete WPS O

5””

DMOS numériques: Filtrage des DMOS

Si le nombre de DMOS disponibles est supérieur a 5, il est possible de filtrer la liste pour la limiter. Vous pouvez filtrer par
matériau, épaisseur et type de joint.

Procéder comme suit :

Ouvrez le menu Affichage > DMOS.

Faites défiler vers le haut pour amener la sélection vers I'en-téte de filtrage.
Q, 7/7 WPSs

[722]

Any
RGT
WiseSteel
WPS 02
WPS 046

WPS 07

WPS 1

S O SETFILTERS
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Pour ouvrir I'assistant de filtrage, appuyez sur le bouton vert.

Tournez le bouton rotatif pour déplacer la sélection. Appuyez sur le bouton vert pour sélectionner le matériau de la
piece ouvrée.

MATERIAL

Pour déplacer la sélection, tournez le bouton rotatif, puis appuyez sur le bouton vert pour sélectionner I'épaisseur.

77
THICKNESS

Pour déplacer la sélection, tournez le bouton rotatif, puis appuyez sur le bouton vert pour sélectionner le type de
soudage.

[=AS]

WELD TYPE

Butt/Groove o
Weld
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Apres votre sélection des valeurs souhaitées, I'assistant revient a la liste des DMOS et affiche les DMOS cor-
respondant a vos critéres de filtrage.

Q 2/7 WPSs

7
Any

WPS 02

WPS 046

S O SETFILTERS

>> Les paramétres affichent en méme temps les énoncés ISO/ANSI et les valeurs métriques/impériales.

Collecte des données de soudage

Le X8 MIG Welder autorise la surveillance automatisée de la qualité et de la productivité des soudages a I'arc. L'appareil
enregistre les données des paramétres de soudage et les transmet au service en Cloud WeldEye via un réseau filaire ou
sans fil.

Le Control Pad représente l'interface utilisateur qui permet au soudeur de se connecter a WeldEye et d'y saisir les infor-
mations d'identification (ID du soudeur, DMOS utilisé, soudure ou piéce a souder et numéro de lot du matériau
d'apport).

"Collecte des données de soudage : activation" au-dessous de

"Collecte des données de soudage : enregistrement des données" en page suivante

"Collecte des données de soudage : fluctuation et moyenne" en page suivante

"Collecte des données de soudage : base de données des identifiants" en page suivante

"Collecte des données de soudage : chronométrage" page 119

"Collecte des données de soudage : processus de travail du soudeur" page 119

"Collecte des données de soudage : les alarmes dans les services WeldEye" page 123

"Collecte des données de soudage : saisie d'informations sur les activités hors soudage" page 124

"Collecte des données de soudage : suivi de I'apport de chaleur" page 125

Collecte des données de soudage : activation

Cette fonctionnalité est disponible uniquement si l'entreprise a acquis les modules logiciels WeldEye : Welding Quality
Management (Gestion de la Qualité du Soudage) ou Welding Production Analysis (Analyse de la Production de Sou-
dage). Pour utiliser cette fonctionnalité avec I'appareil, il est nécessaire de connecter le X8 MIG Welder a I'Internet et au
service en Cloud WeldEye. Pour plus d’informations, voir le manuel d'utilisation de WeldEye.

Une fois la collecte des données de soudage activée, appuyez sur le bouton vert du bouton de commande droit du Con-

trol Pad pour accéder a la fenétre Tache.
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WELDING
A NO TASK
WPS 135-BW-9

N

7 min

o]

Collecte des données de soudage : enregistrement des données

Le X8 MIG Welder collecte automatiquement les données de parameétres de soudage. Il enregistre les données com-
plétes de chaque soudure en collectant les valeurs des divers parametres (courant, tension et vitesse d'alimentation en
fil) de chaque opération de soudage.

L'appareil enregistre les valeurs des paramétres de soudage dans la mémoire du poste a souder. A la fin de chaque cycle
de soudage, il transmet les données au service en Cloud WeldEye, a fins d'analyse et de production de rapports. Il suffit
généralement de quelques secondes pour que les données apparaissent dans WeldEye apreés la fin du soudage. WeldEye
n'affiche jamais les valeurs du soudage en cours, car les données sont transmises uniquement apreés la fin du soudage.

Si 'appareil n'est pas connecté a Internet, les données sont conservées en mémoire tampon jusqu'a ce qu'une
connexion soit a nouveau disponible. Le poste a souder dispose d'un espace mémoire suffisant pour stocker les données
de soudage de plusieurs mois de trois équipes travaillant en alternance, 24h/24 et 7j/7. Lorsqu'une connexion Internet
est a nouveau disponible, I'appareil transmet immédiatement les données a WeldEye.

Les valeurs des paramétres de soudage sont collectées au rythme de 10 échantillons par seconde. Le service WeldEye
effectue la moyenne de ces données pour réduire les écarts inhérents des données de soudage.

Collecte des données de soudage : fluctuation et moyenne

Les paramétres de soudage fluctuent toujours pendant le soudage. Pour afficher les données des parameétres dans un
format utile, WeldEye utilise la moyenne pour filtrer les valeurs extrémes et afficher le graphique moyen des per-

formances de soudage. Il est possible de modifier le mode de calcul de la moyenne dans la fenétre Parameétres du ser-
vice en Cloud WeldEye.

Collecte des données de soudage : base de données des identifiants

Le X8 MIG Welder peut assurer une tracabilité a 100 % de chaque soudure. Pour ce faire, saisissez divers identifiants dans
le systéeme avant de souder, par exemple l'identité du soudeur, le DMOS et le numéro de la soudure.

Ces données d'identification résident dans le service en Cloud de WeldEye. L'appareil les récupére ensuite et les com-
pare aux identifiants que le soudeur a saisi manuellement ou a l'aide de codes-barres.

Lorsque le systéme de soudage est en ligne, la base de données d'identification est synchronisée entre WeldEye et
I'appareil toutes les 15 minutes. Afin de garantir la fiabilité de la fonctionnalité WeldEye méme en cas de connectivité
médiocre, une base de données est conservée localement, dans la mémoire du poste a souder.

Si un nouveau code-barres est saisi dans le Control Pad, par exemple, un nouveau numéro de lot du matériau d'apport, il
apparait également dans le service en Cloud WeldEye et peut étre utilisé par tous les appareils de soudage connectés au
service.
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En raison de l'intervalle de 15 minutes entre les mises a jour de la base de données d'identifiants, jusqu'a 15 minutes
peuvent s'écouler avant qu'un appareil ait connaissance des nouveaux identifiants ajoutés dans la base de données de
WeldEye.

Collecte des données de soudage : chronométrage

Pour produire des informations précises sur les activités de soudage, I'appareil est doté d'une horloge temps réel
interne. Il enregistre les heures exactes du début et de la fin du soudage, de la collecte des données et de diverses autres
fonctions. Il est automatiquement synchronisé avec le service en Cloud WeldEye.

En interne, I'appareil utilise I'heure UTC (heure universelle) ajustée au fuseau horaire dans lequel se trouve le soudeur. Le
fuseau horaire est géré a I'échelle du site dans le service en Cloud WeldEye.

L'heure est affichée en fonction de I'heure locale du soudeur sur I'écran du Control Pad et dans le service en Cloud
WeldEye, ce qui permet d'y rechercher des passes de soudage en fonction du moment de leur exécution.

Collecte des données de soudage : processus de travail du soudeur

Procéder comme suit :

Avant le soudage
Pour sélectionner Tache, appuyez sur le bouton vert.

WELDING
A NO TASK
WPS 135-BW-9
F003 Fe 1.0mm Ar+1

2T

f1

I

Mettez sous tension le lecteur de codes-barres a I'avant du Control Pad si vous souhaitez |'utiliser pour lire un code-
barres. Vous pouvez également saisir le code-barres manuellement.

Pour saisir votre identifiant personnel dans le systéme, sélectionnez :

>> Activer le lecteur de code pour lire le code-barres ou le code QR sur votre carte d'identification

ou

>> Saisir code-barres pour saisir le code-barres manuellement.
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#  ENTER BARCODE
/\ 2 VAN ?
L Activity WORKING [ Activity WORKING

S O skect S O seect

Procédez a la lecture du code-barres ou du code QR sur votre carte d'identification, ou saisissez le code-barres
manuellement. Pour plus d'informations, voir la section Control Pad.

(ll_cooe Reader )

# ENTER BARCODE
?

Activity WORKING

S O skect

|||| Hl” Enter barcode
/0

(A]

T\

o
£ O ADD CHARACTER

Identifiez le DMOS a utiliser.

>> Sélectionnez le DMOS dans la fenétre Tache, ou lisez le code-barres sur le document imprimé. La premiére
passe du DMOS est sélectionnée automatiquement. Pour plus d’informations, voir "DMOS numériques : sélec-

tion d'une passe de DMOS dans la fenétre DMOS" page 110.
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ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

7

@ WPS 135-BW-9 :

Pass 1,=

S O skect

Identifiez la soudure.
>> Lisez le code-barres de la soudure sur I'ordre d'exécution imprimé, ou sélectionnez les informations sur |'écran.
Les informations sur la soudure apparaissent sur I'écran du Control Pad. Pendant le soudage, les données enre-

gistrées sont relatives a la soudure en cours dans WeldEye.

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,=

E O SELECT

Pour assurer la tragabilité, enregistrez le numéro de lot du matériau d'apport.
>> Consultez le code-barres sur I'emballage du fil d’apport. Si aucun code-barres n'est visible, sélectionnez Saisir
code-barres dans la fenétre Tache. Pour saisir manuellement le numéro de code-barres, utilisez le clavier vir-

tuel.
>> Lorsque vous lisez ou saisissez le code-barres pour la premiére fois, le Control Pad ne le reconnait pas. Sélec-

tionnez Lot du métal d'apport pour indiquer que ce code-barres correspond au numéro de lot du fil d'apport.
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UNKNOWN BARCODE
44-7664

Filler batch O

o

S SELECT

Pour sélectionner une autre passe de soudage dans le DMOS, utilisez I'option de sélection des passes dans la

fenétre Tache.

Aprés le soudage
Lorsque le soudage est terminé, sélectionnez Terminer soudure.

Cette fonction n'est disponible que si la soudure a été identifiée. La disponibilité de cette fonction est contrélée dans
les paramétres du service en Cloud WeldEye.
>> Si le suivi de I'apport de chaleur est activé, saisissez la longueur de la soudure. Cette longueur est utilisée pour
le calcul de I'apport de chaleur. Pour plus d'informations, voir "Collecte des données de soudage : suivi de

I'apport de chaleur" page 125.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

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

@ ‘WPS 135-BW-9

1,=

E O SELECT

Lorsque vous avez fini d'utiliser le poste a souder, terminez votre session sur le systeme.
>> Pour ce faire, éteignez l'appareil ou faites défiler les options jusqu'a Soudeur, puis appuyez sur le bouton vert
et sélectionnez Fin session.
Il est important de se déconnecter du systéme pour éviter que les données de soudage suivantes ne soient enre-

gistrées sous votre nom.
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# ENTER BARCODE

r Welder Harry Welder :
L

E Activity WORKING

S O woGout

Dans les paramétres du service en Cloud WeldEye, il est possible de filtrer les éléments a faire identifier par le Control
Pad. Par exemple, il est possible de n'afficher que le DMOS et le numéro du lot de fil d'apport, mais pas le type de celui-ci
ni le gaz de protection. Cela ne vous empéche pas de numériser également d'autres identifiants avec le lecteur de code-
barres.

Collecte des données de soudage : les alarmes dans les services WeldEye

Avant le soudage, le Control Pad affiche des alarmes en cas de qualifications insuffisantes du soudeur ou d'erreur de
matériau d'apport ou de gaz de protection. Aprés le soudage, une alarme s'affiche en cas de non conformité des para-
métres de soudage ou des valeurs d’apport de chaleur.

Les qualifications de chaque soudeur sont enregistrées dans WeldEye avec leurs certificats de qualification personnels. Si
le certificat d'un soudeur ne comporte pas les qualifications nécessaires requises par le DMOS, le systéeme active une
alerte. Si le soudeur s'abstient de souder, le systéme annule I'alerte. Cependant, si le soudeur commence a souder mal-
gré l'alerte, le systéme enregistre |'alerte dans le service en Cloud WeldEye.

WeldEye compare également les informations sur le matériau d'apport et le gaz de protection que le soudeur a saisies
dans le Control Pad avec les valeurs définies dans le DMOS. Si ces valeurs ne correspondent pas, le systéme déclenche
une alerte.

lllustration : le soudeur n'est pas qualifié pour souder avec le DMOS sélectionné

ENTER BARCODE

r— Welder Tammy Arnold
F Activity WORKING

&

@ WPS 136-BW-9 §

Pass A1~

S O skLECT
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Le Control Pad affiche le courant et la tension de soudage pendant le soudage et indique si ces valeurs se situent dans
les limites du DMOS. Ces informations peuvent étre utiles pour toute personne observant le soudage. Les valeurs sont
affichées en blanc, jaune ou rouge.

WELDING

Blanc : la valeur mesurée se situe dans les limites du DMOS, ou le DMOS n'est pas identifié.
Jaune : La valeur mesurée approche d'une des limites du DMOS. (Avertissement)

Rouge : La valeur mesurée se situe hors des limites du DMOS. (Alerte)

Il existe un bref temps de réaction (généralement de quelques secondes) avant que la couleur ne change. Ce délai rend
I'affichage plus facile a lire et permet de surveiller la qualité globale du soudage.

Pour plus d’'informations, voir Supervision DMOS en temps réel dans I'aide de WeldEye.

Collecte des données de soudage : saisie d'informations sur les activités hors soudage

L'appareil fait appel a la notion d'activité pour assurer le suivi du temps ou des événements hors soudage qui pro-
voquent des interruptions de production. Les activités sont divisées en pauses prévues (par exemple les pauses déjeu-
ner) et en pauses imprévues (par exemple, I'attente de la livraison de matériau d'apport). Les activités sont définies dans
le service en Cloud WeldEye et permettent d'identifier les goulots d'étranglement durant la production.

Sélectionner une activité dans le Control Pad. WeldEye enregistre le code.

Procéder comme suit :
Dans la fenétre Tache, faites défiler la liste jusqu'a Activité et appuyez sur le bouton vert.
Sélectionnez I'activité dans le menu.

>> L'activité apparait alors dans la fenétre Tache du Control Pad. L'activité sélectionnée reste active jusqu'a ce que
I'appareil détecte une reprise du soudage ou que I'utilisateur sélectionne une autre activité.
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ENTER BARCODE

/\ Welder Tammy Arnold

a
?

@ WPS 135-BW-9

1,=

S O skect

Collecte des données de soudage : suivi de l'apport de chaleur

Il est possible de configurer l'appareil pour assurer le suivi de I'apport de chaleur pour chaque soudure et indiquer ces
valeurs au soudeur.

Pour obtenir les valeurs d'apport de chaleur, sélectionner Passe compléte. Identifiez la soudure et effectuez au moins
une passe. La sélection Passe compléte apparait alors dans la fenétre Tache du Control Pad.

Le systéme calcule 'apport de chaleur a partir de la vitesse de déplacement, du courant de soudage, de la tension et des
informations sur le procédé de soudage. Pour lui permettre de calculer la valeur de vitesse de déplacement correcte, indi-
quez la longueur de la soudure.

Procéder comme suit :

1. Connectez-vous au Control Pad. Identifiez le DMOS et la soudure.

>> L'appareil considere que toutes les soudures ultérieures font partie d'une passe et les prend en compte dans le
calcul de l'apport de chaleur.

2. Une fois le soudage terminé, sélectionnez Passe compléte.

® Vous pouvez également exécuter une soudure en plusieurs passes : pour ce faire, sélectionnez Passe compléte apres
la derniére passe et indiquez la longueur totale des passes.

® Avant de vous permettre de passer a une autre soudure ou a un autre DMOS, le Control Pad vous invite a marquer la
passe comme terminée pour garantir que toutes les données sont enregistrées et documentées. C'est également le
cas si vous essayez de sélectionner Soudage terminé sans avoir marqué la passe comme terminée.

3. Indiquez la longueur soudée (en mm). Pour modifier la longueur de la passe, utilisez le bouton de commande droit.

® Cette longueur peut étre prédéfinie dans WeldEye, mais vous pouvez la modifier si nécessaire.
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(@) PASS LENGTH

Enter the length of 36
the completed pass:

L1y

Une fois la passe marquée comme terminée, le Control Pad affiche les valeurs moyennes d'apport de chaleur et de
vitesse de déplacement, en indiquant si elles se situent dans les limites du DMOS. Ces informations permettent d'ajuster
les parameétres ou la technique de soudage. L'appareil transmet également ces données au service en Cloud WeldEye a
fins de documentation.

@ PASS COMPLETED

Le Control Pad affiche le nombre de passes terminées en regard d'une coche verte ronde.

Pour activer le suivi des apports de chaleur, utilisez le service en Cloud WeldEye.

Ordre d'exécution numérique

® Cette fonctionnalité est uniquement disponible si I'appareil est doté du module logiciel WeldEye Welding Quality
Management (Gestion de la Qualité du Soudage) et si cette fonctionnalité est activée dans les parametres de
WeldEye.

Avant le soudage, sélectionnez les ordres d'exécution numériques dans le Control Pad. Toutes les données de soudage
sont alors associées a I'ordre d'exécution, et elles sont également visibles dans WeldEye.

Les ordres d'exécution doivent étre créés dans le service en Cloud WeldEye. Une fois confirmés, ils deviennent auto-
matiquement disponibles pour les postes a souder dans les 15 minutes. Il est possible de limiter la visibilité des ordres
d'exécution a des personnes ou des appareils individuels.

Pour plus d'informations sur la collecte automatisée des données de soudage, voir "Collecte des données de soudage”
page 117.

"Ordres d'exécution numériques : utilisation" en page suivante
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"Ordre d'exécution numérique : sélection de I'ordre d'exécution et de la tache de soudage" au-dessous de
"Ordre d'exécution numérique : finalisation" page 129

"Ordre d'exécution numérique : modification" page 130

"Ordre d'exécution numérique : DMOS recommandés" page 130

"Ordre d'exécution numérique : chronométrage" page 131

Ordres d'exécution numériques : utilisation

Les ordres d'exécution numériques représentent un moyen simple de tracabilité dans WeldEye et de réduction de la
quantité de papier imprimé. En temps normal, il serait nécessaire de créer des listes de soudage imprimées avec des
codes-barres et de les livrer a chaque poste de soudage.

Avec les ordres d'exécution numériques, il n'est plus nécessaire d'imprimer les listes de soudage sur papier, car elles sont
transmises numériquement a chaque poste de soudage. Chaque soudeur peut alors voir les informations nécessaires. Au
lieu de devoir lire les codes-barres, les soudeurs sélectionnent simplement la soudure a réaliser.

Ordre d'exécution numeérique : sélection de I'ordre d'exécution et de la tache de sou-
dage

Avant le soudage, il est nécessaire de sélectionner un ordre d'exécution pour indiquer qu'il est en cours et pour lui asso-
cier des données de soudage. Dés sa sélection, I'ordre d'exécution est marqué comme démarré dans le service en Cloud
de WeldEye. L'heure de début et le soudeur sont enregistrés.

Procéder comme suit :
Avant le soudage, ouvrir la fenétre Tache dans le Control Pad et sélectionner Ordre d'exécution.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

WPS 135-FW-7

1,=

S O skect

Sélectionner un ordre d'exécution dans la liste.

® Si l'ordre d'exécution ne s'ouvre pas, s'assurer que :
- L'ordre d'exécution est publié dans WeldEye
- L'ordre d'exécution ne comporte pas de restrictions de soudeur ou de poste a souder
- L'appareil est en ligne depuis au moins 15 minutes
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SELECT WORK ORDER

0001 Transfer Pipeline > Line 1.1 > Weld
list 1.1.1

N\

o
$ O SELECT

Activer l'ordre d'exécution ou une tache de soudage.

>> Sil'ordre d'exécution contient une liste de soudures a exécuter, faites défiler cette liste jusqu'a la soudure sou-

haitée et appuyez sur le bouton vert du bouton de commande droit pour la sélectionner.

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 0
Line 1.1 > Weld list 1.1.1

—
1 110
2 mm

PN

aw
S O SELECT

>> Sil'ordre d'exécution ne contient pas de liste de soudures a exécuter, faites défiler les options jusqu'a Activer
ordre d'exécution et appuyez sur le bouton vert du bouton de commande droit pour sélectionner |'ordre

d'exécution.

ACTIVATE WORK ORDER

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

O SELECT
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Si des DMOS sont définis dans WeldEye pour I'ordre d'exécution ou la soudure, le Control Pad vous invite a en sélec-
tionner un.

>> L'ordre d'exécution sélectionné est désormais affiché dans la fenétre Tache. Le soudage peut commencer.

r— Welder Tammy Arnold
ity WORKING

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

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1
> Weld list 1.1.1

91

e
110

mm

COMPLETE WELD

WPS 135-FW-7
17
?

E O SELECT

Ordre d'exécution numérique : finalisation

Lorsque la tache définie par I'ordre d'exécution est terminée, I'utilisateur doit la marquer comme terminée. Le Control
Pad enregistre alors I'neure de fin dans le service en Cloud WeldEye, et le statut de I'ordre d'exécution passe a Terminé.

Si l'ordre d'exécution comporte plusieurs soudages, chaque soudage doit étre marqué comme terminé avant que l'ordre
d'exécution soit lui-méme terminé.

Procéder comme suit :

Dans la fenétre Tache du Control Pad, sélectionnez I'ordre d'exécution et appuyez sur le bouton vert du bouton de
commande droit.
Choisissez Accomplir ordre d'exécution.

>> Le Control Pad confirme par une coche verte que I'ordre d'exécution est terminé.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 8

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

N\

aw
S O SELECT

Il est possible de désélectionner I'ordre d'exécution.

Pour plus d'informations, voir "Ordre d'exécution numérique : modification" en page suivante.

Deés qu'un ordre d'exécution est terminé, il est automatiquement retiré de la liste des ordres d'exécution dans le Control
Pad dans un délai de 15 minutes au maximum, ou des que le X8 MIG Welder est connecté a I'Internet.
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Ordre d'exécution numérique : modification

Si l'utilisateur désactive le bon de travail actuel ou le remplace par un autre, les données de soudage ne lui sont plus
associées et le suivi temporel s'arréte.

Procéder comme suit :

Dans la fenétre Tache du Control Pad, sélectionnez Ordre d'exécution et appuyez sur le bouton vert du bouton de
commande droit.

Sélectionnez Modifier ordre d'exécution.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 8

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

N\

o
& O SELECT

La liste des ordres d'exécution apparait.

>> Pour choisir un autre ordre d'exécution, sélectionnez-le dans la liste.

>> Pour désactiver |'ordre d'exécution actuel, faites défiler la liste vers le haut et sélectionnez Pas d'ordre
d'exécution.

Ordre d'exécution numérique : DMOS recommandés

Les ordres d'exécution et les soudures peuvent inclure les descriptifs de mode opératoire de soudage (DMOS) recom-
mandés. Cela permet au soudeur de choisir le DMOS adapté a sa tache, réduisant ainsi le risque d'erreurs.

Lorsque le Control Pad est utilisé pour sélectionner un ordre d'exécution ou une soudure comportant des DMOS, il
affiche une liste des DMOS recommandés pour permettre a |'utilisateur d'en sélectionner un.

Les recommandations de DMOS sont gérées dans WeldEye.

Q 9/9 WPSs

Recommended for Weld

@ WPS 135-BW-9

3 pass(es)

i BW [T

A: S355

B: $355

WPS 135-FW-7

Other

S
& O SELECTACTION
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Ordre d'exécution numérique : chronométrage

Les ordres d'exécution numériques permettent de suivre les délais a leur niveau.

Le X8 MIG Welder enregistre automatiquement I'heure exacte a laquelle I'ordre d'exécution a été démarré, arrété et ter-
miné. Ces informations permettent a WeldEye de calculer la durée (temps total du début a la fin) et le temps d'activité
(durée moins les pauses et les interruptions) de chaque ordre d'exécution. Ces chronométrages permettent de générer
des rapports dans le service en Cloud WeldEye.
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4. ENTRETIEN

Planifier un entretien régulier en tenant compte de la fréquence d'utilisation du systéme de soudage et de
I'environnement de travail.

Une utilisation correcte du poste a souder et un entretien régulier permettent de réduire les interruptions inutiles et
d'éviter les pannes.

"Entretien quotidien" en page suivante

"Entretien périodique du poste a souder et du dévidoir" page 134
"Ateliers de réparation" page 135

"Résolution des problémes" page 136

"Mise au rebut de l'appareil" page 139
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4.1 Entretien quotidien

A Débrancher le poste a souder du secteur avant de manipuler les cables électriques.

Entretien du poste a souder et du dévidoir
Pour préserver le bon fonctionnement du systeme de soudage, respectez les procédures d'entretien suivantes :

o Assurez-vous du bon état de tous les couvercles et composants.

« Controler tous les cables et connecteurs. S'ils sont endommagés, ne les utilisez pas et contactez le service
d'assistance pour les remplacer.

« Vérifiez les galets d'alimentation et le levier de pression du dévidoir. Si nécessaire, nettoyez les roulements et les
axes, et lubrifiez-les avec une petite quantité d'huile.
Entretien du Control Pad
Le Control Pad est résistant a I'eau et peut étre nettoyé avec un chiffon humide. N'utilisez jamais de détergents.

Pour toute réparation, contacter Kemppi (a I'adresse www.kemppi.com) ou votre revendeur.

Entretien de la torche de soudage

Pour plus d'informations sur I'entretien de la torche de soudage Flexlite GX MIG, consulter la page userdoc.kemppi.com.
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4.2 Entretien périodique du poste a souder et du dévidoir

A Seul le personnel d'entretien qualifié est autorisé a effectuer les maintenances périodiques.

A Seul un électricien agréé est autorisé a effectuer les travaux d'électricité.

Avant de déposer le capot, débranchez la prise du poste a souder et attendez environ 2 minutes la décharge du
condensateur.

Vérifier les connecteurs électriques de I'appareil au moins tous les six mois. Nettoyer les piéces oxydées et resserrer les
raccords laches.

@ Utilisez le couple de serrage correct pour la fixation des piéces mal serrées.

Nettoyez les pieces externes du poste a souder afin de les débarrasser de la poussiére et de la saleté, par exemple avec
une brosse souple et un aspirateur. Nettoyez également la grille d'aération a l'arriere de l'appareil. Ne pas utiliser d'air
comprimé, car cela risquerait d'accumuler encore plus la saleté dans les interstices des profilés de refroidissement.

@ Ne pas utiliser d'appareil de lavage a haute pression.

Effectuez une mise a jour du dévidoir avec la derniére version du firmware et chargez tout nouveau logiciel de soudage.

© Kemppi 134 1902370/ 2324



& KEMPPI g LG e

4.3 Ateliers de réparation

Les ateliers de réparation de Kemppi effectuent I'entretien conformément au contrat de maintenance Kemppi.

Les principaux aspects de I'entretien par I'atelier de réparation sont les suivants :

Nettoyage du poste a souder

Vérification et entretien des outils de soudage

Vérification des connecteurs et interrupteurs

Vérification des connexions électriques

Vérification du cable secteur et de la prise de courant.

Réparation des piéces défectueuses et remplacement des composants défectueux
Controle de maintenance

Au besoin, test et étalonnage des valeurs de fonctionnement et de performances

Pour trouver l'atelier de réparation le plus proche, visiter le site Web de Kemppi.
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4.4 Résolution des problemes

Les problemes énumérés ici et leurs origines possibles ne sont pas exhaustifs mais représentent des situations
typiques, susceptibles de se produire lors de l'utilisation normale du systéme de soudage.

Tableau 1 : Systéme de soudage

Le systeme de soudage ne | \érifier que le cable secteur est correctement branché.
se met pas sous tension

Vérifier que l'interrupteur secteur du poste a souder est bien sur la position ON.

Vérifier que le poste a souder recoit bien le courant secteur.

Vérifiez les fusibles secteur et/ou le disjoncteur

Vérifiez que le faisceau entre le poste a souder et le dévidoir est intact et correctement fixé.

Vérifiez que le cable de masse est bien connecté.

Le systéme de soudage Sila torche est a refroidissement au gaz, elle a peut-étre surchauffé. Attendre qu'elle refroidisse.
cesse de fonctionner

Vérifier qu'aucun cable n'est desserré.

Le dévidoir a peut-étre surchauffé. Attendre qu'il refroidisse et vérifier que le cable du courant de
soudage est correctement serré.

Le poste a souder a peut-étre surchauffé. Attendre qu'il refroidisse et vérifier que les ventilateurs de
refroidissement fonctionnent correctement et que le circuit d'air n'est pas obstrué.

Tableau 2 : Dévidoir

Les torons du fil d'apport se défont sur la | vérifier que le capot de verrouillage de la bobine est fermé.
bobine

Le dévidoir n'alimente plus en fil Vérifier qu'il reste du fil d'apport sur la bobine.
d'apport

Vérifier que le fil d'apport est correctement acheminé vers la gaine par les galets
d'alimentation.

Vérifier que le levier de pression est correctement fermé.

Vérifiez que la pression des galets d'alimentation est correctement réglée en fonction
du fil d'apport.

Vérifiez que |'adaptateur de la torche Kemppi est correctement connecté au dévidoir.

Envoyer de I'air comprimé dans la gaine pour vérifier qu'elle n'est pas obstruée.

Tableau 5. Qualité des soudures

Soudure sale et/ou de mauvaise qua- | Vérifiez que le gaz de protection n'a pas manqué pendant le soudage.
lité

Vérifier que le circuit du gaz de protection n'est pas obstrué.

Vérifier que le type de gaz est adapté a |'application.

Vérifier la polarité de la torche ou de I'électrode.

Vérifier que la procédure de soudage est adaptée a la tache en cours.
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Performances de soudage irré-
gulieres

Vérifier que l'alimentation en fil est réglée correctement.

Envoyez de I'air comprimé dans la gaine pour vérifier qu'elle n'est pas obstruée.

Vérifier que la gaine est adaptée au type et a la taille du fil d'apport utilisé.

Vérifier la taille, le type et I'usure du tube contact.

Vérifier que la torche de soudage ne surchauffe pas.

Veérifier que la pince de masse est correctement fixée sur une surface propre de la piéce
ouvrée.

Gros volume de projections

Vérifier les valeurs des parametres de soudage et de la procédure de soudage.

Vérifier le type et le débit du gaz

Vérifier la polarité de la torche ou de I'électrode.

Veérifier que le fil d'apport est adapté a la tache en cours.

"Codes d'erreur" en page suivante
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4.5 Codes d'erreur

Control Pad

En cas d'erreur, le Control Pad affiche le numéro et le titre de I'erreur, une description de la cause possible (Motif) et les
actions permettant de corriger I'erreur. Pour voir I'historique des erreurs, sélectionner Affichage > Log Erreurs.

Panneau du dévidoir

Le panneau de commandes du dévidoir affiche le numéro et le titre de I'erreur.

Afficheur de la télécommande de la torche

L'afficheur de la télécommande de la torche n'indique pas le code d'erreur, mais uniquement un symbole d'erreur ou
d'avertissement. Pour plus d'informations sur I'erreur, consultez le Control Pad ou le panneau du dévidoir.

SYMBOLE SUR L'AFFICHEUR DE LA

TELECOMMANDE DE LA TORCHE SIGNIFICATION
1 y Avertissement systéeme. L'avertissement concerne une erreur systéeme, par exemple un faible
ﬂ niveau de liquide. Le symbole clignote d'abord pendant 10 secondes, puis reste fixe.

L )

Le soudage est possible méme quand ce symbole est affiché.

Avertissement DMOS. L'un des parameétres de soudage essentiels a été ajusté au-dela des
limites du DMOS utilisé. Le parametre en question est affiché en rouge.
Le soudage est possible méme quand ce symbole est affiché.

Erreur systéeme. Le soudage est désactivé.
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4.6 Mise au rebut de 'appareil

® Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !

54

A la fin de la durée de vie utile de I'appareil et de ses accessoires, veiller a respecter les réglementations nationales et
locales en matiére de mise au rebut de l'appareil. Certaines parties de cet appareil comportent des matériaux polluants
ou dangereux.

Conformément a la directive DEEE 2012/19/UE relative a la mise au rebut d’équipements électriques ou électroniques, a
la directive européenne 2011/65/UE relative a la limitation de I'utilisation de certaines substances dangereuses dans les
équipements électriques et électroniques, ainsi qu'a leur transposition dans la législation nationale, les appareils élec-
triques en fin de vie doivent étre collectés a part et soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. Le pro-
priétaire de I'équipement mis hors service doit s'informer sur les centres de collecte approuvés aupres des autorités
locales ou d'un représentant Kemppi. Le respect de ces directives européennes contribue a 'amélioration de
I'environnement et de la santé humaine.
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5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Cette section contient les informations techniques du systéme de soudage.
"X8 Power Source 400 A / 400AMV" en page suivante

"X8 Power Source 500 A /500 A MV" page 143

"X8 Power Source 600 A / 600 A MV" page 145

"Refroidisseur X8 Cooler" page 147

"Dévidoir X8 Wire Feeder" page 148

"Control Pad du X8" page 149

Pour plus d'informations techniques sur les torches de soudage Flexlite GX MIG, consulter la page userdoc.kemppi.com.
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5.1 X8 Power Source 400 A / 400AMV

Cable d'alimentation

HO7RN-F

16 mm?

Alimentation secteur triphasée 50/60 Hz

220-230V£10%

380-460V +10%

380-460V +10%

Puissance nominale

Facteur de charge
40 %

Facteur de charge | 19 kVA 19 kVA
60 %
Facteur de charge | 14 kA 14 kVA
100 %
Courant d'alimentation (maximum) l1max @ 220 - : 52-49 A
230V
l1max @ 380 - 28-25A 28-25A
460V
Courant d'alimentation (efficace) leff@220-230V | - 40-38A
l1eff @380-460V | 22-19A 22-19A
Consommation en veille P1idle 50 W 50W
Tension a vide (MIG et MMA) Uo crete 76-92V CC 76-92VCC
Tension a vide (MMA) Ur créte 72-86V CC 72-86VCC
Tension a vide (MMA) Uav 50V 50V
Fusible 220-230V - 63 A
380-460V 32A 32A
Cour. sort. Facteur de charge | - R
40 %
Facteur de charge | 400 A 400 A
60 %
Facteur de charge | 320 A 320 A

100 %

Plage de courants et tensions de soudage MIG @ 220V - 20 A/14V =400 A/50 V
MIG @ 380V 20 A/14V -400 A/50V | 20 A/14V - 400 A/50V

Plage de courants et tensions de soudage MMA @ 220V - 15 A/20V - 400 A/58 V
MMA @ 380 V 15A/20V -400 A/58V | 15A/20V - 400 A/58 V

Tension de soudage max. 58V 58V

Facteur de puissance a courant maximum P.F. 0,80-0,88 0,80-0,88

Efficacité a courant max. n 89-91% 89-90%

Plage de températures d'utilisation 2203 +40°C 2203 +40°C

Températures de stockage -40 a +60 °C -40a +60 °C

Classe CEM A A

© Kemppi 141 1902370/ 2324



& KEMPPI

X8 MIG Welder
Manuel d'utilisation - FR

Sensibilité minimum aux courants de court-circuit (Ssc) ~ Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA

du réseau électrique

Indice de protection IP23S IP23S

Dimensions extérieures L x | x H 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm

Poids sans accessoires 95 kg 95 kg

Tension d'alimentation des appareils auxiliaires Uaux 48V/500 W 48V/500 W

Tension d'alimentation pour le refroidisseur Ucu - 220-230V+10%
380-460V (£10 %) 380-460V (£10 %)

Groupe électrogéne : puissance recommandée (min.) Sgen 25 kKVA 25 kVA

Type de communication sans fil 24 GHz WiFi et Blue- | 2,4 GHz WiFi et Blue-

Fréquence et puissance de I'émetteur tooth tooth
2400-2483,5 MHz 2400-2483,5 MHz
20dBm 20dBm

Type de communication filaire Ethernet et USB Ethernet et USB

Normes CEI'60974-1,-10 CEI'60974-1,-10
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5.2 X8 Power Source 500 A /500 A MV

Cable d'alimentation HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Alimentation secteur triphasée 50/60 Hz - 220-230V (£10 %)
Alimentation secteur triphasée 50/60 Hz 380-460V (+10 380 -460V (£10 %)
%)
Puissance nominale Facteur de charge | - R
40 %
Facteur de charge | 26 kVA 26 kVA
60 %
Facteur de charge | 18 kVA 18 KVA
100 %
Courant d'alimentation (maximum) l1max @ 220 - - 67 — 66 A
230V
l1max @ 380 - 38-33A 38-33A
460 V
Courant d'alimentation (efficace) leff@220-230V | - 52-51A
l1eff @ 380-460V | 29-26 A 29-26A
Consommation en veille P1idle 50 W 50 W
Tension a vide (MIG et MMA) Uo créte 76-92VDC 76-92V DC
Tension a vide (MMA) Ur créte 72-86VCC 72-86V CC
Tension a vide (MMA) Uav 50V 50V
Fusible 220-230V - 63 A
380-460V 32A 32A
Cour. sort. Facteur de charge | - -
40 %
Facteur de charge | 500 A 500 A
60 %
Facteur de charge | 400 A 400 A
100 %
Plage de courants et tensions de soudage MIG @ 220V - 20 A/14V =500 A/55V
MIG @ 380 V 20 A/14V - 20 A/14V -500 A/55V
500 A/55V
Plage de courants et tensions de soudage MMA @ 220V - 15 A/20V - 500 A/57 V
MMA @ 380 V 15 A/20V - 15 A/20V-500 A/57V
500 A/57V
Tension de soudage max. 57V 57V
Facteur de puissance a courant maximum P.F. 0,82 -0,90 0,80 - 0,90
Efficacité a courant max. n 89-91% 89-91%
Températures d'utilisation 2203 +40°C 2203 +40°C
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Températures de stockage -40 a+60°C -40 a +60°C

Classe CEM A A

Sensibilité minimum aux courants de court-circuit (Sgc) du  Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA

réseau électrique

Indice de protection IP23S IP23S

Dimensions extérieures L x I xH 921x348x795 mm | 921 x 348 x 795 mm

Poids sans accessoires 95kg 95 kg

Tension d'alimentation des appareils auxiliaires Uaux 48 V/500 W 48 V/500 W

Tension d'alimentation pour le refroidisseur Ucu - 220-230V (10 %)
380-460V (£10 380-460V (£10 %)
%)

Groupe électrogéne : puissance recommandée (min.) Sgen 35 kVA 35 kVA

Type de communication sans fil 2,4 GHz WiFi et 2,4 GHz WiFi et Blue-

Fréquence et puissance de I'émetteur Bluetooth tooth
2400-2483,5 MHz 2400-2483,5 MHz
20dBm 20 dBm

Type de communication filaire Ethernet et USB Ethernet et USB

Normes CElI60974-1,-10 CEI60974-1,-10
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5.3 X8 Power Source 600 A /600 A MV

Cable secteur HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Alimentation secteur triphasée 50/60 Hz 220 -230V (£10 %)
Alimentation secteur triphasée 50/60 Hz 380-460V (+10 380 -460V (£10 %)
%)
Puissance nominale Facteur de charge | 33 kA 33 kVA
40 %
Facteur de charge | 27 kA 27 kVA
60 %
Facteur de charge | 21 kvA 21 kVA
100 %
Courant d'alimentation (maximum) l1max @ 220 - - 86— 83 A
230V
l1max @ 380 - 50-42 A 50-42 A
460 V
Courant d'alimentation (efficace) leff@220-230V | - 57 -53A
l1eff @ 380-460V | 3327 A 33-27A
Consommation en veille P1idle 50 W 50 W
Tension a vide (MIG et MMA) Uo crete 76-92VCC 76-92V CC
Tension a vide (MMA) Ur créte 72-86V CC 72-86VCC
Tension a vide (MMA) Uav 50V 50V
Fusible 220-230V - 63 A
380-460V 35A 35A
Sortie Facteur de charge | g00 A 600 A
40 %
Facteur de charge | 530 A 530 A
60 %
Facteur de charge | 440 A 440 A
100 %
Plage de courants et tensions de soudage MIG @ 220V - 20 A/14 V- 600 A/46 V
MIG @ 380V 20A/14V - 20 A/14V-600 A/55V
600 A/55V
Plage de courants et tensions de soudage MMA @ 220V - 15 A/20V - 600 A/46 V
MMA @ 380 V 15A/20V - 15 A/20V - 600 A/55V
600 A/55V
Tension de soudage max. 55V 55V
Facteur de puissance a courant maximum P.F. 0,88 - 0,90 0.90
Efficacité a courant max. n 88-91% 88-90%
Plage de températures d'utilisation 2203 +40°C 2203 +40°C
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Températures de stockage -40 a+60°C -40 a +60°C

Classe CEM A A

Sensibilité minimum aux courants de court-circuit (Ssc) du ~ Ssc 5,1 MVA 5,1 MVA

réseau électrique

Indice de protection IP23S IP23S

Dimensions extérieures L x I xH 921x348x795 mm | 921 x 348 x 795 mm

Poids sans accessoires 95kg 95 kg

Tension d'alimentation des appareils auxiliaires Uaux 48 V/500 W 48 V/500 W

Tension d'alimentation pour le refroidisseur Ucu - 220-230V (10 %)
380-460V (£10 380-460V (£10 %)
%)

Groupe électrogéne : puissance recommandée (min.) Sgen 40 kVA 40 KVA

Type de communication sans fil 2,4 GHz WiFi et 2,4 GHz WiFi et Blue-

Fréquence et puissance de I'émetteur Bluetooth tooth
2400-2483,5 MHz 2400-2483,5 MHz
20dBm 20 dBm

Type de communication filaire Ethernet et USB Ethernet et USB

Normes CElI60974-1,-10 CEI60974-1,-10
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5.4 Refroidisseur X8 Cooler

Tension de fonctionnement, U4 Triphasé 50/60 Hz 220-230V (£10 %)
380 - 460V (+10 %)

Courant d'alimentation (maximum) l1max 10A
Courant d'alimentation (efficace) l1eff 06 A
Puissance de refroidissement nominale a 1 I/mn 1,4 kW
Puissance de refroidissement nominale a 1,6 I/mn 1,9 kw
Liquide de refroidissement recommandé MPG 4456 (mélange Kemppi)
Pression du liquide de refroidissement (max) 0,4 MPa
Volume du réservoir 4]
Plage de températures d'utilisation * -10a+40°C
Températures de stockage -40 3 +60 °C
Classe CEM A
Indice de protection ** IP23S
Poids sans accessoires 15,5kg
Normes CEI60974-2,-10

* avec le liquide de refroidissement recommandé

** monté
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5.5 Dévidoir X8 Wire Feeder

Tension de fonctionnement Uq 48V DC
Courant d'alimentation a charge max. 11max 6A
Puissance a vide Pi 6W
Puissance au ralenti avec réchauffeur de boitier P; 30W
Courant de soudage, I Facteur de charge 40 % 600 A
Facteur de charge 60 % 530 A
Facteur de charge 100 % 440 A
Connecteur de torches Kemppi
Dévidoir 4 galets, double moteur
Diamétre des galets d'alimentation 32mm
Fils d'apport Fe 06-24mm
Ss 06-24mm
MC/FC 08-24mm
Al 08-24mm
Vitesse dévidoir 0,5-25m/mn
Poids de la bobine de fil (max.) 20 kg
Diametre de la bobine de fil (max.) 300 mm
Pression du gaz de protection (max.) Pmax 0,5 MPa
Températures d'utilisation -20a+40°C
Températures de stockage -40 a +60 °C
Classe CEM A
Indice de protection IP23S
Dimensions extérieures L x | x H 640 x 220 x 400 mm
Poids sans accessoires 11,2kg
Type de communication sans fil 2,4 GHz Bluetooth
Fréquence et puissance de |'émetteur 2402-2480 MHz 19 dBm
Normes CEI60974-5, 10
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5.6 Control Pad du X8

Tension de fonctionnement Uy 12V
Plage de températures d'utilisation -20a+40°C
Températures de stockage -40a 460 °C
Indice de protection P54

Dimensions extérieures L x | xH

200x 130x 33 mm

Poids sans accessoires 0,89 kg
Autonomie de fonctionnement 15324 h
Type de batterie Li-ion
Tension nominale de la batterie 72V
Capacité nominale de la batterie 6,2 Ah
Courant de charge nominal TA
Temps de charge typique de la batterie 5h
Tension de sortie de 'alimentation 12V
Courant de sortie de l'alimentation 25A

Type de communication sans fil
Fréquences et puissances de I'émetteur

2,4 GHz Bluetooth
2400-2483,5 MHz 14 dBm
13,56 MHz -1,3 dBpA/m

Portée moyenne des communications sans fil

15m

Type de communication filaire

UsB

Type d'affichage

Ecran LCDTFT

Taille de I'écran

57"

Normes

EC 60950-1

IEC 60950-1

EN 62368-1

EN 300328 v2.1.1

EN 300330 v2.1.1
EN 301 489-1v2.1.1
EN 301 489-3v2.1.0
EN301489-17v3.1.1
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6. REFERENCES DE COMMANDE

Pour références de commande consulter la page X8 MIG Welder.
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