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X8 MIG WELDER 1.1 Symboler

1 Las forst

Kemppi manar speciellt om att informera sina kunder om vara produkters sakerhet. Vi bryr oss dven om
miljon och stravar efter att géra oss av med vara produkter enligt specificerade EU-direktiv

1.1 Symboler

Objekt i manualen som kréver sarskild uppmarksamhet for att minimera skador pa utrustning och manniskor,
indikeras med ett varningssystem i tre olika nivaer.

Etiketter Anvands for
@ Anm: Ger anvandaren lite information av sarskild betydelse.

Observera text har.

A Varning - risk for Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller

personskada: systemet.

Forsiktighetstext har.

A Varning - risk for Beskriver en potentiellt farlig situation som kan leda till personskador

maskinskada: eller dodsfall.

Varningstext har.

Kemppis symboler

Tabell 1. Kemppis symboler som anvands i denna dokumentation

Symbol Beskrivning

Ce
2

CE-marke

EMC-klass A

Denna symbol indikerar att avfall fran elektrisk och elektronisk utrustning

E inte far slangas bland vanliga osorterade sopor utan maste insamlas separat.
Kontakta en behorig representant fran tillverkaren for att fa information om
— hur din utrustning ska skrotas.

Vatskekylning, inlopp

)
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X8 MIG WELDER

1.1 Symboler

Symbol Beskrivning
Vatskekylning, utlopp
Gas, inlopp
Gas, utlopp

Natspanning

@ Skyddsjord
1-MIG
r
DPulse MIG
mnllllnn
Kolbagsmejslin
)‘- gsmejsiing
MIG
,--
MMA
f-
Pulse MIG
JuL
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X8 MIG WELDER

1.1 Symboler

Symbol Beskrivning
DProcess
|
L
WiseRoot+
LL
WiseThin+
=7
WiseFusion
L
WiseSteel

S

WisePenetration+

0
Krypstart
_z.,
I—/_
Hot Start
/L
Upslope
—
Kraterfyllnad med downslope
—/
Kraterfyllnad med downlevel
N\
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X8 MIG WELDER

1.1 Symboler

Symbol Beskrivning
2T
2T
4T
4T
- - WP Switch
1
- Touch Sense Ignition
N

B

Bruksanvisning
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X8 MIG WELDER 2.1 Systemintroduktion

2 X8 MIG Welder

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppi's X8 MIG Welder, svetssystemet i toppklass nar det
galler kravande industriell svetsning. Systemet bestar av en stromkalla, tradmatarverk. svetspistol, Control
Pad samt olika svetsprogramvarukomponenter och anslutningsmgjlighet till Kemppis molntjanster. Las noga
igenom instruktionerna.

Friskrivningsklausul

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och
fullstéandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig ratten
att nar som helst andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i férvag.
Kopiering, registrering, reproduktion eller dverforing av innehallet i denna manual far endast ske efter
forhandsgodkannande av Kemppi.

2.1 Systemintroduktion

X8 MIG Welder ar en svetsutrustning for mulitprocesser avsedd for kravande yrkesverksamhet eller tung
tillverkning. Svetssystemet ar lampligt for olika MIG/MAG-processer (MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, WiseRoot+,
WiseThin+ ) liksom MMA-svetsning och bagluftsmejsling, pasvetsning samt MIG-16dning.

0
o
=
O o
)
Sy
0
X ¥
[+
e

1. X8 Power Source 400/500/600

 Innefattar alla programvaror, svetsprogram och minneskanaler for svetssystemet.
 Ansluts till en eller tva X8 Wire Feeders

2. X8 Wire Feeder

« Fungerar med flera typer av tradbobiner (en del av dem erfordrar en adapter).

BRUKSANVISNING | SV 8 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.1 Systemintroduktion

* Ansluts till en extern tradtunna.
« Innehaller en kontrollpanel for grundjusteringar av svetsparametrar, minneskanaler och instéllningar.

3. X8 MIG Gun 200/300/400-g, 420/520/600-w, X8 MIG Gun WS 420-w

 Ansluts till trddmatarverket med en Kemppi Gun Adapter.

« Igaskylda modeller finns det en roterbar utbytbar svanhals

« Kontrollenhet for val av minneskanaler och justering av instéllningar (tillval)
+ Ergonomiskt grepp i pistolhandtaget.

4. X8 Cooler (tillval)

 Ingar som tillval i leveransen av stromkallan.
« Kan aven kopas separat
« Viktig vid svetsning med svetsstrommar over 400 A

5. Control Pad
« Tradlos kontrollenhet for att handha X8 MIG Welder
6. Mellanledare 70/95-w/-g (flera varianter)

« Kablar som sammankopplar tradmatarverket till stromkallan

«  Overfér svetsstrommen, styrsignalerna, skyddsgasen och kylvatskan fran stromkallan till
trddmatarverket.

7. X8 Wheel Set (flera tillval)

« Hjulsatsen ingar i leveransen av stromkallan.
 Gasflaskvagnen ingar som tillval i leveransen av stromkallan.

8. My Fleet webbservice

+ Molnbaserad tjanst for att kunna granska och hantera diverse information om din X8 MIG Welder
+ Innehaller tillverkarens valideringsintyg

9. WeldEye (tillval)

« Molnbaserad tjanst for att kunna skapa och hantera digitala WPS:er och annan svetsrelaterad
information

Tillagg:

» Flera tillbehor (tillval)
« Flera svetsprogramvaror (tillval)

2.1.1 Introduktion till WeldEye for Welding Procedure and Qualification
Management

Hantering av svetsprocedurer och svetsarprovningsintyg

WeldEye for Welding Procedure and Qualification Management ar ett molnbaserat verktyg for att kunna
skapa, hantera och lagra olika svetsrelaterade dokument. WeldEye ar en totallésning for hantering av
pWPS-, WPQR- och WPS-dokument samt svetsarprévningsintyg. Programvaran innehaller procedurs- och
certifikatsmallar som Gverensstammer med alla viktigare svetsstandarder. WeldEye dr med sitt inbyggda
ritverktyg snabbt och enkelt att anvanda.

Med hjalp av programvaran kan du halla reda pa svetsarprovningsintyg och deras utgangsdatum samt
enkelt forlanga giltigheten pa dem. Revideringshistoriken bidrar till att spara forandringar som gjorts i
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

dokumenten. Med hjalp av den flexibla sokfunktionen kan du enkelt hitta de svetsprocedurer, den personal
och de certifikat du behdver. Du kan skriva ut dokument eller till exempel en lista pa svetsare med ett visst
svetsarprovningsintyg. Du kan bifoga bilagor till alla dokument.

Upptack WeldEye - programvara for universell hantering av svetsdokumentation

WeldEye ar ditt primara verktyg och lagringplats for att halla dina svetsrelaterade dokument i ordning.

Men WeldEye innebar inte bara hantering av svetsdokument. WeldEye ar en universell 16sning for
koordinering av svetsproduktion. WeldEye passar bra for alla storlekar och typer av organisationer som utfor
svetsning enligt kraven for internationell svetsstandard som t.ex. ISO, ASME and AWS. Med WeldEye far du
kontroll i alla processer, som t.ex. svetsprocedurer, kvalificering av svetsare och inspektérer, dokumentation,
rapportering och administration. Och viktigast av allt, du far 100% sparbarhet till varenda svets du gor.

WeldEyes moduluppbyggda struktur baseras pa olika anvandbara funktioner som uppfyller behoven hos vitt
skilda industrier och svetsrelaterade uppgifter:
Svetsprocedurer

Innefattar digitalt bibliotek och hantering av pWPS-, WPQR- och WPS-mallar till de viktigaste
svetsstandarderna.

Personal och kvalifikationer

Innefattar hantering och férnyelseprocesser for kvalificeringscertifikat for all personal - svetsare och
inspektorer.

Kvalitetssdkring

Innefattar kvalitetssakringsfunktioner med digital kontroll av att WPS och kvalificering stammer 6verens
med automatiskt insamlade svetsdata.

Svetshantering

Innefattar funktioner fér dokumentregistrering och funktioner fér dokumentering och hantering av
omfattande svetsprojekt.

Mer information om systemet och andra moduler finns pa www.weldeye.com.

2.2 Systemstruktur
Delarna i X8 MIG Welder samverkar med varandra. Informationséverforingen ar effektiv och snabb och de
olika funktionerna, som t.ex. displayanvandningen féljer samma principer.
A Varning - risk for personskada:

Modifiera inte svetsutrustningen pa nagot satt utom for de andringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

Figur 1. Ett diagram over anslutningarna mellan de olika delarna i en X8 MIG Welder

2.2.1 X8 Power Source

Denna sektion beskriver uppbyggnaden av X8 Power Source.

Framsida

1. Indikatorpanel
2. Transporthandtag

BRUKSANVISNING | SV 11 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

3. USB-anslutning

Anslut en USB-sticka for att overfora svetsdatablad (WPS) eller Wise-funktioner till stromkallan eller
uppdatera firmware om en tradlds anslutning inte ar tillganglig.

4. Control Pad-kontakt
Anslut Control Pad till stromkéallan med en kabel for att ladda dess batteri eller anvanda den tradansluten.
5. Frontpanel

6. Las till frontpanel

Dra i det for att dppna frontpanelen och komma at kylvatskebehallaren.
7. Knapp for cirkulation av kylvatska

Tryck in knappen for att pumpa runt kylvatska i systemet.

Baksida

0p9aca
ddodo s

. Transporthandtag

. Kontakter till svetsstromskabel (positiv pol)
. Kontakter till aterledarkabel (negativ pol)

. Kontakter till matkabel

Kontakter for tradmatarverk 1 till vénster och tradmatarverk 2 till hoger pa stromkallan.
5. Kontakter for styrkabel

Kontakter for tradmatarverk 1 till vénster och tradmatarverk 2 till hoger pa stromkallan.
. Ethernet-anslutning

H W N R

6
7. Strombrytare
8. Anslutning for kylvatskeutlopp
9. Anslutning for kylvatskeinlopp
10. Bakre panel

11. Natkabel

BRUKSANVISNING | SV 12 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

12. Dragavlastningshallare

Indikatorpanel

6 POWNER © VRD of; o D

o@oko@ o | ((*))

1. Stromindikeringslampa
LED-lampan lyser gront nar enheten ar paslagen.
2. Spanningsreduceringsenhet (VRD), indikeringslampa.
LED-lampan lyser gront nar VRD ar paslagen och tomgangsspanningen ligger under 35 V.

LED-lampan blinkar rétt nar VRD ar paslagen och tomgangsspanningen ligger éver 35 V.
LED-lampan ar OFF, nar VRD ar avslagen eller under svetsning.

@ Anm:

VRD éar enbart i bruk vid MMA- och mejslingslagena.
3. Indikeringslampa for 6verhettning

LED-lampan lyser gult nar enheten &r 6verhettad.

A Varning - risk for personskada:

Om stromkallan 6verhettas, stanger en termisk sékring av enheten och tillater inte att den
anvands forran den svalnat av.

4. Kemppis moln-anslutning (Cloud)

LED-lampan lyser blatt nar tradmatarverket eller stromkallan ar anslutet till Kemppis molntjanster.

LED-lampan blinkar blatt nar tradmatarverket eller stromkallan ansluter till Kemppis molntjanster.
5. Varning for lag kylvétskeniva

LED-lampan lyser gult nar kylvatskenivan ar for lag.
6. Varning for hog kylvatsketemperatur
LED-lampan lyser gult nar kylaren ar dverhettad.

A Varning - risk for personskada:
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

Om kylvatskan dverhettas, stanger en termisk sakring av svetssystemet och tillater inte att det
anvands forran kylvatskan svalnat av.
7. Varningslampa for kylvatskecirkulation
LED-lampan lyser gront nar kylvatskecirkulationen fungerar normalt.
LED-lampan lyser rott nar det uppstatt nagot problem i kylvatskecirkulationen.
LED-lampan blinkar vaxelvis gront och rott nér cirkulationen av kylvatska blockerats for lange.

A Varning - risk for personskada:

Om cirkulationen av kylvatska blockeras, sa stanger en termisk sakring av svetssystemet.
Kontrollera och ratta till problemet innan du anvander svetssystemet igen.

Om felet orsakades av en misslyckad pafylining av kylaren, fyll pa den igen. I andra fall
forsvinner felet automatiskt efter 30 sekunder.
8. Knapp for tradlés sammankoppling

Tryck pa knappen for att koppla samman tradmatarverket eller stromkallan med Control Pad. Om
stromkallan ar ansluten till ett eller flera tradmatarverk, sa kopplas de(t) samman med Control Pad. Om
stromkallan inte ar ansluten till ett tradmatarverk, kopplas strémkallan inte samman med Control Pad.

LED-lampan lyser blatt ndr tradmatarverket eller stromkallan ar tradldst anslutna till Control Pad.

LED-lampan blinkar blatt nar trddmatarverket eller stromkallan haller pa att kopplas samman med
Control Pad.

Mellanledarkabel

1. Skyddsgasslang

2. Inloppsslang for kylvatska
3. Utloppsslang for kylvatska
4. Svetsstromskabel

5. Styrkabel
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

6. Matkabel
7. Dragavlastningsstift

2.2.2 X8 Wire Feeder

Denna sektion beskriver uppbyggnaden av X8 Wire Feeder.

Huvudkomponenter

1. Skyddslock
arning - risk for personskada:
A Varning - risk for p kad

Hall trddmatarverkets skyddslock stangt under svetsningen for att minska risken for skador eller
elstotar. Hall det stangt dven under andra tider sa att tradmatarsystemet pa insidan inte blir
smutsigt.

2. Handtag
A Varning - risk for personskada:

Anvand handtaget endast nar du bar maskinen kortare strackor. Anvand upphangningsarmen for
att lyfta eller hanga upp tradmatarverket.

. Las till skyddslock
. Kabelskapslucka

. Las till kabelskap
. Kontrollpanel

. Dragavlastare

0 N O U1 A~ W

. Las till dragavlastare
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

9. Pistolhallarfaste

Figur 2. Varningsetiketten inne i tradmatarverket

10. Tradbobin

11. Tradbobinens skyddslock
12. Matarhjul

13. Tryckhandtag

14. Tradledare

15. Styrknappar inne i tradmatarverket

BRUKSANVISNING | SV 16 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

Kontrollpanel

Via kontrollpanelen pa framsidan kan du enkelt styra basfunktionerna i tradmatarverket. Aven om Control
Pad ar den huvudsakliga styrenheten for svetssystemet, sa kan du dven anvanda tradmatarverkets
kontrollpanel eller svetspistolens fjarreglage.

:

Delarna i tradmatarverkets kontrollpanel ar:

1. Lasknapp

Hall den intryckt i 2 sekunder for att lasa eller 1asa upp displayen och knapparna.
2. Kanalknapp

Knappen lyser blatt nar vyn ar aktiverad.

BRUKSANVISNING | SV 17 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

3. Instdllningsknapp
Knappen lyser med orange farg nar vyn ar aktiverad.
4. Vanster styrratt

5. Hoger styrratt
6. Vanster och hoger knapp

For mer information om anvandning och funktionerna i kontrollpanelen, se Vyer i tradmatarverket on page
96.

Stryknappar pa insidan

Inne i trédmatarverket finns det styrknappar.

N

1. Knapp for tillbakadragning av traden

Drar tillbaka tillsatstrdden med ljusbagen avstangd.
2. Knapp for gastestning

Testa skyddsgasflodet eller spola ut resterna av foregdende gas.
3. Knapp fér langsam tradmatning

Driver tillsatstraden framat med bagen avstangd.

BRUKSANVISNING | SV 18 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

Kontakter for mellanledaren.

1. Svetsstrom

Overfor strom fran stromkallan till trddmatarverket.
2. Skyddsgas

Forser svetspistolen med skyddsgas.
3. Métning

Mater upp svetsparametrarna under svetsningen.
4. Styrning

Overfér data och driftsspanning till tradmatarverket.
5. Kylvatskeutlopp och -inlopp

Kylvatskecirkulation till och fran svetspistolen

For information om installationen av kablarna, se Kabelinstallation on page 50.

Kontakter for externa komponenter

m\’ N
bl of

1. Kemppis pistoladapter
Ansluter till svetspistolen.
@ Anm:
Tradmatarverket ar forsett med Kemppis pistoladapter.

2. Mellanmatarverk
Formedlar styrning till SuperSnake mellanmatarverk (tillval) eller en motoriserad svetspistol.
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

3. Fjarreglage
Ansluter till fjarreglage (Control Pad). Overfér strém- och dataanslutning med 12 V spanning.
4. Spanningsavkanning
Ansluter till arbetsstycket och méater bagspanningen i realtid.
5. Kylvatskeutlopp
Kall kylvatska till svetspistolen.
6. Kylvatskeinlopp
Varm kylvatska fran svetspistolen

2.2.3 X8 MIG Guns

Gaskyld pistol

1. Gaskapa

2. Isolerbussning

3. Kontaktmunstycke

4. Adapter till kontaktmunstycke
5. Svanhals

6. Svanhalsspannare
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X8 MIG WELDER 2.2 Systemstruktur

7. Arbetslampa

Tryck latt pa avtryckaren sa tands lampan.
8. Tackplat till handtag

Tacker handtaget om fjarreglaget inte ar i bruk.
9. Avtryckare

10. X8 Gun Remote Control
Kontrollenheten ar ett tillval.
11. Avtryckare pa pistolhandtaget
12. Pistolhandtag
Snabbt att satta fast och ta loss.
13. Kemppi pistolkontakt

Vattenkyld pistol

. Gaskapa

. Isolerbussning
. Kontaktmunstycke
. Adapter till kontaktmunstycke

. Svanhals

A U1 A W N R

. Arbetslampa
Tryck latt pa avtryckaren sa tands lampan.
7. Tackplat till handtag
Tacker handtaget om fjarreglaget inte ar i bruk.
8. Avtryckare
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9. X8 Gun Remote Control
Kontrollenheten ar ett tillval.
10. Avtryckare pa pistolhandtaget.

11. Pistolhandtag
Snabbt att satta fast och ta loss.
12. Kemppi pistolkontakt

13. Inloppsslang for kylvatska
14. Utloppsslang for kylvatska

2.2.4 Control Pad

Detta avsnitt beskriver funktionerna i Control Pad.

1. Stromknapp

Knappen lyser orange, nar du slar pa Control Pad.
2. Vanster reglerratt
3. Hoger reglerratt

4. Vanster och hoger knapp
Nar knappen lyser gront, kan du trycka pa den for att bekrafta en atgard.
5. Display
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6. Vyknappar

7. Kanalknapp

Knappen lyser blatt nar vyn ar aktiverad.
8. Menyknapp

Knappen lyser vitt, nar vyn ar aktiverad
9. Installningsknapp

Knappen lyser orange nar vyn ar aktiverad.

10. NFC-avlasare
11. Streckkodslasare

12. ON/OFF-knapp for NFC- och streckkodslasare

Knappen tjanar ocksa som genvdg for avlasning av en streckkod i alla Control Pad-vyer.
13. Hallare for barrem

14. Krok

Nar du ansluter eller kopplar bort laddaren, sa visas laddningsnivan i Control Pad.
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Q)

CHARGER CONNECTED CHARGER DISCONNECTED

Nar Control Pad laddas, sa visar grona LED-lampor pa displayens vénstra sida att laddning pagar. Den
nedersta LED-lampan lyser rott nar laddningsnivan ar for lag.
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15. Anslutning for laddningskabel

Ett lock skyddar anslutningen for laddningskabeln.
16. Mikro USB-anslutning

Ett lock skyddar mikro USB-anslutningen och USB-kabelanslutningen.
17. USB-kabelanslutning

18. Combokabelanslutning
Combokabelanslutningen 6verfér bade data och strom. Ett lock skyddar combokabelanslutningen.

2.3 Installation

Genomfor denna installationsprocedur for att forbereda din X8 MIG Welder f6r anvandning.

Las noga igenom instruktionerna och folj dem ordentligt.

2.3.1 Fore installation
Folj lokala och nationella krav pa installation och bruk av enheter fér normal natspanning.

Innan du pabdrjar installationen, kontrollera innehallet i emballagen och att inga delar ar skadade.
Installera hjulsatsen innan du tar bort stromkallan helt och hallet fran dess emballage.
Innan du installerar stromkallan pa plats, l1as igenom kraven nedan avseende natkabeltyp och natsakring.
A Varning - risk for maskinskada:

Natkabeln maste installeras av en behdrig elektriker.

A Varning - risk for maskinskada:
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Forutsatt att kortslutningseffekten i det allmanna lagspanningsnatet vid anslutningspunkten &r hogre
an eller lika med 5,1 MVA, uppfyller denna utrustning kraven i IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12.
Utrustningen kan da anslutas till det allmanna lagspanningsnatet. Det aligger installatéren eller
brukaren av utrustningen, att vid behov konsultera operatéren for distributionsnatet och sakerstalla
att systemets impedans uppfyller impedansrestriktionerna.

Tabell 2. Krav pa kabeltyp och natsiakring

Stromstyrka Normalutféorande (380-460V) Multispanningsversion (220-230/380-460V)
Kabeltyp Sakring Kabeltyp Sakring

400 A 6 mm? 25 A - -

500 A 6 mm? 32A 16 mm? 63 A

600 A 6 mm? 35A 16 mm? 63 A

2.3.2 Installation av stromkalla

For kabelanslutningar pa stromkallan, se Installation av mellanledare och Installation eller utbyte av
natkabel. For handhavande av stromkallan, se Forberedelse av svetssystemet for anvandning.

2.3.2.1 Installation av hjul

Installera framhjulssatsen pa framre delen pa enheten, om du vill ha vridbara hjul fram. Montera
bakhjulssatsen pa framre delen av enheten, om du vill ha icke-vridbara hjul fram. Se dven Installera
gasflaskvagn (tillval).

Ga vidare sa har:
Installation av bakhjulen:

Ta bort emballaget fran sidorna men lat stromkallan sta kvar pa pallen.

Tryck in bakaxeln genom 6ppningen nederst pa enhetens hogra sida och for in den till mittlaget.
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Skjut in de tva hjuldistanserna (1) pa axeln.
Skjut in de tva hjulen (2) pa axeln.

Skjut in de tva brickorna (3) pa axeln.

Skjut in de tva lasringarna (4) pa axeln till de lases fast i axelns spar.

Installera framhjulen:

e Tryck in framaxeln genom 6ppningen nederst pa enhetens framre del och stall in axeln pa mittlaget.
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@ Placera transporthandtaget over asen i hjulenheten och passa in halen i hjulenheten med axeldndarna.

Q Satt fast framhjulsenheten pa axelanden med en bult (1) och bricka (2) fran bada sidorna.

Max. 20 Nm

@ Na&r du satt fast hjulen, lyft upp trédmatarverket fran pallen.
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@ Anm:

Om du har en X8 Gas Cylinder Cart, ga vidare till Installera gasflaskvagn (tillval).

2.3.2.2 Montering av gasflaskvagn

Montera en X8 Gas Cylinder Cart for att kunna transportera en storre gasflaska tillsammans med stromkallan.
For mer detaljerade instruktioner, se Monteringsanvisningen fér X8 Gas Cylinder Cart. Om det inte ingar en
gasflaskvagn i din utrustning, ga vidare till Installera extra X8 Cooler.

0 Ta bort emballaget fran sidorna men lat stromkallan sta kvar pa pallen.

e Satt fast hjulsatsen framtill pa enheten.
« Montera framhjulssatsen pa enhetens framsida om du vill ha vridbara hjul fram och bak.

For mer information, se Installation av hjul on page 26.
« Montera bakhjulssatsen pa framsidan, om du vill ha icke-vridbara hjul fram.

For mer information, se Installation av hjul on page 26.
Satt fast gasflaskvagnen pa enhetens baksida:

e Tryck in axeln genom 6ppningen nederst pa enhetens baksida.
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X8 MIG WELDER

3, 4) fran bada sidorna.

Q Satt fast gasflaskvagnens hjulsats pa axeln med en bult (1) och brickor (2,

Ty

e Satt skyddspluggar pé hjulsatsens 6ppna andar.
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X8 MIG WELDER 2.3 Installation

Placera den Ovre delen av gasflaskvagnen pa hjulsatsen och tryck ner den tills klon fasts 6ver
transporthandtaget.

e Satt fast den 6vre delen av gasflaskvagnen pa hjulsatsen med tva bultar (1) och brickor (2, 3) fran bada
sidorna.

@ Satt fast den nedre delen av gasflaskvagnen pa hjulsatsen med sex bultar (1) och brickor (2, 3).

Det finns tva alternativa installningar for gasflaskvagnens nedre del (i figuren beskrivs den nedre
installningen). Den hogre instéliningen ger en battre markfrigdng men du maste lyfta upp gasflaskan
hogre.
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@ Fast remmarna i vagnen runt gasflaskan.

2.3.2.3 Installation av X8 Cooler
Om det ingar ndgon X8 Cooler i din utrustning, kan du hoppa &ver dessa instruktioner.
A Varning - risk for personskada:

Auktoriserad servicepersonal maste installera X8 Cooler. Oppna inte tackluckorna p& X8 Power
Source.
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1. Frontpanel

2. Las till frontpanel

3. Knapp for kylvatskecirkulation
4. Kylare

5. Kylvatskebehallare

6. Kontakter till vatskekylenheten

Ga vidare sa har:

o

\p ddo idddd)
i'-ﬂnnnrznrzrzr:rz 3 LY

Q Skruva ur de tva skruvarna i strémkallans frontpanel.
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e Dra ut frontpanelen fran nederkanten.
e Ta bort det nedre vénstra skyddslocket fran stromkallans baksida.

e Tryck in kylaren i stromkallan fran 6ppningen i fronten.

@ Anm:

Anvand inte vald, men se till att kontakterna pa kylaren och strémkallan ar ordentligt
ihopkopplade.

e Fyll kylvatskebehallaren med lamplig kylvatska. For mer information, se Pafylining av kylaren on page
102.

@ Satt fast de tva skruvarna i stromkallans frontpanel.

2.3.2.4 Installation eller byte av natkabel.
Stromkallan levereras med en fem meter lang natkabel utan stickpropp.
A Varning - risk for maskinskada:
Natkabeln maste installeras av en behorig elektriker.
For 400 volt natspanning, installera 6 mm? kabeln. Fér multispanningsversioner, installera 16 mm? kabeln.
I natkabeln ingar foljande ledningar:

1. Brun: L1
2. Svart: L2

3. Gra: L3

4. Grongul: PE (Skyddsjord)

2.3.3 Installation av tradmatarverk
I detta kapitel beskrivs installationen av trddmatarverk.

For kabelanslutningar till tradmatarverket, se Installation av mellanledare. Fér information om hur man
handhar trddmatarverket, se Tradmataverkets kontrollpanel on page 95.

A Varning - risk for personskada:

Svetskvaliteten och -effektiviteten beror till stor del pa de slitdelar som anvands i
trddmatningssystemet. I dessa ingar styrror, matarhjul, tradledare, gaskapor och kontaktmunstycken.
Kontrollera att du alltid anvander slitdelar som ar lampade for tillsatsmaterialet och storleken pa
tillsatstraden.

Mer information om slitdelsval far du pakitselect.kemppi.com.
2.3.3.1 Installation av tradmatarverk

Installationen av enkelvridplattan for ett tradmatarverk ar identisk med den for dubbelvridplattan for tva
tradmatarverk, liksom installationen av ett eller tva tradmatarverk.

Installera ett tradmatarverk pa stromkallans enkelvridplatta. Anvand dubbelvridplattan nar du ska installera
tva tradmatarverk.

Anm: FOr att satta upp ett system med dubbla matarverk kravs vissa monteringsdetaljer. Mer
information finns pad Komponenter for dubbla tradmatarverk.

Ga vidare sa har:
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Placera enkelvridplattan respektive dubbelvridplattan dverst pa stromkallan med den orangefargade
klon bakat pa enheten.

Dra i frigéringsspaken vid framsidan pa vridplattan och vrid den 6vre delen at sidan, sa att du kommer at
bottenhalvan.

e Skruva fast vridplattans botten mot stromkallan med fyra skruvar (1) och brickor (2).

BRUKSANVISNING | SV 35 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.3 Installation

Placera tradmatarverket sa att dess kontrollpanel vetter at samma hall som stromkallans kontrollpanel
och satt ner det i sparen i vridplattan.

e Skjut tradmatarverket bakat tills stdngen greppar tag i den orangefargade klon langst bak pa vridplattan.

2.3.3.2 Installation av svetspistolhallare

Installera svetspistolhallaren pa valfri sida av tradmatarverket.
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Ga vidare sa har:

Installera svetspistolhallarbeslaget pa tradmatarverket med tva skruvar som gar till motsvarande hal pa
tradmatarverkets ovre skyddslocksgangjarn.

@ Satt fast svetspistolhallaren i beslaget med tva skruvar.

2.3.3.3 Utbyte av matarhjulen
Byt ut matarhjulen nar materialet och diametern pa tillsatstraden andras.
Ga vidare sa har:

0 Oppna skyddslocket och lyft upp tryckhandtaget.
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e Tryck upp hylsorna pa matarhjulens fasttappar for att kunna ta av fasttapparna.
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@ Anm:

Fasttapparna ar olika: Drivhjulens fasttappar har ett runt marke 6verst medan tryckhjulen inte
har ndgra marken. Pa tryckrullarnas fasttappar sitter centrala axlar sa att man inte ska kunna
blanda ihop dem med drivhjulens fasttappar.

e Dra drivhjulen uppat (1) och tryckrullarna ut fran sina slitsar (2).
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e Valj matarhjul enligt tabellerna nedan.

Tradmatarhjul i plast

Material i Matarhjulsprofil Diameter pa Identifiering av  Drivhjulskod Tryckhjulskod
tillsatstrad tillsatstrad matarhjul
(mm)
Fe, Ss (Al, Mc,  V-spar 0,6 W001045 W001046
" -
0,8-0,9 W001047 W001048
[
1,0 WO000675 WO000676
]
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Tradmatarhjul i plast

1,2 W000960 W000961
N
14 W001049 W001050
I
16 W001051 W001052
]
2,0 W001053 W001054
I
24 W001055 W001056
I
Fc, Mc (Fe) V-spar, rafflat 1,0 WO001057 WO001058
_ N
\/=
1,2 W001059 W001060
N
1,4-1,6 W001061 W001062
]
2,0 W001063 W001064
I
2,4 W001065 W001066
I

BRUKSANVISNING | SV

41

© KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.3 Installation

Tradmatarhjul i plast

Al (Fc, Mc, Ss, U-spar 1,0 WO001067 WO001068
") -
\J
12 W001069 WO001070
N
1,6 W001071 W001072
]

Tradmatarhjul, metall

Material i Matarhjulsprofil Diameter pa Identifiering av  Drivhjulskod Tryckhjulskod
tillsatstrad tillsatstrad matarhjul
(mm)
Fe, Ss (Al, Mc,  V-spar 0,8-0,9 Se texten pa W006074 W006075
Fo) 1,0 hjulet W006076 W006077
V 1,2 WO004754 WO004753
14 W006078 W006079
Fc, Mc (Fe) V-spar, rafflat 1,0 W006080 W006081
V\ 1,2 W006082 W006083
= 1,4-1,6 W006084 W006085
2,0 W006086 W006087
Al (Fc, Mc, Ss, U-spar 1,0 W006088 W006089
Fe) 12 W006090 W006091
\J
1,6 W006092 W006093

e Satt tillbaka matarhjulen pa sina platser. Passa in skaran i botten pa ett drivhjul med tappen pa drivaxeln.
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Satt tillbaka fasttapparna for att lasa driv- och tryckhjulen pa plats. Passa in skaran i botten pa
tryckhjulets fasttapp med infastningsstiftet.

i J

e Fall ner tryckhandtaget pa matarhjulen och stang topplocket.

2.3.3.4 Utbyte av styrror

I tradmatningsmekanismen ingar tva styrror. Byt ut dem nar tillsatstraddiametern eller tillsatsmaterialet
andras.
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1. Inloppsror
Dra ut inloppsroret och for in ett nytt. Det finns ingen extra lasning.
2. Mellanror

En metallbit laser mellanroret pa plats. Vrid biten at sidan for att frigéra mellanrdret nar du ska byta ut
det. Vrid tillbaka den for att lasa fast det nya mellanroret.

2.3.3.5 Byte av tradbobin
@ Anm:
Anslut svetspistolen till tradmatarverket innan du installerar tradbobinen.
A Varning - risk for personskada:
Om du andrar tillsatstraden till en annan diameter eller materialtyp, sé ska du dven byta matarhjulen.

Ga vidare sa har:

Borttagning av tradbobinen:

Q Oppna laset pé topplocket.
e Lyft upp topplocket.

e Kapa och fila av tillsatstradens spets.

@ Anm:

Den vassa avkapade spetsen pa tillsatstraden kan skada traddledaren om den inte filas av.
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e Tryck pa "Dra tillbaka traden” om du vill dra tillbaka kvarvarande tillsatstrad fran svetspistolen.

G

&

e Skjut trddbobinen l&slock at sidan.
@ Lyft upp tradbobinen fran tradmatarverket.
e Lossa pa och dra isar bobinbromshalvorna fran varandra (7).

Montering av ny tradbobin:

@ Satt fast tradbobinens bada bromshalvor pa den nya bobinen genom att trycka ihop dem inne i
tradbobinen. Spann vid behov.

@ Anm:

Bobinbromsen har som tillval en tradspanningsfunktion, som medfér jamn traédmatning vid
korta upprepade svetsar och med tunga tradbobiner. Aktivera spanningsfunktionen genom att
montera bobinbromsnavet pa bobinen sa att spannratten sitter till hdger sett framifran.

g Sank ner bobinen i uttaget.

@ Anm:
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D

Kontrollera att bobinen ar riktad at ratt hall och att tillsatstraden [6per fran bobinens ovankant
till matarhjulen.

Lyft upp tryckhandtaget fran matarhjulen.

Montera tillsatstraden:

®

©6 6 6

Frigor tryckarmarna sa att du kan flytta isar matarhjulen. Pa sa satt dppnas ett mellanrum mellan
matarhjulen.

Frigor anden pa tillsatstraden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit sa att anden blir rak.
@ Anm:
Kontrollera att tillsatstraden inte ramlar av fran bobinen nar du slapper den.
Fila av anden pa tillsatstraden sa att den blir jamn.
A Varning - risk for personskada:
Skarpa kanter pa anden kan skada tradledaren.

Dra tillsatstraden genom inloppsroret (A) och mellanroret (B) till utloppet, dar tillsatstraden matas fram
till svetspistolen. Tryck fram tillsatstraden fér hand inne i pistolen sa att trdden nar tradledaren (cirka 20
cm).

Stang tryckarmarna sa att tillsatstraden lases fast mellan matarhjulen. Kontrollera att traden passar i
matarhjulets spar.

Séank ner tryckhandtaget pa matarhjulen.

Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringshjulen. Trycket &r detsamma foér bada
matarhjulsparen.
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Den graderade skalan pa tryckhandtaget indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera

matarhjulens tryck enligt tabellen nedan.

Material i tillsatstrad

Matarhjulsprofil

Diameter pa tillsatstrad
(mm)

Justering (x100N)

Fe/Ss, homogen V-spar 08-1,0 1,5-2,0
>172 2,0-25
Metall- och V-spar, rafflat >1,2 1,0-2,0
fluxpulverfylld
rérelektrod VS
Sjalvskyddande V-spar, rafflat >16 2,0-30
—
\=
Aluminium U-spar 1,0 05-10
12 10-15
W/
14 15-20
>1,6 2,0-25

A Varning - risk for personskada:

For stort tryck orsakar deformation av tillsatstrdden som kan skadas om den ar belagd eller
utgors av en rorelektrod. Det orsakar ocksa onddigt slitage pa matarhjulen och 6kad belastning

pa vaxelladan.

Tryck p& Trddmatning fér att mata tillsatstraden till svetspistolens kontaktmunstycke. Oka
tradmatningshastigheten genom att vrida pa den vanstra styrratten pa kontrollpanelen.

@ Anm:

Pa kontrollpanellen visas hur mycket trad som matats.
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Avsluta installationen:

Valj skyddsgas och anslut gasflaskan till trddmatarverket.

Tryck pa Gastest for att spola igenom kvarvarande skyddsgas ur systemet.

@ Anm:

Du kan aven anvanda denna knapp for att testa att gasen strommar genom systemet ordentligt

Stang topplocket.

Tradbobiner

I X8 MIG Welder finns tre olika navalternativ till olika tradbobiner:
A. Standardbobin

B. Nav for liten tradbobin

Satt fast forlangningsdelarna till standardbobinshalvorna.
C. Nav for tradbobin med stort hal i mitten.
Alla delar levereras med tradmatarverket.

Lossa och dra i bobinhalvorna for att frigdra dem.
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2.3.3.6 Fastsattning av dragavlastare pa mellanledare

For att underlatta installationen av mellanledaren och for att forhindra onédig pakanning pa
kabelanslutningarna, sa faster du bada andarna pa mellanledaren till dragavlastaren.

Ga vidare sa har:

Satt fast dragavlastarhallaren pa transporthandtaget vid stromkallans baksida. Fast dragavlastarhallaren
med en bult underifran.

e Ta stromkallans &nde p& mellankabeln och fér in dragavlastarsprinten i hallaren.

@ Anm:

Om tradmatarverket ar frankopplat fran stromkallan, sa kan du féra in dragavlastningssprinten i
hallaren underifran.

@‘_

>/ P

@ Anm:

Om tradmatarverket befinner sig pa stromkallan, sa kan du fora in sprinten uppifran.
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e For in det medfoljande lasstiftet genom halet i dragavlastningssprinten.

Dra kabelbunten fran stromkallans baksida och fast dragavlastaren i kabelns andra dnde pa
tradmatarverkets vanstra sida. For mer information, se .

2.3.4 Kabelinstallation

For en detaljerad beskrivning av kabelanslutningarna i stromkallan och tradmatarverket, se Installation av
mellankabel. For en komplett vy dver kabelanslutningarna, se Kabelschema.

2.3.4.1 Montering av mellanledare
Anslut forst mellanledaren till trdadmatarverket och darefter till stromkallan.

Ga vidare sa har:
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Anslut mellanledaren till tradmatarverket:

Q Lyft upp kabelskapets las for att kunna se anslutningarna.

e Anslut svetsstromkabeln till stromkallan. Tryck in kabeln sa langt det gar och vrid kopplingen medurs for
att dra at kabeln sa att den sitter fast.

A Varning - risk for personskada:

Dra at svetsstromkabeln sa mycket du kan for hand. Om svetsstromkabeln sitter [0st, kan det
leda till dverhettning.

Tryck skyddsgasslangen mot slangkopplingen tills den lases fast.

Satt fast dragavlastaren i slitsen i trddmatarverket.

Las fast den.

Anslut styrkabeln till kontakten. Vrid hylsan medurs sa att den lases fast.

Anslut matkabeln till kontakten. Vrid hylsan medurs sa att den lases fast.

©00060060

Om utrustningen har en vattenkylenhet installerad, dra upp locket dver vattenslangens slits och ta bort
den.
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@ Stang och las kabelskapsluckan.

@ Anm:

Nar du ansluter kablarna till trddmatarverket, montera dem sa att kabelskapsluckan kan stéangas
ordentligt.

Anslut mellanledaren till stromkallan:
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&

66666

ddd

e

Anslut svetsstromkabeln till pluspolen (+) (1) pa stromkallan.
Mellanledaren gar diagonalt fran trddmatarverket till kontakten pa stromkallan.

@ Anm:

Om tva tradmatarverk ar anslutna till en stromkalla, sa ansluter du mellanledaren lodratt: fran
vanstra sidan pa trddmatarverket till kontakten (1) pa vanster sida.

Anslut aterledarkabeln till minuspolen (-) (2).

Anslut matkabeln till kontakten (4).

Anslut styrkabeln till kontakten (3) pa samma sida som matkabeln.

Om det finns en vattenkylenhet, anvand den réda kopplingen (5) for den slang som gar till kylaren.

Om det finns en vattenkylenhet, anvdand den bla kopplingen (6) for den slang som kommer fran kylaren.

Om du behdver skyddsgas, anslut skyddsgasslangen till gasflaskan.
Du kan ansluta stromkallan till tva tradmatarverk samtidigt.

A Varning - risk for personskada:

Kontrollera att du anslutit och dragit at alla kablar ordentligt.

2.3.4.2 Kabelschema

Anslut mellanledaren till stromkallan och tradmatarverket. I figuren nedan visas kablarna med farger som
underlattar identifieringen.
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JAETTTNE

Figur 3. Mellanledare till stromkéllan och tradmatarverket

Tabell 3. Fargkoder

Svetsstromstabell

Skyddsgasslang

Styrkabel

Matkabel

11 1 1 01 [

In-och utloppsslangar for kylvatska
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T Aterledarkabel

2.3.5 Installation av Control Pad
I detta kapitel beskrivs installationen av Control Pad.
For information om hur man handhar Control Pad, se Control Pad on page 84.
2.3.5.1 Tradl6s anslutning
Control Pad ansluts tradlost till X8 Wire Feeder. Om det finns tva trddmatarverk i systemet, valj det du

vill ansluta till. Du kan ansluta Control Pad till X8 Power Source i applikationer dar det inte behdvs nagon
trddmatning, som t.ex. elektrodsvetsning eller mejsling.

For att uppratta en tradbunden anslutning mellan Control Pad och stromkallan eller tradmatarverket, se
Kabelanslutning on page 57.

Om Control Pad inte ar ansluten, visas detta meddelande pa displayen.

CONNECTION

NOT CONNECTED

©)

DO ONE OF THE
FOLLOWING:

Press power source (( . )
Connect button

Select Connect from the wire
feeder Settings menu

Connect combo cable
Select wireless devices from the
Settings menu (14)

Ga vidare sa har:

GOr sa har for att ansluta Control Pad tradlost till ett tradmatarverk eller en stromkalla
a) Pa stromkallans indikatorpanel trycker du pa knappen for tradlds sammankoppling.
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LED-lampan pa stromkallan borjar blinka nar den soker efter Control Pad.
Serienumren for tillgangliga tradmatarverk eller stromkallor i narheten visas pa Control Pad's display.

@ Anm:

Nar det finns trddmatarverk anslutna till svetssystemet kan du genom att trycka ner knappen
for tradlds sammankoppling ansluta Control Pad till ett trddmatarverk. Nar det inte finns
nagra tradmatarverk anslutna till systemet, kan du med hjalp av Control Pad ansluta till en
stromkalla.

CONNECTION CONNECTION

DO ONE OF THE DO ONE OF THE

(t*)) AVAILABLE WELDING SYSTEMS

((*)) AVAILABLE WELDING SYSTEMS

WF 1: 180416F

PS: 180416P

Ny
$

= CONNECT

Ny
&

S CONNECT

Figur 4. Ansluta till tradmatarverk Figur 5. Ansluta till stromkalla

b) Flytta fokus for att vélja anslutning och tryck pa den grona knappen.

@ Anm:
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I anslutningslistan visas serienumren pa tillgangliga tradmatarverk och en stromkalla.
Kontrollera serienumret pa enhetens markplat.

En anslutning bildas mellan trddmatarverket eller strémkallan och Control Pad. LED-lampan pa
stromkallan lyser kontinuerligt

@ Anm:
Nar du val skapat anslutningen kommer Control Pad att forsoka ateransluta om du avlagsnat
dig for langt fran platsen. Valj Koppla bort pa Control Pad for att koppla bort anslutningen.

Du kan aven ansluta Control Pad till tradmatarverket genom kontrollpanelen pa trddmatarverket om
detta ar langt bort fran stromkallan.
a) Ga till Instéllningar > Tradlosa enheter > Anslut.

Tradmatarverket ansluts automatiskt till Control Pad.

GOr sa har om du inte kan na knapparna pa stromkallan och tradmatarverket:
a) Ga till Instdllningar > Tillgdngliga tradlésa enheter i Control Pad.

WIRELESS DEVICES AVAILABLE

WF 1: PSNK0098028 ©

&
&

S SELECT

b) Flytta fokus till ett tradmatarverk eller en stromkalla.
c) Tryck pa den gréna knappen.

2.3.5.2 Kabelanslutning
Control Pad kan kabelanslutas till X8 Power Source och X8 Wire Feeder. Anslut Control Pad med en
kabelanslutning nar tradldés kommunikation inte ar tillganglig.

Ga vidare sa har:
GOr sa har for att uppratta en kabelanslutning mellan Control Pad och stromkallan:
a) Plugga in combokabeln i stromkallans kontakt for Control Pad.
Kontakten ar markt med en Control Pad-ikon.
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b) Plugga in combokabeln nederst pa Control Pad.

GOr sa har for att uppratta en kabelanslutning mellan Control Pad och tradmatarverket.
a) Plugga in combokabeln i tradmatarverkets kontakt for fjarreglaget.
Kontakten ar markt med en Control Pad-ikon.

b) Plugga in combokabeln nederst pa Control Pad.

@ Anm:

Anvand i huvudsak den externa laddaren for att ladda Control Pad.

2.3.5.3 Upphangning av Control Pad

Pa Control Pad finns det en krok som du kan anvénda for att hanga upp den pa svetsmaskinen eller pa annan
lamplig plats. P& Control Pad sitter det dven en 6gla i varje horn dér du kan fasta ett band.
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2.3.6 Installation av svetspistol

2.3.6.1 Forberedning och anslutning av svetspistol

X8 MIG Gun har forinstallerats av tillverkaren: tradledaren, kontaktmunstycket och gasmunstycket ar
formonterade. Gor sa har for att borja anvanda pistolen:

Q Kontrollera att tradledaren, kontaktmunstycket, och gasmunstycket ar lampliga for jobbet. Byt ut vid
behov. Om din utrustning innefattar en gaskyld pistol, kan du aven byta ut svanhalsen.

e Montera pistolhandtaget om det &r lampligt for jobbet.
e Anslut X8 Gun Remote Control , om det ar lampligt for jobbet (tillvalstillbehor).

Anslut svetspistolen till trddmatarverket: Tryck i svetspistolens kontakt i trddmatarverkets adapter och
dra at hylsan for hand.
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@ Anm:

X8 MIG Gun ansluts till X8 Wire Feeder med en speciell pistoladapter fran Kemppi. Tack vare
denna kan man bland annat utféra noggranna matningar av den faktiska bagspanningen och
anvandning av fjarreglage. Darfor ar X8 MIG Guns bara kompatibla med X8 Wire Feeder.

Om din utrustning har en vatskekyld pistol, anslut kylslangarna till tradmatarverket. Slangen for
ingaende kylvatska ar blamarkerad och slangen fér utgaende kylvatska ar rodmarkerad.

Fila av den vassa tillsatstradsanden innan du laddar for att férbattra sjédlva tradladdningen och
slitdelarnas livslangd.

e Ladda tillsatstraden genom att trycka pa knappen Tradmatning.
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Klippbort dverflodig tillsatstrad lite snett for att forbattra tandningen.
Kontrollera gasflodet.
Svetspistolen ar nu klar att tas i bruk. Nar du inte anvander pistolen, forvara den i hallaren pa stromkallan.

2.3.6.2 Utbyte av slitdelar i svetspistolen

Valj 1ampligt kontaktmunstycke, gaskapa, svanhals och tradledare for jobbet. Se dven hur man byter
trédmatarverkets matarhjul: Utbyte av matarhjulen on page 37.

Standardleveranssats av slitdelar

[ tabellen nedan anges vilka slitdelar som levereras med svetspistolen. Anvand Kemppi's Consumable Kit
Selector pa kitselect.kemppi.com for att hitta andrar kompatibla delar fér olika material.

Gaskylda pistoler

X8 MIG Gun 200-g (3,5 m) X8301203500
X8 MIG Gun 200-g (5,0 m) X8301205000
X8 MIG Gun 300-g (3,5 m) X8301303500
X8 MIG Gun 300-g (5,0 m) X8301305000
Kontaktmunstycke W012132
Adapter till kontaktmunstycke W011483
Gaskapa W011478
Tradledarror SP011868
X8 MIG Gun 200-g (3,5 m) X8301203500
X8 MIG Gun 300-g (3,5 m) X8301305000
Tradledare W012361
X8 MIG Gun 200-g 5,0 m) X8301205000
X8 MIG Gun 300-g (5,0 m) X8301305000
Tradledare W012362
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X8 MIG Gun 400-g (3,5 m) X8301403500
X8 MIG Gun 400-g (5,0 m) X8301405000
Kontaktmunstycke W012134
Adapter till kontaktmunstycke W011483
Gaskapa W011472
Tradledarror SP011869

X8 MIG Gun 400-g (3,5 m) X8301403500
Tradledare W012361

X8 MIG Gun 400-g (5,0 m) X8301405000
Tradledare W012362
Vattenkylda pistoler

X8 MIG Gun 420-w (3,5 m) X8300423500
X8 MIG Gun 420-w (5,0 m) X8300425000
Kontaktmunstycke W012132
Adapter till kontaktmunstycke W011483
Gaskapa W011478
Tradledarror SP011868

X8 MIG Gun 420-w (3,5 m) X8300423500
Tradledare W013628

X8 MIG Gun 420-w 5,0 m X8300425000
Tradledare WO013632

X8 MIG Gun 520-w (3,5 m) X8300523500
X8 MIG Gun 520-w (5,0 m) X8300525000
Kontaktmunstycke W012134
Adapter till kontaktmunstycke W011483
Gaskapa W011472
Tradledarror SP011869

X8 MIG Gun 520-w (3,5 m) X8300523500
Tradledare W013628

X8 MIG Gun 520-w (5,0 m) X8300525000
Tradledare W013632
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Utbyte av tradledare (gaskyld pistol)
A Varning - risk for personskada:
Anvand korrekt tradledare. Anden pé tillsatstraden kan skada en felaktig tradledare.

G Lagg ut svetspistolkabeln rakt p& en plan yta.

e Lossa pa svanhalsspannaren genom att vrida den ett halvt varv och ta bort svanhalsen.

0 Ta bort hylsan och dra ut tradledaren. Se till att konan och tatningen féljer med tradledaren ut.
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For in den nya tradledaren genom svetspistolskontakten sa langt det gar. Kontrollera att du har skjutit in
tradledaren tillrackligt 1angt: trddledaren maste vara synlig vid pistolspetsen.

BRUKSANVISNING | SV 64 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER 2.3 Installation

Satt konan (1), tatningen (2) och hylsan (3) (de féljer med den nya tradledaren) dver den del av
tradledaren som sticker ut fran svetspistolskontakten. Dra at hylsan sa dikt som méjligt med hjélp av en

nyckel.

e Kapa bort dverskjutande tradledare. Lamna 1 - 2 mm. Anvand sidavbitare for spiralledare, och mattkniv
for DL Chili-ledare.
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e Satt tillbaka svanhalsen och dra at dess spannare ordentligt.

Utbyte av svanhals (gaskyld pistol)
Du kan enkelt byta ut svanhalsen utan att anvanda verktyg.

0 Vrid svanhalsspannaren ett halvt varv moturs for att lossa pa den. Dra darefter ut svanhalsen.
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Tryck in den nya svanhalsen och vrid spannaren ett halvt varv medurs for att den ska sitta sakert. Se till
att du trycker ner svanhalsen djupt nog: Nar svanhalsen ar korrekt inford, doljs sparet i den helt under
svanhalsspannaren.

@ Anm:

Du kan vrida svanhalsen i olika lagen utan att svanhalsspannaren lossnar.
Utbyte av gasmunstycke (gaskyld pistol)

Skruva fast gasmunstycket pa plats.
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Utbyte av kontaktmunstycke (gaskyld pistol)

0 Ta bort kontaktmunstycket.

Byt vid behov ut kontaktmunstyckadaptern / gasspridaren. Skruva i den nya adaptern for hand
sa hart det gar (inga verktyg behovs). Kontrollera att det inte finns ndgot mellanrum mellan

kontaktmunstyckesadaptern och den svarta plastbussningen.

@ Anm:

Det ar viktigt att dra fast adaptern ordentligt for att kontaktmunstycket ska sluta tatt mot
svetspistolen.
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Skruva in ett nytt kontaktmunstycke och dra at det med lampligt verktyg. Nagra géangor pa
kontaktmunstycket kan forbli synliga nar kontaktmunstycket ar korrekt anslutet till pistolen.

Utbyte av tradledare (vatskekyld pistol)
A Varning - risk for personskada:
Anvind korrekt trédledare. Anden pa tillsatstrdden kan skada en felaktig tradledare.

c Lagg ut svetspistolkabeln rakt p& en plan yta.
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e Ta bort hylsan och dra ut tradledaren tillsammans med konan.
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For in den nya tradledaren genom svetspistolskontakten sa langt det gar. Tradledaren ska precis vara
synlig, ett par millimeter fran pistolspetsen.

@ Anm:

Kontrollera att tradledaren befinner sig ordentligt innanfér kontaktmunstyckesadaptern innan
du kapar tradledaren i kontaktanden.
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Satt konan (1), och hylsan (2) (de foljer med den nya tradledaren) 6ver den del av tradledaren som
sticker ut fran svetspistolskontakten. Dra at hylsan ordentligt med hjalp av en nyckel.

\gi
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@ Kapa bort 6verskjutande tradledare. Lamna 1 - 2 mm. Anvand sidavbitare for spiralledare, och mattkniv
for DL Chili-ledare.

o Satt fast styrmuttern pa hylsdnden.
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Byta ut gaskapan (vatskekyld pistol)
Skruva fast gaskapan pa plats.

Utbyte av kontaktmunstycke (vatskekyld pistol)

G Ta bort kontaktmunstycket.
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Byt vid behov ut kontaktmunstycksadaptern / gasspridaren. Skruva i den nya adaptern for hand sa hart
det gar (inga verktyg behovs).

@ Anm:

Det ar viktigt att dra fast adaptern ordentligt for att kontaktmunstycket ska sluta tatt mot
svetspistolen.

Skruva in ett nytt kontaktmunstycke och dra at det med lampligt verktyg. Nagra géangor pa
kontaktmunstycket kan forbli synliga nar kontaktmunstycket ar korrekt anslutet till pistolen.
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2.3.6.3 Installation av pistolhandtag
Pistolhandtaget ar lampligt for alla X8 MIG Guns. Handtaget forbattrar ergonomin vid manga svetslagen.

For att satta fast pistolhandtaget, passa in sparen och dra handtaget framat for att satta fast framsidan (1),
tryck darefter tillbaka det tills det sndpper fast pa plats (2).

For att frigora pistolhandtaget, tryck pa lasknappen vid handtagets bakre del.

2.3.6.4 Installation av fjarreglage
X8 Gun Remote Control ar ett tillbehor till X8 MIG Gun.
For handhavandeinstruktioner, se Fjarreglage till pistol on page 98.

Q Lossa pa de tva skruvarna i pistollocket.

9 Ta bort skyddslocket fran pistolen genom att trycka det framat och lyfta upp det.
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@ Anm:

Spara kretskortet om du skulle vilja ta bort fjarreglaget senare. Om du tar bort fjarreglaget,
montera tillbaka kretskortet och pistolens skyddslock.

c Satt fast fjarreglaget genom att skjuta det nedat och bakat pa plats sa att kontakterna passar ihop.
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2.3.7 Lyft av X8 MIG Welder

Om du behover lyfta X8 MIG Welder, sa var speciellt noga med sakerhetsatgardena. Folj lokala bestammelser.
A Varning - risk for maskinskada:
OBS! lyft inte maskinen med gasflaskan monterad.

Ga vidare sa har:
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Tra tva lyftremmar genom handtaget pa strémkallans framsida och tva remmar genom handtaget pa
baksidan.

A Varning - risk for personskada:

Placera lyftremmarna sa ndra stromkallan som mgjligt.

e Lyft stadigt rakt uppat.

2.3.8 Inkop och hantering av svetsprogramvara

Du kan kdpa Kemppis licenser for svetsprogramvara till X8 MIG Welder. Du kan se installerade licenser via
Control Pad.

For mer information, ga till www.kemppi.com.

2.3.9 Extra tillbehor

X8 MIG Welder har manga tillbehér som underlattar dess anvandning och forbattrar svetskvaliteten.

Tillsats for tradtunna

For att anvanda tunntillsatsen, borra ett hal pa baksidan av X8 Wire Feeder's transparenta lock.
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Upphédngningsarm for tradmatarverk

Upphadngningsarmen underlattar svetsning dar det ar svart att fa plats med hela svetssystemet X8 MIG
Welder. Upphangaren underlattar forflyttningar i trdnga utrymmen.

A Varning - risk for personskada:

Hang inte upp trddmatarverket i handtaget. Anvand upphangningsarmen i stéllet.
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X8 MIG WELDER

Motviktsarm till tradmatarverk
Motviktsarmen minskar kablarnas tyngd over arbetsomradet.

-
-
-
-
-
-

GOr sa har:
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1. Las fast vridplattan i dess lage.

2. Justera armens langd. Dra at skruvarna for att lasa den i lage.

3. Justera spanningen i motviktsfjadern genom att vrida.

4. Justera dampningen i den upp- och nedatgaende rorelsen genom att vrida.

Skapvarmare till tradmatarverk

Skapvarmaren bidrar till att fukt inne i skapet inte kondenserar, sa att tradbobinen halls torr.

Vridplatta for tva tradmatarverk

Anvand dubbelvridplattan nar du ska installera tva tradmatarverk pa en stromkalla.
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X8 Kabelstall

Kabelstallet haller upp mellankabeln under transport eller férvaring.

@ Anm:

Detta ar ett alternativt tillbehor till gasflaskvagnen. Bada kan dock inte installeras samtidigt.

X8 Tillbehorsfack

I tillbehorsfacket finns de sma delar och verktyg som kravs vid svetsningen. Montera det pa sidan pa
svetsmaskinen.
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2.4 Handhavande

Folj dessa driftsinstruktioner noga for att du ska kunna utnyttja din X8 MIG Welder till fullo och minimera
riskerna for fel.

2.4.1 X8 MIG Welder, styrenheter

Du kan svetsa med X8 MIG Welder via tre olika kontrollpaneler, vilka har nagot olika funktioner for justering
av svetsparametrarna.

De faktiska egenskaperna varierar i enlighet med respektive kontrollpanels funktioner och anvandbarhet.

WeldEye

Tl
\

}ls'T

2.4.1.1 Control Pad

Control Pad ar en visningsenhet till X8 MIG Welder: I Control Pad visas alla de installningar och licenser som
ar installerade i svetssystemet.

Du kan fjarrjustera svetsparametrarna med en enda navigeringsratt och ansluta Control Pad till valfri X8 MIG
Welder i narheten.

Navigering

I Control Pad finns det tre knappar ovanfor displayen. Tryck pa dessa knappar for att andra vyn pa Control
Pad's display. Tryck tva ganger pa knappen Meny for att dppna menyn Vy .

Anvand rattarna under displayen for att forflytta dig i displayen och justera vardena. Ratten fungerar aven
som en tryckknapp nar det lyser gront i mitten.
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CHOOSE VIEW
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Figur 6. Menyn Vy

I vyn Svetsning kan du justera svetsstrommen med den vanstra ratten och fininstalla den med den hdgra.
de flesta svetsprocesser betyder denna sekundarparameter spanning.

I alla andra vyer kan du forflytta dig uppat och nedat i menyerna med hjalp av den hdgra ratten. Tryck pa
den grona knappen i mitten av ratten for att Oppna ett objekt.

Om du maste utféra en dngringsatgard, som t.ex. Avbryt eller Aterstill, tryck pa den gréna knappen for att
bekrafta.

Sidhuvud och sidfot

Control Pad's sidhuvud visar svetsmaskinens serienummer, det valda tradmatarverket och anvdndarens namn:

WELDING

Om ratten har en speciell funktion sa visas en instruktion om detta ovanfor sidfoten. En gron cirkel pa
sidfoten uppmanar dig att trycka pa styrrattens knapp. Den justerbara parametern eller vardet i fokus
markeras med orange farg.

BRUKSANVISNING | SV 85 © KEMPPI | 2018-09-28



X8 MIG WELDER

2.4 Handhavande

SETTINGS

PANEL SETTINGS

> SYSTEM SETTINGS
v PANEL SETTINGS

English
Advanced
-®- Brightness

Economic

Use Welding

~
= QO ADjusT

SETTINGS

PANEL SETTINGS

> PARAMETERS

> @ SYSTEM SETTINGS
v PANEL SETTINGS

¢ Language English

Advanced

74 %

~
= Q SELECT

Figur 7. Control Pad’s display med sidfoten Justera Figur 8. Control Pad’s display med sidfoten Viilj

Om valet av vaxlingsknapp fungerar direkt, sa ar sidfotskommandot Stang. Om andringen fungerar efter att
du tryckt pa den gréna knappen, sa ar sidfotskommandot OK.

Vyer i Control Pad

Det finns tre huvudvyer i Control Pad’s display: Kanaler (minneskanaler), Svetsning, och Instéllningar. Vaxla
mellan vyerna med hjalp av vyknapparna. Menyn Vy inne i Svetsning dppnas, nar du trycker pa knappen

Meny igen i vyn Svetsning.

®
® ® @

CHANNEL SETTING

(o]

Figur 9. Knappen Kanaler

®
(e ® @

WELDING

(e}

Figur 10. Knappen Meny
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Figur 11. Knappen Instéllningar
Vyn Svetsning
I vyn Svetsning kan du:

« Se en oversikt over installningarna i de valda svetsprogrammen
« Justera huvudparametrarna (svetsstrom och fininstallning)

WELDING

1-MIG

Touch Sense 7 aT A Mot <tar
Ignition i \—‘ gy ot stat

Crater fill

130 A

= 20mm w180
$

5,
\ . +0.4

!

Beroende pa den valda svetsprocessen, visas delar av eller hela nedanstadende information:

1. Minneskanal, dess nummer och svetsprogrammet.
Pa den forsta raden anges minneskanalens namn.

Pa den andra raden visas namnet pa svetsprogrammet, som bestar av material och diameter pa
tillsatstraden samt skyddsgas.

Om du har andrat svetsinstallningarna, visas kanalnumret i kursiv stil. Spara andringar genom att halla
knappen Kanal intryckt tills numret atergar till sitt normala lage.

2. Svetspistolens driftslage (avtryckarlogik)

2T, 4T och WP Switch. F6r mer information, se Funktioner for avtryckarlogik on page 132
3. Touch sense ignition

Tillval for jamn tdndning med mindre sprut.
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4. Upslope
Den valda start- och stopp-logiken.
5. Berdaknad svetsstrom

6. Berdknad plattjocklek

7. Tradmatningshastighet

8. Serienumret pa stromkallan, tradmatarverkets nummer (1 eller 2) och anvindarnamnet
9. Svetsprocess

10. Hot start
Den valda start- och stopp-logiken.
11. Kraterfyllnad
Den valda start- och stopp-logiken.
12. Spanning
13. Spanning / fininstéllning
Justera svetsstrommen med den vanstra styrratten.

Finjustera den sekundara svetsparametern med den hdgra styrratten. Den justerbara sekundéra parametern
varierar enligt svetsprocessen och funktionen.

I diagrammet Over svetsstrommen visas med ett gratt raster det omrade dar de valda vardena medfor
globular éverforing.

WELDING

WiseSteel

224 5 I
7.7 mm

29.6v 40,
“1 3
Il

min

Figur 12. Rastermdnster i tradmatningsbagen.

I DPulse, WP Switch och DProcess kan du justera tva uppsattningar varden: den férsta och den andra
stromnivan. Tryck pa den vanstra grona knappen for att vaxla mellan dem. Justera vardena med hjalp av
styrrattarna. Den andra strdmnivan visas som en gra linje pa diagrammet 6ver tradmatningshastighet.
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WELDING WELDING

il il

DPulse DPulse

Figur 13. Vaxla DPulse (1) Figur 14. Vaxla DPulse (2)

Du kan specificera minimi-och maximivardena for tradmatningshastigheten. De visas som vita pluggar
bredvid diagrammet.

CHANNEL WELDING SETTINGS

Figur 15. Minimi- och maximipluggarna.

Parameteromradena for svetsstroms- och spanningskurvorna som specificeras i svetsdatabladet (WPS) visas
som en gron kurva mellan stoppen. Stoppen sitter som standard 6verst och nederst i det specificerade
svetsdatabladsomradet, men du kan justera dem efter dnskemal: minska omradet eller svetsa utanfor det
specificerade omradet.
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\

Om du justerar tradmatningshastigheten eller spanningen till varden som ligger utanfor

WELDING

ws 3 e
R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe Rutil 4 p6

2T

f 1

rg

WisePenetration+

+ 7.6

25.0v 0 0

200

N\

Figur 16. Min- och maxstopp fér WPS

svetsdatabladsomradet, blir parameterkurvan réd och en varningssymbol dyker upp pa displayen.

0

Figur 17. Viarden utanfér omradet som specificerats i svetsdatabladet (WPS)

Anm:

Om du har installerat WeldEye, sa sparas data som oanvandbara dven om svetsjobbet kraver dessa

varden.

WELDING

WPS 1 i |
F103 Fe 1.0mm Ar+18%C0. Fe 1mig

2T

Viyn Instdllningar
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I vyn Instéllningar visas alla svetsparametrar och andra instéllningar i det valda programmet. Innehallstexten
under rubrikerna ar som standard forkortad. Tryck pa den gréna knappen om du vill visa mer text i
kolumnerna. Det finns tva lagen, Enkelt och Avancerat. Denna sektion beskriver vyn Instéllningar i laget
Avancerat.

SETTINGS

= Wireless devices
;
EVELELE

Demo User

MIG

> WELDING PROGRAM
> WISE FEATURE
> TRIGGER LOGIC

> START AND STOP LOGIC

~
= Q SELECT

Figur 18. Menyn for vyn Instéllningar i laget Avancerat.

For mer information om svetsprogram, se Svetsprogram i Control Pad on page 93.

Meny for DPulse

Om DPulse-processen ingar i ett svetsprogram finns det i Instéllningar en extra meny, DPulse.

For mer information, se Standard MIG-svetsprocesser i X8 MIG Welder on page 119.

Menyn DProcess

Menyn DProcess dyker upp i menyn Installningar om DProcess-processen ingar i svetsprogrammet.

For mer information, se Standard MIG-svetsprocesser i X8 MIG Welder on page 119.

Meny for Wise-funktion

I Wise-funktion visas de Wise-funktioner som ar tillgangliga for anvandning i svetsprogrammet.

For mer information, se Wise-funktioner on page 126

Meny for Avtryckarlogik

I Avtryckarlogik visas de alternativa avtryckarlogikerna: 2T, 4T och WP Switch.

For mer information, se Funktioner for avtryckarlogik on page 132
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Meny for start- och stopplogik

[ Start- och stopplogik visas flera alternativ. For mer information, se Start- och stoppfunktioner on page
133

Parametrar

De parametrar som ér tillgédngliga beror pa vilken svetsprocess som ska anvandas:
+ Tradmatningshastighet

Har kan du justera trddmatningshastigheten samt dess min- och maxvarden.
* Spénning
 Fininstallning
« Dynamik
 Pulsstromsprocent
+ Startstrom
« Startniva
+ Stoppstrom

For mer information, se processbeskrivningen.

Systeminstallningar

Alternativen under Systeminstallningar ar:
1. Vattenkylning
Stall in vattenkylningen pa ON, OFF eller AUTO.

I ON-laget ar vattenkylningen paslagen kontinuerligt. I OFF-laget ar vattenkylningen helt stoppad.
AUTO-laget ar vattenkylningen paslagen nar den behovs.

2. Val av mellanmatarverk

Valj det mellanmatarverk som ar i bruk samt dess langd eller den motorpistol som anvands.
3. WF-Motor, varningsniva

Valj ett gransvarde for svetsstrommen. Systemet varnar om vardet 6verskrider gransvardet.
4. Spanningsdisplayldage

Valj svetsspanning: polspanning eller badgspanning.
5. Saker tradmatning

Stéll in Saker trddmatning pa ON eller OFF. Om Saker trddmatning &r i ON-laget, matar trddmatarverket
fram max. 5 cm trdd om ljusbagen inte tants dessforinnan. Om Saker trddmatning ar i OFF-laget, matar
trddmatarverket fram max. 5 m trad. Pa sa satt forhindras att traden traffar svetsaren.

6. Spanningsreduceringsenhet (VRD)

Stall VRD i laget ON eller OFF om du anvander MMA eller bagluftmejslingsprocessen. VRD minskar den
maximala tomgangsspanningen &ver svetsmaskinens utgangspoler till ett sakert varde.

7. Aterstillning till fabriksvirdena
Aterstiller instaliningarna till fabriksvardena.

Panelinstillningar

[ displayenPanelinstéllningar visas Control Pad's mekaniska installningar:
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1. PIN-las

Las Control Pad med en fyrsiffrig PIN-kod. Nar PIN-laset ar aktiverat, maste du ange PIN-koden varje
gang du slar pa Control Pad. PIN-laset forhindrar inte svetsning.

2. Andra PIN-kod
Andra den fyrsiffriga PIN-koden.
3. Sprak
Valj ett sprak bland 13 olika alternativ.
4. Enkelt / Avancerat lage
(Anvandargranssnittslage)
5. Ljusstyrka
Procentuell ljusstyrka i displayen.
6. Stromanviandning
De tillgangliga installningarna ar Minimum, Ekonomisk och Normal.

Svetsprogram i Control Pad

Vélj lage i Instédllningar > Lage. Valj darefter ett av svetsprogrammen i Svetsprogram. Ligena MMA och
MEJSLING har bara ett svetsprogram var. Du kan justera instéllningarna i dem i Parametrar

SETTINGS

WPs 3 ©
R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe Rutil 4 p6

v WELDING PROGRAM

Material Fe:

Fe Rutil

A
c Q SELECT

Figur 19. Menyn Svetsprogram i Instéllningar

Du kan anvanda filtren i Svetsprogram for att filtrera svetsprogrammen i vallistan. Du kan aven valja de
nodvandiga programmen utan att anvanda filtren.

Parametrarna i Installningarvarierar beroende pa den valda svetsprocessen och laget Bas/Avancerat.

Menyn Svetsprogram

Filtren under Svetsprogram ar:
1. Material
Valj material i arbetsstycket.
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. Material i tillsatstrad
. Traddiameter
. Skyddsgas

- Typ
Valj svetsning/hardlddning eller platering.
6. Process

g b W N

7. Polaritet

Finns inte for alla material.

Vilken polaritet som ar i bruk. Om polariteten ar positiv, (+), anslut + sidan till trddmatarverket.
8. Svetsprogram

Efter filtrering visas de lampliga svetsprogrammen i kolumnen.

Viyn Kanaler

Svetsparametrarna lagras i minneskanalerna. I minneskanalen visas samma information som i vyn Svetsning.
Ta en kanal i bruk genom att flytta fokus till den. Varje anvandare har sina egna minneskanaler.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

7.0 228

S O Acions

Figur 20. Vyn Kanaler

Justera svetsparametrarna for kanalen i fokus genom att trycka pa knappen for Meny eller Instéllningar. Nar
du justerar en parameter kommer numret pa minneskanalen upp i kursiv stil for att indikera en avvikelse fran
de sparade installningarna.

En WPS definierar ett instéliningsomrade for svetsparametrarna. Om en WPS anvands for att skapa en
minneskanal stélls parametrarna in i omradets mitt.

Menyn Vy
I vyn Svetsning, tryck pa knappen Meny igen for att se listan med tillgangliga extra vyer
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> AN
/® © @\

CHOOSE VIEW

| [ weLbing

Figur 21. Lista 6ver extra vyer

I menyn Vy visas foljande vyer:

1. Svetsning
Tryck for att aterga till vyn Svetsning.
2. Svetsdata
Visar information om de senaste svetsarna.
3. WPS
For mer information om WPS:er, se Anvandning av digitala WPS:er on page 136.
4. Licenser
Visar de licenser som ar installerade i svetssystemet.
5. Fellogg

Visar fel som intraffat tidigare och vid vilken tidpunkt. Markera felet genom att trycka pa den gréna
knappen och granska detaljerna.

6. Datum och tid

Stall in datum, tid och tidzon.
7. System

Visar information om svetssystemet.
8. Cloud-tjanster

Anslut till Kemppis cloud-tjanster

2.4.1.2 Tradmataverkets kontrollpanel
I trddmatarverkets kontrollpanel finns en ratt for navigering och tryckknappar for val av parametrar eller
varden. Du kan t.ex. justera svetsparametrarna och spara installningarna i minneskanaler.
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Utforska tradmatarverket

De tre huvudvyerna pa tradmatarverkets display ar desamma som i Control Pad: Kanal, Svetsning, och
Instéllningar.

Yl e

@ Anm:

Du kan trycka ner knappen Strom for att [asa trddmatarverket och undvika en oavsiktlig svetsstart.

Pa tradmatarverket sitter det en minneskanalknapp till vanster om displayen och en knapp for Instéllningar
till hoger om den. Tryck pa dessa knappar for att andra vyn pa tradmatarverkets display. Tryck pa knappen
igen for att aterga till vyn Svetsning.

Anvand rattarna under displayen for att forflytta dig i displayen och justera vardena. Ratten fungerar dven
som en tryckknapp om det lyser gront i mitten.

I vyn Svetsning kan du justera svetsstrommen med den vanstra ratten och fininstalla den med den hogra. 1
de flesta svetsprocesser betyder denna sekundarparameter spanning.

I alla andra vyer kan du forflytta dig uppat och nedat med hjalp av den hogra ratten. Tryck pa den grona
knappen i mitten av ratten for att dppna en post.

Vyer i tradmatarverket

Vyn Svetsning

I vyn Svetsning kan du:

+ Se en Oversikt 6ver instéllningarna i de valda svetsprogrammen
« Justera huvudparametrarna (svetsstrom och fininstallning)

Channel #2

1. Minneskanal

2. Svetsstrom
Parameterenheten varierar med svetsprocessen.
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3. Spanning
@ Anm:
Denna parameter finns inte i alla processer.

4. Fininstéllning
Parameterenheten varierar med svetsprocessen.
5. Tillampade instédllningar visas i symboler
Mer information om symboler, se Kemppis symboler.

Justera svetsstrommen med den vanstra styrratten.

@ Anm:

Svetsparametern visas i Tradmatningshastighet, Strom eller Plattjocklek.

Finjustera den sekundara svetsparametern med den hdgra styrratten. Den justerbara sekundara parametern
varierar enligt svetsprocessen och funktionen.

Vyn Minneskanaler

Svetsparametrarna lagras i minneskanalerna. I minneskanalen visas samma information som i vyn Svetsning.
Varje anvandare har sina egna minneskanaler.

Tryck pa knappen Kanal for att se vyn Kanal. En meny med minneskanaler dyker upp pa displayens vénstra
sida. Ta en kanal i bruk, flytta fokus pa den med den hogra styrraten. Ett nummer i kursivstil indikerar att
parametrarna i originalminneskanalen blivit modifierade.

For att spara en modifierad kanal, hall knappen Kanal intryckt eller tryck pa Spara pa den hogra rattens
knapp.

Vyn Instéallningar

For mer information om installningarna i tradmatarverket, se Vyn Tradmatarverk, installningar on page
97.

Vyn Tradmatarverk, instéllningar
Du kan justera den valda minneskanalen eller tradmatarverkets instéllningar i vyn Instéllningar.

Tryck pa knappen Instéllningar for att komma at trddmatarverkets installningar. Nar installningsvyn ar
Oppen, lyser knappen Installningar med orange ljus.

®

Andra parametrarna med hjalp av den hogra ratten. Vilj en parameter genom att trycka in den gréna
knappen i mitten pa ratten och vrid den hdgra ratten for att justera parametern.

Tabell 4. Tradmatarverksinstéllningar

Avtryckare Andra svetspistolens avtryckarlage (2T/4T).
WP Switch ON/OFF Stall in funktionen WP Switch pa ON eller OFF.
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Dynamik Justera dynamikinstallningarna for MIG, 1-MIG,
Pulse, DPulse och WiseThin+.

I DPulse och WP Switch finns dven en installning
av Dynamik2 for justering av den andra
dynamiknivan.

Touch sense ignition Stéll in den optimerade tandningsfunktionen pa ON
eller OFF.

Hot start Stéll in HotStart-funktionen pa ON eller OFF.

Kraterfyllnad Stéll in kraterfyllnadsfunktionen pa ON eller OFF.

Svetsdata Visar informationen om den senaste svetsen.

Tryck pa den grona knappen pa den hogra ratten
for mer information.

Enhetsinformation Visar svetssystemets serienummer och
programvaruversion.

Tryck pa den grona knappen pa den hdgra ratten
for mer information.

Tradlosa enheter Tryck pa knappen Anslut till hoger for att stalla in
tradlds anslutning till Control Pad.
{79 Channel #19

“ Wireless devices

Connect

2.4.1.3 Fjarreglage till pistol
Via pistolens fjarreglage kan du valja minneskanaler och WPS:er samt justera tradmatningshastigheten,
fininstallningen och dynamiken.
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Figur 22. Kontrollknappar pa fjarreglaget

1. Kanalknapp
2. Pilknappar

3. Justeringsrulle

I fjarreglaget finns det tva vyer: Vyn Kanaler respektive vyn Instéllningar. Anvand knappen Kanaler for att
flytta dig mellan vyerna.

Figur 23. Flytta mellan vyerna Kanaler respektive Instéllningar.

Vilja en minneskanal eller WPS

Anvand pilknapparna i vyn Kanaler for att forflytta dig mellan kanalerna. Det finns tva slags kanaler:
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« Minneskanaler. I vyn visas minneskanalens nummer, namnet pa svetsprogrammet och processymbolen.
« WPS-kanaler. I vyn visas namnet pa WPS:en och strdangens namn Om WPS:en tacker fler strangar, anvand
pilknapparna for att forflytta dig mellan strangarna.

Figur 24. Vyn Kanaler: minneskanal och WPS-kanal

Justera svetsparametrarna

I vyn Instéllningar kan du granska och justera tradmatningshastighet, fininstalining och dynamik.
Anvand pilknapparna for att forflytta dig mellan parametrarna. Anvand justeringsrullen for att justera

parametervardena.

Figur 25. Parametrar i vyn Instéllningar

Spara andringarna i kanalen genom att trycka in och halla kanalknappen intryckt i mer an tre sekunder.

Exempel

Valj en kanal och justera installningarna sa har:

0 Tryck pa knappen Kanaler for att 6ppna vyn Kanaler.

e Bladdra igenom kanalerna med pilknapparna tills du finner den kanal du vill anvénda.

e Tryck pa knappen Instéllningar for att 6ppna vyn Instéllningar.
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e Anvand pilknapparna for att flytta dig till den parameter du vill justera.

e Anvand justeringsrullen for att justera parametervardena.

@ Anm:

Fjarreglaget inaktiveras om du valjer MMA- eller mejslingslaget.

@ Anm:

For information om varnings- och felsymboler, se Felkoder on page 169.
2.4.2 Forberedelse av svetssystem for anvandning

Satt pa svetssystemet.

Satt pa stromkallan och tradmatarverket genom att vrida stromkallans huvudbrytare till lage ON (I). Nar
stromkallan ar paslagen, lyser LED-lampan for stromindikering gront.

Figur 26. Sitt pa svetssystemet.

Tradmatarverket atergar till samma driftldage som det befann sig i fére den sista avstangningen. Vrid
huvudbrytaren for att starta och stdnga av svetsmaskinen. Anvand inte stickproppen som strombrytare.

@ Anm:

Om svetsmaskinen inte ska anvandas under en langre tid, dra ur stickproppen fran elnatet.

Starta Control Pad

Starta Control Pad genom att halla strdmknappen nere under nagra sekunder.

Forbereda kylaren

Fyll pa kylvatska i behallaren innanfor kylaren. Anvand Kemppis kylvatska. For att kunna svetsa, maste du
pumpa runt kylvatska i systemet. Tryck pa knappen for kylvatskecirkulation pa stromkallans frontpanel. Pa sa
satt aktiveras motorn till pumpen som pumpar kylvatskan till slangarna och svetspistolen.

Nar du haller knappen intryckt, borjar pumpen cirkulera kylvatskan. Systemet fylls automatiskt dven om

du slapper upp knappen. Tryck pa knappen igen under den automatiska pafyliningen for att avbryta den,
om t.ex. en anslutning har lossnat. Om systemet inte fylls upp efter en minut efter det att du slappt upp
knappen, sa stoppas den automatiska pafyllningen och LED-indikatorlampan blinkar vaxelvis grént och rott.

Pa indikeringspanelen finns det dven LED-indikatorlampor som visar gult sken om kylvatskenivan ar for lag
eller temperaturen for hdg. LED-indikatorlampan lyser grént nar allt fungerar som det ska.
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Tryck pa knappen for kylvatskecirkulation efter varje gang du byter svetspistolen.

For instruktioner om hur man fyller pa kylaren, se Kylarpafylining.

Ansluta aterledare

A Varning - risk for maskinskada:

Hall arbetsstycket vidhaftat eller anslutet till jord for att minska risken for personskador och skador
pa elutrustning.

Figur 27. Kontakten for aterledarkabeln pa stromkallan
Satt fast klamman till aterledarkabeln pa stromkallan

Kontrollera att klamman ar ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till att den sitter fast ordentligt.

2.4.2.1 Pafyllning av kylaren
Fyll pa kylaren med en 20-40%-ig kylvatskeblandning, t.ex. Kemppis kylvatska.
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Ga vidare sa har:

Q Oppna stromkallans frontpanel med lashandtaget

e Fyll pé kylvatska. Fyll inte pd ovanfér linjen.
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4 L MAX \

e Stang frontpanelen genom att trycka in den.
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2.4.2.2 Kalibrering av bagspanning
X8 MIG Welder méter spanningen i svetsbagen samt spanningsférlusten i mellanledaren och svetspistolen.
Efter kalibreringen beraknar stromkallan bagspanningen om den spanningsavkannande kabeln inte &r

ansluten.
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¥y

©

& 4
CALIBRATE

R s
\,’" ® 5 sec %

dele [

A

g

Figur 28. Kalibrering av svetskablarna

Ga vidare sa har:

0 Kontrollera att matkabeln ar ansluten till trédmatarverket och stromkallan.

e Koppla in spanningsavkanningskabeln mellan trddmatarverket och svetsstycket.
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e Justera svetsparametrarna

e Svetsa minst 4 svetsar om 5 sekunder.
Matresultatet blir noggrannare med fler svetsar.
Svetsaren kalibrerar for mellanledarens langd. Vardena sparas sa du behéver bara kalibrera en gang efter
det att du installerat svetspaketet.

e Efter kalibreringen kan du se bagspanningen pa Control Pad och tradmatarverkets kontrollpanel under
och efter svetsningen. For att se bagspanningen pa Control Pad:s display, valj Spanningsdisplayldge.
Bagspanning ar standardinstallningen.

@ Anm:

Vi rekommenderar att spanningsavkanningskabeln alltid ar inkopplad. Om
spanningsavkanningskabeln inte &r ansluten sa berdknar stromkallan bagspanningen enligt de
kalibrerade vardena.

@ Anm:

Upprepa steg 1 till 4 varje gang du dndrar langden pa mellanledaren eller aterledarkabeln.

2.4.2.3 Anslutning till Kemppis molntjanster

Anvand Kemppis molntjanster genom att ansluta svetsmaskinen till Internet via WLAN eller kabel. Skapa
anslutningen genom att anvanda vyn Molntjanster i menyn Vy. Du kan aven se status for molntjansterna
dar.

@ Anm:

Molnkommunikation kraver att ditt natverks brandvagg tillater utdata genom portarna 80 (HTTP),
123 (NTP), 443 (HTTPS) och 8883 (Secure MQTT).

I Kemppis molntjanster ingar t.ex. My Fleet och WeldEye.

For mer information om My Fleet, se My Fleet For mer information om WeldEye, se Introduktion till WeldEye
for Welding Procedure and Qualification Management on page 9. Fér mer information om hur man
handhar Control Pad, se Control Pad on page 84.

WLAN-anslutning
Ga vidare sa har:

0 G4 till menyn Vy > Molntjanster > WiFi-instéllningar.
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CLOUD SERVICES

v WIFI SETTINGS
= WiFi

> ETHERNET SETTINGS

A
= Q SELECT

Sla pa WiFi

CLOUD SERVICES

~ WIFI SETTINGS

N\

&
S (O SELECT

Valj WLAN-natverk.
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SELECT NETWORK

ArcQ 6

Ny
8

S SELECT

Fyll vid behov i I6senord.

CLOUD SERVICES

6 Password

# 0

(A]

A

£ (O ADD CHARACTER

Natverksdetaljer visas i WiFi-instéllningar, nar WLAN-anslutningen skapas.
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CLOUD SERVICES

~ WIFI SETTINGS

=

On

Kemppi_Guest

Kabelanslutning

Ethernet-anslutningen skapas automatiskt nar du ansluter Ethernet-kabeln till X8 MIG Welder. Detaljerna
i Ethernet-anslutningen visas i Ethernet-installningar, nar WLAN-anslutningen skapas.

Satt DHCP pa OFF for att konfigurera Ethernet-installningarna manuellt.

CLOUD SERVICES

> WIFI SETTINGS
v ETHERNET SETTINGS

Connected

Molntjanststatus

De olika ikonerna for molntjénster aterfinns i tabellen nedan.
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Tabell 5. Molntjanstikoner

Anslutning till tjdnsten

Ingen anslutning till tjansten

Inga anvandarrattigheter till tjansten

CLOUD SERVICES

KEMPPI CLOUD SERVICES

© WIFI SETTINGS

On

Kemppi_Guest

S O coLLapse

2.4.3 Anvandning av svetssystem

Att kunna valja optimala svetsprogram med de mest |lampade processerna och andra parametrar underlattar
anvandningen av X8 MIG Welder. Du kan spara program i minneskanaler som du latt kommer at. Digitala

WPS:er justerar automatiskt svetsmaskinens installningar.

2.4.3.1 Anvandning av minneskanaler

Nar du borjar anvanda X8 MIG Welder, valj minneskanal med svetsprogram dar de forvalda process- och

parametervardena ar lagrade och justera parametrarna.

For allman information om minneskanaler, se Vyn Kanaler on page 94.

Att vélja en minneskanal via Control Pad eller trdadmatarverkets panel, se Val av minneskanal on page 110.

Att skapa en minneskanal, se Skapande av nya minneskanalinstéllningar on page 113.

Val av minneskanal
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Du kan valja minneskanal via Control Pad, trdadmatarverkets display eller pistolens fjarreglage.

Ga vidare sa har:
GOr sa har for att valja en minneskanal via Control Pad eller tradmatarverkets display:

a) Tryck pa knappen Kanal.
b) Bladdra med den hogra ratten till en minneskanal.

Ditt val aktiveras direkt.

Valj en minneskanal via pistolens fjarreglage, se Fjarreglage till pistol on page 98.

Sparande av modifierade minneskanalinstéllningar

Ga vidare sa har:
GOr sa har for att spara modifierade installningar i Control Pad eller pa tradmatarverkets display 6ver
aktuella installningar i en minneskanal:
a) Ivyn Svetsning, hdll knappen for vyn Kanaler intryckt.
ELLER
GOr sa har for att spara modifierade installningar i Control Pad 6ver aktuella instéllningar i en
minneskanal:
a) Tryck pa Kanaler.

b) Oppna Atgarder.
c) Valj Spara andringar och tryck pa den gréna knappen.

A013 Al 1.6mm Ar AISi5
N ELLETG R

5.6 237

Save changes &

GOr sa har for att spara modifierade installningar i Control Pad pa en annan minneskanal:
a) Tryck pa Kanaler.

b) Oppna Atgarder.

c) Valj Spara som och tryck pa den groéna knappen.
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A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
Standard v0

5.6 229

d) Bladdra till den kanal dar du ska spara de nya installningarna.

e) Tryck pa den gréna knappen.
Namnet pa minneskanalen dndras till namnet pa svetsprogrammet.
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A013 Al 1.6mm Ar AlSi5

N ELLETGRY

5.6 229

S O AcTioNs

Skapande av nya minneskanalinstéillningar
Nar du skapar ett svetsprogram till en minneskanal, valj alltid ett existerande program fér modifieringarna.
Ga vidare sa har:

Ga till Kanaler och valj en minneskanal dar du vill starta modifieringarna.
Tryck pa den gréna knappen fér att ppna menyn Atgérder.

Valj Spara som och tryck pa den gréna knappen.

A013 Al 1.6mm Ar AlSi5
N ELLETG R

5.6 229

Save to @

Valj malkanalen och tryck pa den grona knappen.
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Nar du sparar svetsparametrarna, andras kanalnamnet till programnamnet.

Modifiera parametrarna.

Spara de modifierade parametrarna. Se Sparande av modifierade minneskanalinstallningar on page
111.

Spara nya svetsprogram

Nar du installerar nya svetsprogram, maste du skapa en minneskanal for vart och ett avdem innan du tar
dem i bruk.

Ga vidare sa har:

Installera de nya svetsprogrammen enligt instruktionerna.
Svetsprogrammen Overfors automatiskt till svetssystemets minne.

@ Anm:

Du kan aven 6verfora svetsprogrammen via stromkallans USB-port om en tradIds anslutning
inte ar tillganglig.

Valj vyn Kanal
Valj en minneskanal.
Tryck p& den gréna knappen fér att ppna menyn Atgérder.

Valj Skapa alla och tryck pa den gréna knappen.
Control Pad skapar en minneskanal till varje nytt svetsprogram.
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MO004 Fe 1.2mm Ar+18%CO; Fe
Metal Standard v0

5.5

Create all

Namnbyte pa kanal
Ga vidare sa har:

Ga till vyn Kanal.
Tryck p& den gréna knappen for att ppnaAtgérder.

Valj Byt namn och tryck pa den gréna knappen.

F000 All General MIG/MAG v0

5.0 220

Pa Control Pad visas ett tangentbord.
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N\

R
£ O ADD CHARACTER

Vrid pa ratten for att ga till borttagaren och tryck pa Ta bort tecken pa den hdgra ratten for att ta bort
det gamla namnet.

™ W
»
S

O ERASE CHARACTER

Vrid den hogra ratten och tryck pa den gréna knappen for att vélja bokstaver.
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N\

R
£ O ADD CHARACTER

Flytta fokus till OK och tryck pa den gréna knappen for att aterga till vyn Kanal.

T N\

&
S (O ACCEPT

2.4.3.2 Anviandning av processer, program och funktioner
Val av svetsprogram

Ett svetsprogram kombinerar de optimala svetsinstallningarna for ett givet svetsjobb. Svetsprogram sparas
i stromkallans minne. Svetsprogram och minneskanaler hanteras via Control Pad. Mer information om hur
man sparar svetsprogram, se Spara nya svetsprogram on page 114.

Svetsprogrammen i X8 MIG Welder passar de vanligaste tradtyperna, traddiametrarna, skyddsgaserna
och olika grundmaterial. Du kan kdpa programmen i Kemppi DataStore. Kemppi erbjuder aven synergiska
skraddarsydda svetsprogram, som utformas enligt kundspecifika svetsapplikationer. For mer information,
Kontakta din lokala Kemppi aterforsaljare.
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Vilj ett svetsprogram via vyn Kanaler

Det enklaste sattet att valja svetsprogram ar att bladdra igenom minneskanalerna i vyn Kanaler och vélja
den minneskanal i vilken det lampliga programmet ar sparat. Fér mer information, se Anvandning av
minneskanaler on page 110.

Vilj ett svetsprogram via vyn Instéllningar

Du kan hitta det optimala svetsprogrammet for jobbet i frdga genom att anvanda sokfiltren.

Valj forst svetslage (MIG/MMA/MEJSLING) i Instédllningar > Lage.

Mode

“ MMA GOUGING

Om du valjer laget MIG, sa kan du se en lista av filter (som t.ex. Material och Tillsatsmaterial) under rubriken
Svetsprogram.

SETTINGS
l!‘

Mode

© WELDING PROGRAM

Wire material

) Wire diameter

: O COLLAPSE

Valj lampliga filter for att minimera svetsprogramslistan. De program som stammer dverens med ditt filterval
visas som den sista posten pa listan. Det kan vara sa att det bara finns ett program som stammer dverens
med ditt filterval.
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Welding

WiseRoot+

F002 Fe 0.9mm Ar.

Weldi :
elding program +18%CO, Fe

Lagena MMA och MEJSLING har bara var sitt forinstallerat svetsprogram.
Standard MIG-svetsprocesser i X8 MIG Welder

De processer som beskrivs i detta kapitel ar tillgangliga nar du valjer MIG-laget. Mer information om hur du
valjer MIG-laget, se Valja ett svetsprogram.

Det enklaste sattet att ta en viss process i bruk ar att valja en minneskanal med ett svetsprogram som
anvander sig av den processen. For mer information, se Vyn Kanaler on page 94.

Listan av justerbara svetsparametrar i Instdllningar > Parametrar varierar enligt det valda svetsprogrammet.

MIG

,--

MIG ar en konventionell 2-ratts MIG/MAG-svetsprocess som gor det majligt att justera
trddmatningshastigheten och spanningen oberoende av varandra. MIG stddjer inte Wise-funktionerna.

Justera tradmatningshastigheten genom att vrida den vénstra ratten i Control Pad's vy Svetsning.

Justera spanningen genom att vrida den hogra ratten i Control Pad'’s vy Svetsning.
WELDING SETTINGS

P
MIG

I

22,

Vv

Figur 29. Vyn MIG-svetsning
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Nar du anvander MIG, kan du justera foljande parametrar genom Installningar > Parametrar:
« Tradmatningshastighet

« min: justerar minimiborvardet for trddmatningshastigheten
« max: justerar maximiborvardet for tradmatningshastigheten

« Spéanning: justerar spanningen (baglangden).

« Dynamik: -10...+10. Justerar kortslutningsbeteendet. Bagen ar mjukare pa minussidan (mindre sprut). Pa
plussidan ar bagen hardare (stabilare bage)

« StartStrom: -30...+30. Justerar strémnivan for bagtandningen.

1-MIG

s

1-MIG ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess: nar du justerar tradmatningshastigheten sa justerar
stromkallan spanningen darefter. Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser och svetslagen. 1-MIG
stodjer funktionerna WiseSteel, WisePenetration+ och WiseFusion, liksom olika optimerade svetsprogram.

Justera svetsstrommen / trddmatningshastigheten under svetsningen genom att vrida den vanstra ratten i
Control Pad's vy Svetsning.

Finjustera spanningen under svetsningen genom att vrida den hdgra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

WELDING SETTINGS

: F103 Fe 1.0mm Ar+1

21

r

I

17

vy

0.0

Figur 30. Vyn 1-MIG-svetsning
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Nar du anvander 1-MIG, kan du justera féljande svetsparametrar genom Instéllningar > Parametrar:
« Tradmatningshastighet

« min: justerar minimiborvardet for trddmatningshastigheten
« max: justerar maximiborvardet for tradmatningshastigheten

« Finjustering: justerar spanningen (baglangden).

« Dynamik: -10...+10. Justerar kortslutningsbeteendet. Bagen ar mjukare pa minussidan (mindre sprut). Pa
plussidan ar bagen hardare (stabilare bage)

« StartStrom: -30...+30. Justerar strémnivan for bagtandningen.

« StartNiva: -30...+30. Finjusterar baglangden for bagtandningen.

 StoppStrom: -30...+30. Justerar stromnivan fér bagstopp.

Pulse

JuL

Pulse ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar strommen pulserar mellan basstrdmmen och
pulsstrommen. Férdelarna med Pulse ar en hégre svetshastighet och hégre insvetstal jamfort med
kortbagssvetsning, lagre varmetillforsel jamfort med spraybagssvetsning, en sprutfri bage och jamnt
utseende pa svetsen. Pulse ar lamplig for svetsning i alla ldgen. Den ar utmarkt for svetsning i aluminium och
rostfritt stal, speciellt vid tunn materialtjocklek.

Pulse stodjer funktionerna WisePenetration+ och WiseFusion, liksom olika optimerade svetsprogram.

Justera svetsstrommen / trddmatningshastigheten under svetsningen genom att vrida den vanstra ratten i
Control Pad's vy Svetsning.

Finjustera spanningen under svetsningen genom att vrida den hdgra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

WELDING

Figur 31. Vyn Pulse-svetsning

BRUKSANVISNING | SV 121 © KEMPPI | 2018-09-28



2.4 Handhavande

Nar du stéller in trddmatningshastigheten, justerar stromkallan spanningen och andra parametrar darefter
(t.ex. basstrom, pulsstrom och frekvens). Du kan dessutom justera foljande parametrar genom Instéllningar
> Parametrar:

« Tradmatningshastighet

« min: justerar minimiborvardet for trddmatningshastigheten
« max: justerar maximiborvardet for tradmatningshastigheten

« Finjustering: justerar spanningen (baglangden).

* Pulsstrom %: Justerar toppen pa pulsstrommen. Anvands for att styra slappet av sma droppar.

« Dynamik: Justerar kortslutningsbeteendet. Bdgen ar mjukare pa minussidan (mindre sprut). Pa plussidan ar
bagen hardare (stabilare bage)

« StartStrom: -30...+30. Justerar strémnivan for bagtandningen.

« StartNiva: -30...+30. Finjusterar baglangden for bagtandningen.

 StoppStrom: -30...+30. Justerar stromnivan for bagstopp.

DPulse

mlllon

DPulse ar en pulssvetsprocess med tva separata stromnivaer. Svetsstrommen varierar mellan dessa tva nivaer
och parametrarna for varje niva styrs oberoende av varandra. Vaxla mellan niva 1 och niva 2 i vyn Svetsning
genom att trycka pa den vanstra knappen i Control Pad. Den inaktiva strémnivan visas som en gra linje pa
trddmatningsdiagrammet.

WELDING

nalllon

DFPulse

Figur 32. Vyn DPulse-svetsning

Justera svetsstrommen / tradmatningshastigheten under svetsningen genom att vrida den véanstra ratten i
Control Pad's vy Svetsning.

Finjustera spanningen under svetsningen genom att vrida den hdgra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

Du kan justera foljande parametrar i DPulse genom Instéllningar > Parametrar:
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+ Tradmatningshastighet: justerar trddmatningshastigheten for niva 1.

« min: justerar minimiborvardet for tradmatningshastigheten
« max: justerar maximibdrvardet for tradmatningshastigheten

« Finjustering: justerar spanningen (baglangden).

« Dynamik: Justerar kortslutningsbeteendet. Bdgen ar mjukare pa minussidan (mindre sprut). Pa plussidan ar
bagen hardare (stabilare bage)

+ Pulsstrom %: -10...+15. Justerar toppen pa pulsstrommen. Anvands for att styra slappet av sma droppar.

« StartStrom: -30...+30. Justerar strdmnivan for bagtandningen.

« StartNiva: -30...+30. Finjusterar baglangden for bagtandningen.

 StoppStrom: -30...+30. Justerar stromnivan fér bagstopp.

Du kan justera foljande parametrar genom Instéllningar > DPulse:

SETTINGS SETTINGS

mlllan nolllon

DPulse DPulse

DPulse

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

© DPULSE v DPULSE

Welding program

50: 5.0

min i _|_: yU

S O COLLAPSE : O ADjJusT

« DPulse frekvens: den frekvens med vilken strommen fluktuerar mellan nivaerna.
« DPulse procentuell tid: relativ tid for strommen pa niva 1 for tradmatningshastigheten.
« Trddmatningshastighet 2: justerar tradmatningshastigheten for niva 2.

« min: justerar minimiborvardet for tradmatningshastigheten
¢ max: justerar maximiborvardet for trddmatningshastigheten
« Finjustering #2: finjusterar spanningen for niva 2

DPulse stodjer funktionen WiseFusion, liksom olika optimerade svetsprogram.
Wise-processer

Kemppi's Wise-produkter ar svetsprocesser och funktioner utformade sa att de underlattar anvandarens
arbete och 6kar produktiviteten genom styrning av svetsbagen. For mer information, ga till
www.kemppi.com.

Fore svetsning med WiseRoot+ eller WiseThin+

Innan du bdrjar svetsa, satt fast spanningsavkanningskabeln pa arbetsstycket. For optimal spanningsmatning,
anslut aterledarkabeln och och spanningsavkanningskabeln nara varandra och langt fran de andra
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enheternas kablar. Det kommer upp ett felmeddelande om spanningsavkanningskabeln inte ar ansluten eller
om det ar avbrott.

WO <L AR

Figur 33. Spanningsavkanningskabel

Anviéndning av DProcess

DProcess ar en svetsprocess som kombinerar tva fullstandigt olika uppsattningar (set) av svetsparametrar
och som aven kan omfatta olika svetsprocesser. Pa sa satt kan du optimera ljusbagen for 6nskad applikation,
som t.ex. svetsning i stigande vertikallage.

For att kunna anvanda DProcess, maste du definiera ett alternativt set med svetsparametrar (set 2), som
darefter kombineras med de i nulaget valda vardena (set 1). Det kan du géra genom att valja menyn
DProcess i vyn Instéllningar i Control Pad:

« DProcess, frekvens: Definiera frekvensen i DProcess-cykeln.

« DProcess, procentuell tid: Definiera den relativa tidsandelen fér set 1 genom hela DProcess-cykeln.

 Svetsprogram #2: Valj det svetsprogram som du ska anvédnda i set 2. Listan innehaller alla svetsprogram
som baseras pa lampliga material.

« Trddmatningshastighet #2: Definiera trddmatningshastigheten for set 2.

« min: Definiera minimibdrvardet for tradmatningshastigheten.
« max: Definiera maximiborvardet for tradmatningshastigheten
+ Fininstallning #2: Finjustera spanningen for set 2.

« Dynamik: -10...+10. Justerar kortslutningsbeteendet. Bagen ar mjukare pa minussidan (mindre sprut).
Pa plussidan ar bagen hardare (stabilare bage)

Under svetsningen anvander sig X8 MIG Welder av bada svetsparameterseten enligt de installningar du valt
for frekvens och tidsandel.

I vyn Svetsning kan du andra svetsvardena separat for set 1 och set 2. Valj aktivt set genom att trycka ned
den vanstra vridknappen.

Basta sattet att fa ut s mycket som mojligt av DProcess-processen ar att anvanda Kemppis fardiga
svetsparametertabeller.

@ Anm:
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Anvand féljande svetsprocesser och deras kombinationer nar du brukar DProcess: 1-MIG, Pulse,
WiseRoot+ och WiseThin+. Du kan dven anvanda funktionen WiseFusion om du anvander 1-MIG
eller Pulse eller en kombination av dessa.

Anvdndning av WiseRoot +

WiseRoot+ ar en synergisk MIG/MAG-process optimerad for rotstrangssvetsning i dppen spalt. Processen
grundar sig pa exakt matning av spanningen mellan pistolmunstycket och arbetsstycket. Matdata tjanar som
indata for stromstyrningen. Processen ar lamplig for rotstrangssvetsning i alla lagen och ger en jamn och
sprutfri bage.

For att justera svetsstrommen / tradmatningshastigheten, vrid den vanstra ratten i Control Pad's
vySvetsning.

For att finjustera varmen under svetsningen, vrid den hdgra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

WELDING

96 a
L 4.3 mm

3,

Figur 34. Vyn WiseRoot+

Beroende pa svetsprogrammet kan du, nar du anvander WiseRoot+, justera féljande parametrar genom
Instéllningar > Parametrar:

+ Tradmatningshastighet

¢ min: justerar minimibdrvardet for tradmatningshastigheten
« max: justerar maximibdrvardet for tradmatningshastigheten

« Finjustering: justerar varmen i ljusbagen.

« Dynamik: -10...+10. Justerar kortslutningsbeteendet. Bdgen ar mjukare pa minussidan. Pa plussidan ar
bagen hardare (stabilare bage)

o StartStrom: -30...+30. Justerar strémnivan for bagtandningen.

« StartNiva: -30...+30. Finjusterar baglangden for bagtandningen.

 StoppStrom: -30...+30. Justerar stromnivan fér bagstopp.

Anvéndning av WiseThin+

WiseThin+ ar en synergisk MIG/MAG-process vars kortbageegenskaper ar optimala for tunnplatssvetsning
(plattjocklekar mellan 0,8 och 3,0 mm). Processen grundar sig pa exakt matning av spanningen mellan
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pistolmunstycket och arbetsstycket. Matdata tjanar som indata fér spanningsstyrningen. Processen minskar
varmetillforsel, deformation och sprut. WiseThin+ ar dven optimal for lagessvetsning med tjockare platar.

For att justera svetsstrommen / tradmatningshastigheten, vrid den vanstra ratten i Control Pad's
vySvetsning.

For att finjustera spanningen, vrid den hogra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

WELDING

Figur 35. Vyn WiseThin+

Beroende pa svetsprogrammet kan du, nar du anvander WiseThin+, justera féljande parametrar genom
Instéllningar > Parametrar:

+ Tradmatningshastighet

¢ min: justerar minimibdrvardet for tradmatningshastigheten
« max: justerar maximibdrvardet for tradmatningshastigheten

« Finjustering: justerar spanningen (baglangden).

« Dynamik: -10...+10. Justerar kortslutningsbeteendet. Bagen ar mjukare pa minussidan (mindre sprut). Pa
plussidan ar bagen hardare (stabilare bage)

o StartStrom: -30...+30. Justerar strémnivan for bagtandningen.

« StartNiva: -30...+30. Finjusterar baglangden for bagtandningen.

 StoppStrom: -30...+30. Justerar stromnivan fér bagstopp.

Wise-funktioner

Kemppi Wise-funktioner forbattrar kvaliteten pa svetsarna. For mer information om Wise-produkter, ga till
www.kemppi.com.

Introduktion till WiseFusion

Svetsfunktionen WiseFusion mojliggor anpassbar baglangdsstyrning, vilket haller bagen optimalt kort och
fokuserad. WiseFusion Okar svetshastigheten och intrangningen samt minskar varmetillforseln. WiseFusion
kan anvandas over hela effektomradet (kortbage, globular bage, spraybage och pulsbage). WiseFusion ar

kompatibel med svetsprocesserna 1-MIG, Pulse och DPulse.
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Anviéndning av WiseFusion
JL

Ta WiseFusion i bruk genom att valja Instéllningar > Wise-funktioner > WiseFusion.

For att justera svetsstrommen / tradmatningshastigheten, vrid den vanstra ratten i Control Pad's vy
Svetsning.

For att finjustera varmetillforseln, vrid den hégra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

WELDING

M

WiseFusion

0.

Figur 36. Vyn svetsning WiseFusion

Introduktion till WiseSteel

WiseSteel-funktionen baseras pa modifiering av de vanliga ljusbagstyperna for att mojliggéra hogre
svetskvalitet. WiseSteel forbattrar bagstyrningen, minskar sprutet och bidrar till att skapa ett optimalt format
smaltbad.

I WiseSteel anvands olika justeringsmetoder vid olika effektomraden (olika ljusbagar). Inom

det kortbagsomradet baseras WiseSteel pa adaptiv kortbagsstyrning; dvs. processen justerar
kortslutningsforhallandet. Darmed skapas en lattjusterbar bage och mindre sprut. Inom det kortbagsomradet
liknar stromformen den vid traditionell kortbagssvetsning. Nar en kortbage anvands vid vertikal
uppatgaende svetsning dar pendlingsrorelse tillampas, sakerstaller WiseSteel bra kvalitet genom att
andringarna anpassas till utstickslangden.

Om WiseSteel anvdnds i blandbagsomradet betyder det att WiseSteel véxlar mellan kortbage och lagfrekvent
spraybage, sa att medeleffekten stannar inom blandbdgsomradet. Detta resulterar i mindre sprut an vid
konventionell blandbagssvetsning och ett smaltbad med optimala egenskaper.

Inom spraybagsomradet baseras WiseSteel pa adaptiv baglangdsstyrning, vilket haller bagen optimalt kort.
WiseSteel anvander dven mikropulserad svetsstrom. Detta skapar ett vdlformat smaltbad som mojliggor
utmarkt svetsgeometri och optimal intrdngning med jamna 6vergangar. Jobbet gar dessutom snabbare.
Svetsaren kanner knappt av pulseringen. Strommens form och styrning ligger nédra den konventionella
spraybagssvetsningens.
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Anviéndning av WiseSteel

S

Ta WiseSteel i bruk genom att valja Installningar > Wise-funktioner > WiseSteel.

For att justera svetsstrommen / trddmatningshastigheten under svetsningen, vrid den vanstra ratten i Control
Pad's vy Svetsning.

For att finjustera varmetillférseln under svetsningen, vrid den hogra ratten i Control Pad'’s vy Svetsning.

WELDING

WiseSteel

2554 I
9.6 mm

31.0v +0.6

12

Pl e

Figur 37. Vyn WiseSteel

@ Anm:

Indikatorn for tradmatningshastighet / strom visar bagomradet:

1. Kortbage
2. Globular bage
3. Spraybage

Justeringsmetoden skiljer sig for varje omrade.
Introduktion till WisePenetration+

Vid normal MIG/MAG-svetsning fororsakar forandringar i utstickslangden att svetsstrommen dndras.
WisePenetration+ bibehaller konstant svetsstrom genom att styra trddmatningshastigheten enligt
utstickslangden. Pa sa satt sakerstalls stabil och effektiv intrdngning samtidigt som genombranning
forhindras. WisePenetration+ justerar dven spanningen adaptivt vilket haller ljusbagen fokuserad och
optimalt kort. WisePenetration+ majliggor svetsning i smala fogar (RGT-teknologin) och ar kompatibel med
svetsprocesserna 1-MIG och Pulse.
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Anviéndning av WisePenetration+
A
Ca

Ta WisePenetration+ i bruk genom att valja Instdllningar > Wise-funktioner > WisePenetration+.
For att justera svetsstromen, vrid den vanstra ratten i Control Pad's vy Svetsning.

For att finjustera varmetillférseln, vrid den hdgra ratten i Control Pad’s vy Svetsning.

WELDING

WisePenetration+

+ 5.2.0

min

22 £.U mm

17.7 v 0 0

134

Figur 38. Vyn svetsning WisePenetration+

MMA-svetsning
f-

Anvand X8 MIG Welder i MMA-lage genom att ga till Control Pad och valj:

1. Instéllningar > Ldage > MMA.
2. Valj MMA-svetsprogrammet. Ett all-round MMA-svetsprogram ar forinstallerat

@ Anm:

I X8 MIG Welder finns en enhet for spanningsreducering (VRD). Nar svetsmaskinen ar paslagen men
ljusbagen inte ar tand, gar maskinen pa tomgangsspanning (50 V). Nar VRD ar i bruk, sa haller den
tomgangsspanningen pa en forutbestamd niva (20V /12 V).

For MMA-svetsning ar lagena DC+ och DC- tillgangliga.
Justera svetsstrommen under svetsningen genom att vrida den vanstra ratten pa Control Pad's vy Svetsning.

Justera dynamiken under svetsningen genom att vrida den hogra ratten pa Control Pad'’s vy Svetsning.
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WELDING

Figur 39. Vyn MMA-svetsning

Justera foljande parametrar genom Instéllningar > Parametrar:

+ Svetsstrom
« Dynamik: justerar kortslutningsbeteendet. P4 minussidan ar bagen mjukare (mindre sprut) Pa plussidan ar
bagen hardare (stabilare bage)

« StartPower: Justerar stromstyrkan vid tandningen av ljusbagen Du kan anvanda denna parameter for att
Oka eller minska stromstyrkan vid tandning av ljusbagen.

Bagluftsmejsling
.,.)4-

Bagluftsmejsling ar en metod dar overflodig metall avlagsnas genom att man smalter den med en
ljusbage och blaser bort den smalta metallen med tryckluft. Bagluftsmejsling kan anvandas for de flesta
metaller, sdsom stal, rostfritt stal, gjutjarn, nickel, koppar, magnesium och aluminium. Utrustningen for
bagluftsmejsling innefattar stromkalla, elektrodhallare med kablar samt kolelektrod. Dessutom behdvs
tryckluft.

Funktionen med mejsling (kolbagsmejsling) finns i 500A- och 600A-modellerna
For att anvanda mejsling i Control Pad, valj Installningar > Lage > Mejsling.

@ Anm:

I X8 MIG Welder finns en inbyggd enhet for spanningsreducering (VRD). Nar svetsmaskinen ar
paslagen men ljusbagen inte ar tand, gar maskinen pa tomgangsspanning (50 V). Nar VRD ar i bruk,
sa haller den tomgangsspanningen pa en forinstalld niva (20V /12 V).

Justera svetsstrommen under svetsningen genom att vrida den vanstra ratten pa Control Pad's vy Svetsning.

Justera dynamiken under svetsningen genom att vrida den hogra ratten pa Control Pad’s vy Svetsning.
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CHANNEL WELDING SETTINGS

Figur 40. Vyn Bagluftsmejsling

Justera foljande parametrar genom Instéllningar > Parametrar:

« Bagluftsmejslingsprogram: val av bagluftsmejslingsprogram
« Strom: justerar bagluftsmejslingsstrommen

« Dynamik: justerar kortslutningsbeteendet. P4 minussidan ar bagen mjukare. Pa plussidan ar bagen hardare
(stabilare bage)

Cladding och MIG-l6dning

Cladding

Med cladding (pasvetsning) menas att man pafor ett tillsatsmaterialskikt pa arbetsstycket for att uppna vissa
egenskaper eller dimensioner.

For att anvanda X8 MIG Welder vid cladding, ga till Installningar och valj laget (MMA/MIG). I filterlistan gar
du till Typ och valjer Cladding for att se lampliga svetsprogram.

I X8 MIG Welder finns det ett antal optimerade svetsprogram for cladding.

MIG-16dning

Vid MIG-16dning smalts endast tillsatsmaterialet medan grundmaterialet inte gor det. Med X8 MIG Welder
kan du anvanda olika svetsprogram och tillsatsmaterial fér MIG-16dning.
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For att anvanda X8 MIG Welder vid MIG-16dning, ga till Installningar och vélj laget (MMA/MIG). I filterlistan

gar du till Typ och valjer MIG-16dning for att se lampliga svetsprogram.

Funktioner for avtryckarlogik

Du kan valja avtryckarlogik med Control Pad i Instéllningar > Avtryckarlogik.

« 2T: Tryck in avtryckaren (1) for att tanda bagen. Slapp ut avtryckaren (2) for att stanga av bagen.

? ?

Figur 41. 2T avtryckarlogik

* A4T: Tryck in avtryckaren (1) for att starta gasforstromningen och slapp ut avtryckaren (2) for att tanda
bagen. Trycke in avtryckaren igen (3) for att stdnga av bagen. Slapp ut avtryckaren (4)for att avsluta

gasefterstromningen.

0 %

Figur 42. 4T avtryckarlogik

WP Switch: Avtryckarlogiken for WP Switch liknar den for 4T-logiken, men den innefattar ett sekundart
svetsstromval. Nar bagen ar tand, kan du vélja mellan tva forinstallda stromnivaer.

Tryck in avtryckaren (1) for att starta gasforstromningen och slapp ut avtryckaren (2) for att tanda bagen.
Andra pé strémnivan under svetsningen genom att kort trycka in avtryckaren (under mindre &n 0,5
sekunder) (3 och 5) och slappa ut den (4 och 6). Tryck in avtryckaren igen (7) for att stanga av bagen.
Slapp ut avtryckaren (8) for att avsluta gasefterstromningen.

=3t t

u

Figur 43. WP Switch, avtryckarlogik

00 .99.99.99
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Start- och stoppfunktioner

Touch Sense Ignition

Med tandningsfunktionen Touch Sense Ignition far man minimalt med sprut och en stabiliserad bage
omedelbart efter tandningen.

Stall in Touch Sense Ignition pa ON eller OFF med hjalp av Control Pad. Ga till Instéllningar > Start- och
stopplogik > Touch Sense Ignition.

Upslope

Funktionen UpSlope 6kar gradvis svetsstrommen / trddmatningsgastigheten upp till dnskad niva. Stall in
funktion pa ON/OFF och stall in initialvardet for svetsstréom / tradmatningshastighet i UpSlope

WFS

UPSLOPE

CREEPSTART

Justera UpSlope med Control Pad genom att ga till Installningar > Start- och stopplogik > Upslope. Nar
du valjer ON,visas alternativ for justering av Tid och Niva pa skarmen.

Hot start

[—

Nar du anvander funktionen Hot Start, startar svetsningen med parametervarden som skiljer sig fran de
varden som anvands for resten av svetsjobbet. Vardena i Hot Start-funktionen stalls automatiskt in pa de
normala svetsvardena efter en forutbestamd tid. Anvand funktionen t.ex. nar du svetsar tjocka material dar
extra strom (varme) vid starten bidrar till att sdkerstélla hog kvalitet pa svetsen.

Nar 2T-avtryckarlogiken ar i bruk, varar Hot Start:en under den fordefinierade tidsperioden.

? HOTSTART T
ﬁ WES

‘ CREEPSTART i
inE s S s s s s s s s s s s s s s s s s nendnEmES

Figur 44. 2T Hot Start

1. Avtryckaren intryckt.
2. Avtryckaren utslappt.

Nar 4T- eller WP Switch-avtryckarlogiken ar i bruk, startar Hot Start nar du trycker in avtryckaren och varar
tills du slapper ut den igen.
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? 2 7

HOTSTART
pr— WES

i CREEPSTART i
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Figur 45. 4T/WP Switch Hot start, kontakt

1. Avtryckaren intryckt.
2. Avtryckaren utslappt.
3. Avtryckaren intryckt.
4. Avtryckaren utslappt.

Justera Hot Start i Control Pad genom att ga till Instédllningar > Start- och stopplogik > Hot Start. Nar
du valjer ON,visas alternativ for justering av Tid och Niva pa skdarmen. Standardinstallningen for Hot Start ar
OFF.

Kraterfyllnad

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas vanligen en krater vid slutet av svetsfogen.
Kraterfyllnadsfunktionen minskar stegvis svetsstrommen / tradmatningshastigheten vid slutet av svetsjobbet
sa att fyllnaden av kratern kan géras med lagre stromniva.

Nar 2T-avtryckarlogiken ar i bruk, startas kraterfylinadssekvensen nar du slapper ut avtryckaren.

? ?

WFS

CRATERFILL

i 'CREEPSTART i
imsesde s e EEEEEEEEEEESEEEEE S SN

Figur 46. 2T Kraterfylinad

1. Avtryckaren intryckt.
2. Avtryckaren utslappt.

Nar 4T- eller WP Switch ar i bruk, startas kraterfyllnadssekvensen nar du trycker in avtryckaren (i fallet med
WP Switch, tryck > 0,5 s). Systemet stannar vid kraterfyllnadens slutniva tills du slapper ut avtryckaren. Nar
du slapper ut avtryckaren, stoppas omedelbart kraterfyllnadssekvensen.
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¢ . ? ¢

CRATERFILL
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Figur 47. 4T/WP Switch kraterfylinad

1. Avtryckaren intryckt.
2. Avtryckaren utslappt.
3. Avtryckaren intryckt.
4. Avtryckaren utslappt.

Justera kraterfyllnadsparametarana med Control Pad genom att ga till Instdllningar > Start- och
stopplogik > Kraterfylinad. Nar du véljer ON, dyker alternativen for justering av Tid, Startniva och
Slutniva upp pa skarmen.

« Tid: For 2T, definierar detta den tidsperiod som kraterfyllnadssekvensen tar. For 4T/WP Switch definierar
detta den tidsperiod det tar att forflytta sig fran startnivan till slutnivan.

« Startniva: den niva pa vilken kraterfyllnaden startar.

« Stoppniva: den niva pa vilken kraterfylinaden avslutas.

Nar 4T- eller WP Switch ar i bruk, startas kraterfyllnadssekvensen nar du trycker in avtryckaren (i fallet WP
Switch, tryck > 0,5 s). Sekvensen varar atminstone under den tidsperiod som definierats for 4T Timer:n, dven
om du slapper ut avtryckaren innan tiden gatt ut.

Forgasstromning

Forgasstromningsfunktionen sakerstaller att arbetsstycket skyddas av skyddsgas det 6gonblick bagen tands,
sa att den smalta metallen inte kommer i kontakt med luften. Detta ar viktigt nar det galler material som
kraver ett bra gasskydd, som t.ex. rotsfritt stal, aluminium och titan.

Nar 2T-avtryckarlogiken ar i bruk, varar forgasstromningen for den definierade tidsperioden. Nar 4T- eller
WP Switch-avtryckarlogiken ar i bruk, varar férgasstromningen tills du slapper avtryckaren.

Justera forgasstromningen i Control Pad genom att ga till Instéllningar > Start- och stopplogik >
Forgasstromningstid.

Eftergasstromning

Eftergasstromningsfunktionen sakerstaller att arbetsstycket skyddas av skyddsgas efter det att ljusbagen
stangts av, sa att den smalta metallen inte kommer i kontakt med luften. Arbetsstycket ar skyddat av
skyddsgas tills det har svalnat av tillrackligt. Detta ar speciellt viktigt nér det galler material som kraver ett
utmarkt gasskydd, som t.ex. rostfritt stal, aluminium och titan.

Nar 2T-avtryckarlogiken ar i bruk, varar forgasstromningen for den definierade tidsperioden. Nar 4T- eller
WP Switch-avtryckarlogiken ar i bruk, varar eftergasstromningen tills du slapper avtryckaren; men atminstone
under den fordefinierade tiden.

Justera eftergasstrdmningen genom att ga till Installningar > Start- och stopplogik >
Eftergasstromningstid. Valj Stall in tid > Eftergasstromningstid for att definiera den tidsperiod som
eftergasstromningen varar, eller Stéll in standard for att valja den forinstallda tiden.
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Krypstart

_z..

'_/—

Krypstartfunktionen definierar trddmatningshastigheten innan svetsbagen tands, dvs. innan tillsatstrdden
kommer i kontakt med arbetsstycket. Nar bagen ténds, kopplas tradmatningshastigheten automatiskt éver
till den normala instéllda hastigheten. Krypstartsfunktion ar alltid paslagen.

Justera krypstartsnivan i Control Pad genom att ga till Instéllningar > Start- och stopplogik >
Krypstartsniva. Justeringsomradet ar 10% ..90%

WEFS

CREEPSTART

Figur 48. Krypstart

WF-slutsteg

Omdelbart efter det att du stangt av ljusbagen, matas trdden nagra extra millimeter sa att den inte fastnar i
kontaktmunstycket.

Stall in WF-slutsteget pa ON eller OFF, i Control Pad, ga till Instédllningar > Start- och stopplogik > WF-
slutsteg.

2.4.3.3 WeldEye-tjanster

WeldEye’s cloud-tjanst bestar av flera fristdende moduler. Nar du aktiverat Kvalitetskontrollen eller
Svetsproduktionsanalysen, kan du anvanda Control Pad och X8 MIG Welder for att samla in svetsdata till
WeldEye-tjansten. For mer information om WeldEye, se www.weldeye.com.

@ Anm: Anvand WeldEye-tjansten genom att ansluta svetsmaskinen till Internet via WLAN eller kabel.
For mer information, se Anslutning till Kemppis molntjanster on page 106

Anvandning av digitala WPS:er
Nar du véljer en digital WPS, sa justeras svetsmaskininstallningarna automatiskt efter den.

@ Anm:

Denna egenskap ar endast tillganglig om svetsmaskinen ar registrerad i Kemppi's WeldEye
molntjanst. For mer information, se Introduktion till WeldEye for Welding Procedure and
Qualification Management on page 9.

Introduktion till digital WPS (dWPS)
Ett digitalt svetsdatablad (dWPS) ar en WPS i digitalt format som, nar du valjer den, automatiskt justerar
installningarna i X8 MIG Welder.

En WPS ar ett dokument som beskriver hur en viss typ av svets ska utforas. Det definierar svetsparametrarna
och ger anvisningar till svetsaren eller svetsoperatdren. Malet ar att uppna kvalitetssvetsar och repeterbarhet
i produktionen. En separat WPS utvecklas for varje legering och varje svetstyp.
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I Kemppi's molntjanst WeldEye finns det verktyg for att kunna skapa och redigera WPS:er Nar svetssystemet
ansluts till WeldEye, dverfors dWPS:er automatiskt till stromkallans minne i alla de svetsmaskiner som ar
anslutna till WeldEye. Om det inte finns ndgon Internetanslutning ar det mgjligt att éverféra dWPS:erna pa
en USB-sticka. Da kan du granska, aktivera och vélja dWPS:erna med Control Pad. Det ar dven mdjligt att
valja dWPS:er genom tradmatarverkets display eller svetspistolens fjarreglage.

Nar du valjer en dWPS, sa justeras automatiskt installningarna i svetssystemet darefter. Pa sa satt minskar
risken for fel och jobbet blir snabbare och enklare eftersom manuella justeringar inte ar nédvandiga. Du
kan dock fortfarande fininstalla parametrarna. Du kan se den detaljerade informationen om dWPS:erna
liksom tillhérande ritningar 6ver fogutformning och strangplanering pa Control Pad. Du behover ingen
papperskopia av WPS:en. Eftersom alla dWPS:er kan foras 6ver automatiskt till flera svetsmaskiner, sa ar det
enkelt att ha samma installning i alla maskiner.

& WeldEye

Figur 49. dWPS-process
Mer information om WeldEye, se Introduktion till WeldEye.
Aktivering av WPS
Ga vidare sa har:
0 Ga till menynVy (i vyn Svetsning, tryck pa knappen Meny) och valj WPS.
Om ingen WPS ar aktiv for tillfallet, Oppnas foljande vy:
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Q SELECT WPS

Tryck pa den grona knappen for att se listan pa tillgangliga WPS:er. WPS-listan 6ppnas.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

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

W W (7]

A 5355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

aw

& O SELECTACTION

Figur 50. Avancerat lage

Fokusera pa den WPS du vill aktivera.

Q, 8/8 WPSs

WPS 135-BW-9

m WPS 135-FW-7
3 pass(es)
W W) (7]

A: 5355
B: S355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

& (O ACTIVATE WPS

Figur 51. Enkelt lige

Beroende pa Control Pad’s lage, valj ett av foljande alternativ:
a) Om Control Pad befinner sig i Avancerat lage, tryck pa den grona knappen for att 6ppna menyn

Atgirder. Valj Aktivera WPS.
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'G} SELECT ACTION

Activate WPS O

S“E”

b) Om Control Pad befinner sig i Enkelt lage, tryck pa den grona knappen for att aktivera WPS:en.

Q, 8/8 WPSs

WPS 155-BW-9

@ WPS 135-FW-7

3 pass(es)

W [ (7]

A: S355
B: S355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

an

N
& (O ACTIVATE WPS

Control Pad 6ppnar vyn WPS. Har kan du se alla WPS-detaljer som svetsaren behdver veta for jobbet,
inklusive bilder och detaljer om tillsatsmaterialet och gasen.
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WPS
m WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

S O cHANGEWPS

Om WPS:en innefattar flera strangar, valj strangen i Aktiv strang. Se Val av WPS-strang i vyn WPS on
page 140.

Tryck pa en vyknapp for att lamna vyn WPS.

@ Anm:

Du kan aven andra WPS eller strangen i vyn Kanaler. Se Val av WPS eller strang i vyn Kanaler on
page 142.

Val av WPS-stréng i vyn WPS
Ga vidare sa har:
Ga till menyn Vy > WPS.
Control Pad visar den aktiva WPS:en i vyn WPS.
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WPS
m WPS 136-BW-9

Joint design
Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

S O cHANGEWPS

Om det inte finns ndgon aktiv WPS visar Control Pad WPS-listan. Valj WPS.

Fokusera pa Aktiv string.

Informationen under Aktiv strang ar strangspecifik och varierar med strangen.

WPS

Single-side welding
Multi layer
Welding with backing

emm

J‘:‘ ? B

Active pass 1,9 ¢

B PF 136 d
Vertical up #MAG

-~
S O sELecT

Tryck pa den grona knappen for att dppna menyn.
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ACTIVE PASS

N

W\
QO SELECT

For att andra strangvalet, bladdra till en strang i listan.

Tryck pa den grona knappen for att valja en strang och aterga till vyn WPS.

@ Anm:

Du kan aven valja WPS:en eller strangen i vyn Kanal, Se Val av WPS eller strédng i vyn Kanaler on
page 142.

Val av WPS eller stréng i vyn Kanaler
Ga vidare sa har:
Ga till vyn Kanaler.

I Kanaler visar minneskanalen eller WPS:en och den strang du anvander for tillfallet.
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R104 Fe 1.2mm Ar+18%CO,
Fe Rutil Euroblech v3

200. £

S O AcTiONs

Bladdra igenom WPS-listan och strangarna for att fokusera pa den strang du vill anvanda dig av.
Strangen aktiveras direkt.
A Varning - risk for personskada:

Efter att ha andrat WPS eller strang, kontrollera strangdetaljerna for att vara saker pa att du
anvander korrekt tillsatsmaterial och gas.

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

225, ¢

S O AcTiONs

Se alla detaljerna i den valda WPS:en genom att trycka tva ganger pa knappen Meny och valj WPS.
Fininstall WPS-parametrarna i vyn Svetsning genom att trycka en gang pa knappen Meny.
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Val av svetsdatablad eller svetsstring via tradmatarverkets display
Valj ett svetsdatablad eller byt svetsstrangen via tradmatarverkets display

@ Anm:

Aktivera en WPS med Control Pad forsta gangen du ska anvanda den. Efter aktiveringen kan du dven
anvanda tradmatarverkets display eller pistolens fjarreglage for att valja WPS.

Val av WPS med hjdlp av pistolens fjérreglage
Du kan valja en WPS med hjalp av pistolens fjarreglage.

@ Anm:

Aktivera WPS:en med Control Pad férsta gangen du ska anvanda den. Efter aktiveringen kan du dven
anvanda trddmatarverkets display eller pistolens fjarreglage for att vélja WPS:en.

0 Tryck pa knappen Kanaler for att se vyn Kanaler.

e Anvand pilknapparna for att stega dig fram till 6nskad WPS.

I vyn visas namnet pa WPS:en och strangen. Om WPS:en tacker fler strangar, anvand pilknapparna for att
forflytta dig mellan strangarna.

I Fjarreglage till pistol on page 98finns en beskrivning av fjarreglageknapparna och information om hur
man justerar WPS-parametrarna.
Justering av WPS-parametrarna

Du kan justera alla parametrar via Control Pad eller pa tradmatarverkets display. Via pistolens fjarreglage kan
du justera tradmatningshastigheten, fininstallningen och dynamiken.

Om du staller in en parameter vars korrekta varde ar absolut nédvandigt for processen (strom, spanning eller
trddmatningshastighet ) utanfor det omrade, som definieras i svetsdatabladet, visas en varning pa Control
Pad och pa tradmatarverkets display. Varningen for parametern i frdga beror pa vilken process som ar i bruk.
Mer information om vilka parametrar som hor till olika processer framgar av Standard MIG-svetsprocesser i
X8 MIG Welder on page 119 och Wise-processer on page 123.

@ Anm:

Beroende pa vilket svetsprogram och process som anvands, ar det mgjligt att svetsmaskinen inte
kan justera alla instéllningar enligt vald WPS. Strém, spanning och tradmatningshastighet paverkar
varandra. Darfor kan en konflikt mellan WPS:en och svetsprogrammet eller processen uppsta. I
sadant fall justeras parametrarna inte enligt vald WPS.

Mer information om justering av parametrarna med Control Pad, se Vyn Svetsning on page 87.

Mer information om justering av parametrarna via tradmatarverkets display, se Vyer i trddmatarverket on
page 96.

Overféring av dWPS:er till svetsmaskinen

Digitala svetsdatablad skapas med WeldEye-verktyget och 6verfors till svetsmaskinen via Internet eller
en USB-sticka. For mer information om WeldEye, se Introduktion till WeldEye for Welding Procedure and
Qualification Management on page 9 och www.weldeye.com.
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@ Anm:

Svetsdatabladen maste godkannas i WeldEye innan de kan éverforas till svetsmaskinen.

Iinstéllningarna for WeldEye kan du ansluta en svetsmaskin. Du behdver veta serienumret och
sakerhetskoden pa markplaten pa X8 Power Source. I WeldEye:s Hjalp finns mer detaljerade instruktioner. Nar
du anslutit svetsmaskinen till WeldEye, kommer svetsdatabladen inom en timme att automatiskt dverféras

till svetsmaskinen. Om svetsmaskinen ar online nar du skapar nya svetsdatablad, 6verfors de automatiskt till
svetsmaskinen inom 15 minuter efter att de blivit godkanda.

Mer information om anslutning av svetsmaskinen till Internet, se Anslutning till Kemppis molntjanster on
page 106.

Alla foretagets svetsmaskiner kan anslutas till WeldEye. Du kan se en lista 6ver alla anslutna maskiner. Om
aven My Fleet ar i bruk, delar tjdnsterna samma maskinlista. For mer information om My Fleet, se Om My
Fleet

Overféring av dWPS:er utan anslutning till Kemppis molntjénster

G Oppna ett svetsdatablad i WeldEye.

e Klicka p& svetsmaskinikonen i verktygsfaltet.

e En dialogruta 6ppnas. Klicka pa Ladda ner dWPS. Du far svetsdatabladet i ett filformat.
e Spara svetsdatabladet pa en USB-sticka.

e For in USB-stickan i USB-porten pa X8 Power Source. Alla svetsdatablad pa USB-stickan sparas i
svetsmaskinen och ar atkomliga i WPS-listan efter det att du bekraftat kopieringen via Control Pad.
Borttagning av WPS

Du kan bara ta bort WPS:er i det avancerade laget i Control Pad. For att stalla in Control Pad pa avancerat
lage, ga till vyn Instédllningar > Panelinstéllningar > Bas-/Avancerat ldge..

Ga vidare sa har:

0 Ga till menyn Vy > WPS.
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2.4 Handhavande

WPS
@ WPS 136-BW-9

Joint design

Single-side welding
Welding without backing

40°...60°

S O cHANGEWPS

Tryck pa den grona knappen.

Valj en WPS i listan.

Q, 8/8 WPSs

WPS 155-BW-9

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

A: S355
B: 5355

WPS 136-BW-9

WPS 136-FW-7

Tryck pa den grona knappen for att dppna kommandomenyn.

Valj Ta bort WPS och tryck pa den grona knappen.
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'G} SELECT ACTION

Delete WPS O

- —

Filtrering av WPS:er
Om det finns fler an fem tillgangliga WPS:er, kan du filtrera dem for att minska listan. Du kan filtrera per
material, tjocklek och fogtyp.

Ga vidare sa har:

Ga till menyn Vy > WPS.
Bladdra fram for att fokusera pa filterrubriken.

Q, 7/7 WPSs

WiseSteel
WPS 02
WPS 046
WPS 07

WPS 1

S O SETRLTERS

Tryck pa den grona knappen for att dppna filterguiden.

Vrid pa ratten for att flytta fokus. Tryck pa den grona knappen for att valja materialet i arbetsstycket.
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MATERIAL

Vrid pa ratten for att flytta fokus och tryck pa den gréna knappen for att vélja tjocklek pa tillsatstraden.

7z
THICKNESS

Vrid pa ratten for att flytta fokus och tryck pa den grona knappen for att valja svetstyp.
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0

.
(o A

WELD TYPE

Butt/Groove
Weld

Nar du valt alla varden sa hjalper guiden dig tillbaka till WPS-listan och visar vilka WPS-filter som ar
tillgangliga efter filtreringen.

Q, 2/7 WPSs

WPS 02

WPS 046

S O SETRLTERS

Installningarna visar ISO/ANSI och termer i metersystemet respektive brittisk standard samtidigt.

Svetsdatainsamling

X8 MIG Welder kan anvandas for automatiserad dvervakning av kvalitet och produktivitet vid
ljusbagssvetsning. Enheten registrerar parameterdata och 6verfor dem till WeldEye:s cloud-tjdnst via ett
tradbundet eller tradlost natverk.
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Control Pad ar svetsarens anvandargranssnitt for att kunna ansluta till WeldEye och ange
identifikationsinformation, som t.ex. svetsarens ID, WPS:erna i fraga, svetsen eller svetsstycket samt
batchnumret pa tillsatsmaterialet.

Aktivering av svetsdatainsamling

Denna funktion finns enbart om ert foretag har inforskaffat WeldEye for svetskvalitetssakring eller WeldEye
for svetsproduktionsanalys. Anslut X8 MIG Welder till Internet och till WeldEye:s cloud-tjanst for att kunna
anvanda funktionerna pa denna enhet. For mer information, se manualen for WeldEye.

Nar du aktiverat svetsdatainsamling, tryck pa Control Pad:ns grona knapp pa den hogra ratten for att komma
till vyn Uppgift.

WELDING
A NOTASK
WPS 135-BW-9
FO03 Fe 1.0mm Ar+18%

2T

ro1

I

al7s
‘ Vv

-3.4

O TASK

Registrering av data

X8 MIG Welder samlar automatiskt in svetsparameterdata. Den registrerar alla svetsar och lagrar data. Den
samlar in parametervarden for t.ex. strom, spanning och trddmatningshastighet for varje svetsstrang.

Enheten lagrar svetsparametervardena i stromkallans minne. Vid slutet av varje svetsstrang sands data
till WeldEye:s cloud-tjanst for analys och registrering. Det tar vanligen nagra sekunder efter det att
svetsstrangen avslutats innan svetsdata dyker upp i WeldEye. WeldEye visar aldrig varden for pagdende
svetsning eftersom data endast 6verfors efter det att svetsningen avslutats.

Om enheten inte ar ansluten till Internet, sa lagras data tills anslutningen &r tillganglig igen. I stromkallan
finns tillrackligt utrymme for lagring av svetsdata for tre-skifts svetsning dygnet runt i flera manader. Nar
Internetanslutningen dppnar igen, sander enheten omedelbart data till WeldEye.

Enheten samlar in svetsparametervarden med en takt av 10 matningar per sekund. I WeldEye utfors
medelvardesberakningar for att reducera de naturliga variationerna i svetsdata.

Fluktuation och berdkning av medelviirde

Svetsparametrarna fluktuerar alltid under svetsningen. Weld Eye filtrerar ut extremvarden och visar en
genomsnittskurva Gver svetsresultaten. Pa sa satt visas parameterdata i ett anvandbart format. Du kan
modifiera medelvardesberdkningen i vyn Installningar i WeldEye:s cloud-tjanst.
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Databas for identifierare

X8 MIG Welder kan uppvisa 100 % sparbarhet for varje svets. Ange olika identifierare i systemet fére
svetsningen, som t.ex. svetsarens identitet, WPS, och svetsens nummer.

Dessa identifieringsdata finns i WeldEye:s cloud-tjanst, fran vilken enheten tar data och matchar dem med
identifierarna som svetsaren angett manuellt eller via streckkoder.

Identifieringsdatabasen synkroniseras mellan WeldEye och enheten var 15:e minut nar svetssystemet ar
online. Det finns en lokal databas i stromkallans internminne. Den ar till for att sakerstalla tillforlitlig funktion
i WeldEye aven nar anslutningsférhallandena ar daliga.

Om du t.ex. i Control Pad anger en ny streckkod for ett nytt batchnummer for ett tillsatsmaterial, sa dyker det
aven upp i WeldEye:s cloud-tjanst och ar tillgangligt for alla svetssystem som ar anslutna till tjansten.

Den 15 minuter langa férdrojningen vid uppdateringen av identifieringsdatabasen betyder att det tar upp till
15 minuter for enheten att kdnna igen alla nya identifierare som lagts till i WeldEye:s databas.

Tidshallning

[ enheten finns en realtidsklocka som anger ratt information om svetsaktiviteterna. Den registrerar den
exakta tidpunkt da svetsningen startas och stoppas, nar parameterprov tas och andra funktioner. Den
synkroniseras automatiskt med WeldEye:s cloud-tjanst.

Enheten anvander internt UTC-tid (Koordinerad universell tid) justerad till den tidszon som svetsaren befinner
sig i. Tidszonen hanteras platsvis i WeldEye:s cloud-tjanst.

Tiden visas som svetsarens lokala tid pa Control Pad:ens display och i WeldEye:s cloud-tjanst, dar du kan
sOka svetsstrangar baserat pa den tidpunkt svetsningen dgde rum.

Svetsarens arbetsflode
Ga vidare sa har:
Fore svetsningen

Tryck pa den grona knappen for att vélja Uppgift.

WELDING

A NO TASK
WPS 135-BW-9 i Ponn
F003 Fe 1.0mm Ar+18%C0O; Fe Pulse

2T

[l

I
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Sla pa streckkodsldsaren (ON) pa Control Pad:s framsida, om du vill ldsa av streckkoder.
Du kan aven ange streckkoden manuellt.

Ange ditt ID till systemet genom att valja:
« Aktivera kodlasare for att lasa av streckkoden eller QR-koden pa ditt ID-kort.

ELLER
« Ange streckkod for att ange streckkoden manuellt

il cODE READER _
#  ENTER BARCODE /  ENTER BARCODE

VAN ? VAN ?
a Activity WORKING & Activity WORKING

~ ~
= QO SELECT = QO SELECT

Las av streckkoden eller QR-koden pa ditt ID-kort eller ange streckkoden manuellt.
For mer information, se Control Pad

(Wl cobeReadeR )

# ENTER BARCODE
AN ?
[ Activity WORKING

# ENTER BARCODE

Welder Harry Welder

Activity WORKING

: O SELECT

~
= O SELECT
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”|”|||| Enter barcode

70

(A]

PP

R
£ O ADD CHARACTER

Identifiera den WPS som ska anvandas.

Valj WPS:en i vyn Uppgift eller 1as av streckkoden pa det utskrivna dokumentet. Den forsta strangen i
WPS:en valjs automatiskt. For mer information, se Valj WPS-strang i vyn WPS.

ENTER BARCODE

C Welder Tammy Arnold
L civity WORKING

?

@ WPS 135-BW-9

Pass 1™

A~
= O SELECT

Identifiera svetsen.

Las av svetsens streckkod pa en utskriven arbetsorder eller valj informationen pa displayen. Information
om svetsen visas pa Control Pad:s display. Under svetsningen lankas registrerade svetsdata till svetsen i
WeldEye.
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=

Registrera batchnumret for tillsatsmaterialet for att uppna sparbarhet.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1 E

> Weld list 1.1.1
ol R o
-2 110

mm

COMPLETE WELD

WPS 135-BW-9

1r,=

-~
= Q SELECT

Las av streckkoden pa tillsatsmaterialets forpackning. Om det inte finns ndgon streckkod, vélj Ange
streckkod i vyn Uppgift. Anvand det virtuella tangentbordet for att ange streckkodsnumret for hand.

Nar du laser av eller anger streckkoden for férsta gangen sa kommer Control Pad inte att kanna
igen den. Valj Tillsatsmaterialbatch for att indikera att streckkoden hanfor sig till batchnumret pa
tillsatsmaterialet.

UNKNOWN BARCODE

Anvand strangval i vyn Uppgift for att kunna vélja en annan svetsstrang i WPS:en.

44-7664

Filler batch ©

Efter svetsningen

Nar svetsen ar avslutad, markera Avslutad svets.
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Anm: Denna funktion ar endast tillganglig om svetsen har blivit identifierad. Tillgdngligheten

styrs via installningarna i WeldEye:s cloud-tjanst.

Om du har aktiverat sparning av varmetillforsel, ange svetsens langd som anvands for berdkning av

varmetillférseln. Fr mer information, se Sparning av varmetillforsel

Nar du anvant svetsmaskinen klart, logga ut fran systemet.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold

Activity WORKING

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1
> Weld list 1.1.1

) -+
-2 110

mm

COMPLETE WELD

WPS 135-BW-9

1=

~
= Q SELECT

Stang av strommen till maskinen eller bladdra till Svetsare, tryck pa den gréna knappen och vélja Logga

ut.

@ Anm: Logga ut fran systemet for att undvika att nastfoljande svetsdata blir registrerade under
ditt namn.

r— Welder Harry Welder }
|

s

# ENTER BARCODE

Activity WORKING

S O weour
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Iinstéllningarna pa WeldEye:s cloud-tjanst kan du filtrera bort identifieringsposter i Control Pad sa att
de inte visas. Du kan t.ex. visa WPS:en och batchnumret pa tillsatsmaterialet, men inte tillsatsmaterialet
eller skyddsgasen. Detta hindrar dock inte att du kan skanna av andra identifierare med hjalp av
streckkodslasaren.

Larm { WeldEye-tjcnster

Innan svetsningen visar Control Pad larm om otillrackliga svetsarkvalifikationer, felaktigt tillsatsmaterial och
felaktig skyddsgas. Efter svetsningen visar den larm om det férekommit nagra avvikande svetsparametrar
eller varmetillforselvarden.

En svetsares kvalifikationer lagras i hans/hennes svetsarprévningsintyg i WeldEye. Systemet varnar om en
svetsare saknar erforderliga kvalifikationer, som kravs enligt svetsdatabladet (WPS). Om svetsaren avstar fran
att svetsa, tas varningen bort fran systemet. Men om svetsaren borjar svetsa trots varningen, sa registrerar
systemet varningen i WeldEye:s cloud-tjanst.

WeldEye jamfor daven informationen om tillsatsmaterialet och skyddsgasen som svetsaren anger via Control
Pad:n till det tillsatsmaterial och skyddsgas som definieras i svetsdatabladet). Om dessa inte matchar
varandras sander systemet ut en varning.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

?

@ WPS 136-BW-9 §

Pass A1~

-~
S O SsELECT

Figur 52. Svetsaren ar inte kvalificerad att svetsa med den valda WPS:en.

I Control Pad:n visas svetsstrommen och spanningen under svetsningen och ger en indikation om vardena ar
i Overensstammelse med gransvardena i svetsdatabladet. Denna information kan var anvandbar for askadare
som iakttar svetsningen. Vardena visas i vitt, gult eller rott.
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wps

00:00:52

16.5v

Vitt: Det uppmatta vardet ligger inom gransvardena i WPS:n eller sa ar WPS:n inte identifierad.
Gult: Det uppmatta vardet ligger nara gransvardena i WPS:n. (Varning)
Rott: Det uppmatta vardet ligger utanfor gransvardena i WPS:n. (Larm)

Fargen andras efter en kort reaktionstid, vanligen ett par sekunder. Pa sa satt blir det enklare att avlasa
displayen och majliggor dvervakning av svetskvaliteten.

Mer information finns pd WeldEye-hjélp pa realtids WPS-6vervakning.
Ange information om icke-svetsningsaktivitet

Enheten anvander aktiviteter for att spara icke-svetsningstid eller handelser som fororsakar avbrott i
produktionen. Aktiviteterna delas upp i forvantade pauser (som t.ex. lunchraster) och ovéntade pauser (som
t.ex. vantan pa materialleverans) Aktiviteterna ar definierade i WeldEye:s cloud-tjanst och du kan definiera
flaskhalsar i produktionen tack vare dem.

Valj en aktivitet med Control Pad. WeldEye registrerar och lagrar koden.
Ga vidare sa har:
Bladdra till Aktivitet i vyn Uppgift och tryck pa den grona knappen.

Markera aktiviteten i menyn.

Aktiviteten blir synlig i vyn Uppgift pa Control Pad:n. Den valda aktiviteten forblir aktiv tills enheten
upptacker svetsning eller du valjer en annan aktivitet.
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ENTER BARCODE

AN Welder Tammy Arnold

~

?

@ WPS 135-BW-9

1.~

-~
= Q SELECT

Sparning av virmetillforsel

Stéll in enheten att spara varmetillforseln till varje svets sa att svetsaren far uppgifter om
varmetillforselvardena.

Valj Avsluta strang for att fa fram varmetillférselvardena. Identifiera svetsen och svetsa minst en svetsstrang.
Efter detta dyker valet Avsluta strang upp i vyn Uppgift pa Control Pad.

I varmetillforselberakningen anvander systemet information om framforingshastighet, svetsstrom, spanning
och svetsprocess. Ange svetsens langd for berakningen av ratt varde for framféringshastigheten.

Ga vidare sa har:

Logga in pa Control Pad. Identifiera WPS:n och svetsen.

Enheten betraktar all fortsatt svetsning som en del av en svetsstrang och beaktar det vid
varmetillférselberakningen.

Nar du avslutat svetsningen, valj Avsluta string.

@ Anm: Du kan dven svetsa flera strangar, valj da Avsluta striang efter den sista strangen och
ange den totala langden av strangarna.

@ Anm: Innan du kan andra till en annan svets eller WPS, sa uppmanar Control Pad dig att avsluta
strangen for att sdkerstalla att alla data registreras och dokumenteras. Detta kan dven handa om
du forsoker valja Svets avslutad, men strangen ar annu inte avslutad.

Ange den svetsade langden (mm). Anvand den hogra styrratten for att andra stranglangden.

@ Anm: Langden kan vara forinstalld i WeldEye, men du kan @ndra den vid behov.
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(i) PASS LENGTH

Enter the length of 36
the completed pass:

e

Efter det att du markerat att strangen ar avslutad, sa visar Control Pad upp genomsnittliga varden pa
varmetillforsel och framféringshastighet samt indikerar om de ligger inom WPS-granserna. Du kan
anvanda denna feedback for att justera parametrarna eller svetstekniken. Enheten sander aven dessa
data till WeldEye:s cloud-tjanst for dokumentation.

@ PASS COMPLETED

Control Pad visar upp antalet avslutade strangar med en rund grén ikon med en bock i.

Aktivera varmetillforselsparning i WeldEye:s cloud-tjanst.
Digital arbetsorder

@ Anm: Denna funktion kan bara anvandas om enheten inkluderar WeldEye for svetskvalitetssakring
och funktionen ar aktiverad i WeldEye-installningarna.
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Valj digitala arbetsordrar med hjélp av Control Pad fore svetsningen. Efter detta forbinds alla svetsdata med
den sarskilda arbetsordern och den syns dven i WeldEye.

Skapa arbetsordrar i WeldEye:s cloud-tjanst och nar de slapps, blir de automatiskt tillgangliga for
svetsmaskiner inom 15 minuter. Du kan begrénsa arbetsordrarnas synlighet for enskilda personer eller
svetsmaskiner.

Mer information om den automatiska insamlingen av svetsdata finns pa Anvandning av svetsdatainsamling.
Anvdndning av arbetsordrar

Digitala arbetsordra innebar ett enkelt satt att uppna sparbarhet i WeldEye och minska mangden
papperskopior. Normalt skulle du behéva anvanda utskrivna svetslistor med streckkoder och leverera dem till
varje svetsstation.

Tack vare de digitala arbetsordrarna, behover du inte langre skriva ut svetslistor pa papper eftersom de
levereras digitalt till varje svetsstation dar svetsaren kan granska nédvandig information. En svetsare valjer
den svets som ska utféras och behdver inte lasa av streckkoder.

Val av arbetsorder och svets

Valj arbetsorder innan du borjar svetsa for att indikera att den kommer att arbetas pa och att ansluta
svetsdata till den. Arbetsordern markeras som pabérjad nar du startat den i WeldEye:s cloud-tjanst.
Starttiden och den inloggade svetsaren registreras.

Ga vidare sa har:

Oppna vynUppgift och vilj Arbetsorder innan svetsningen.

ENTER BARCODE

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

WPS 135-FW-7

1™

~
= O SELECT

Valj arbetsordern i listan.
@ Anm: Om arbetsordern inte 6ppnas, kontrollera att:

« Arbetsordern ar slappt i WeldEye
 Det inte finns begrdnsningar for svetsare eller svetsmaskin i arbetsordern.
+ Enheten har varit online i minst 15 minuter
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2.4 Handhavande

SELECT WORK ORDER

0001 Transfer Pipeline > Line 1.1 > Weld

A

£ O SELECT

Aktivera arbetsordern eller en svets.

Om arbetsordern innehdller en lista dver svetsar, bladdra till dnskad svets och tryck pa den gréna
knappen pa den hogra ratten.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 >Weld list 1.1.1

—t

110
mm

A

£ O SELECT

Om arbetsordern inte innehaller svetsar, bladdra till Aktivera arbetsorder och tryck pa den gréna
knappen pa den hogra ratten.
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ACTIVATE WORK ORDER

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

Q SELECT

Om den aktiva arbetsordern eller svetsen innefattar fordefinierade WPS:er i WeldEye, sa uppmanar
Control Pad dig att vélja en av dem.

Arbetsordern ar nu vald och synlig i vyn Uppgift. Nu kan du borja svetsa.

=

Avslutning av

Welder Tammy Arnold
Activity WORKING

0001 Transfer Pipeline >
Line 1.1 > Weld list 1.1.1

Transfer pipeline 1.1 > Line 1.1

> Weld list 1.1.1
-

=1 110

mm

COMPLETE WELD

WPS 135-FW-7
1,™

?

-~
S O sELEcT

arbetsorder

Nar du avslutat det arbete som definierats av arbetsordern, markera den som avslutad. Nar du gor det, sa
lagrar Control Pad sluttiden i WeldEye:s cloud-service och arbetsorderns status andras till Avslutad.

Om arbetsordern innehdller flera svetsar, s& maste du markera att var och en av dem &r avslutad innan du
kan avsluta arbetsordern.

Ga vidare sa h

ar:
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2.4 Handhavande

Valj arbetsorder i vyn Uppgift pa Control Pad:n och tryck pa den gréna knappen pa den hogra ratten.

Valj Avsluta arbetsorder.
Control Pad markerar att arbetsordern ar avslutad med en grén bock.

COMPLETE WORK ORDER

CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

PP

"
S (O SELECT

Du kan avmarkera arbetsordern.
Fér mer information, se Andring av arbetsorder.

Nar arbetsordern &r avslutad, sa tas den automatiskt bort fran arbetsorderlistan i Control Pad inom 15
minuter eller sa snart X8 MIG Welder ansluts till Internet.

Andra en arbetsorder

Om du avmarkerar den aktiva arbetsordern eller &ndrar den till en annan arbetsorder, sa ar svetsdata inte
langre anslutna till den och tidssparningen upphor.

Ga vidare sa har:

Vélj Arbetsorderi vyn Uppgift pa Control Pad:n och tryck pa den gréna knappen pa den hogra ratten.

Valj Andra arbetsorder.
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2.4 Handhavande

COMPLETE WORK ORDER
CHANGE WORK ORDER

SELECT WELD 8

Line 1.1 > Weld list 1.1.1

o\

R
£ (O SELECT

En lista Over arbetsordrar 6ppnas.

Vélj en annan arbetsorder genom att markera den pa listan.

Avmarkera den aktuella arbetsorden genom att bladdra upp i listan och markera Ingen arbetsorder.
Rekommenderade WPS:er

Arbetsordrar och svetsar kan innefatta rekommenderade svetsdatablad (WPS:er). De hjalper svetsaren att
valja korrekt WPS for jobbet, vilket minskar risken for fel.

Nar du anvander Control Pad for att valja en arbetsorder eller en svets som innefattar rekommenderade
WPS:er, sa visar Control Pad upp en lista pa rekommenderade WPS:er och uppmanar dig att valja en av dem.

WPS-rekommendationerna hanteras i WeldEye.
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X8 MIG WELDER 2.5 Fels6kning

Q, 9/9 WPSs

Recommended for Weld

m WPS 135-BW-9

3 pass(es)

o (BW [T

A

WPS 135-FW-7

W

£ O SELECTACTION

Tidsspdrning
Digitala arbetsordrar kan anvandas for att spara ledtider pa arbetsorderniva.

X8 MIG Welder registrerar automatiskt den exakta tidpunkt nar arbetsordern startas, stoppas och fardigstalls.
Denna information anvander WeldEye for att berdkna ledtiden for varje arbetsorder (total tidsatgang mellan
start och avslut) samt den aktiva arbetstiden (ledtiden exklusive raster och avbrott). Dessa tider ar tillgangliga
for rapportering i WeldEye:s cloud-tjanst.

2.5 Felsokning
@ Anm:

Problemen som upptas i listan och de mojliga orsakerna ar inte definitiva. De ar forslag till mojliga
orsaker som vid normalt bruk kan uppsta i svetssystemet.

Tabell 6. Svetssystem

Problem Rekommenderade atgarder

Svetssystemet startar inte. + Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till elnatet.
« Kontrollera att stromkallans huvudstrémbrytare ar i ON-laget.
« Kontrollera att det finns strom i elnatets alla faser.
« Kontrollera huvudsakringen och/eller strombrytaren.
« Kontrollera att mellanledaren mellan stromkallan och
trddmatarverket ar hel och ordentligt fastsatt.
« Kontrollera att aterledarkabeln ar ansluten.
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Problem Rekommenderade atgarder

Svetssystemet slutar fungera. + Overhettning i den gaskylda-pistolen. Vanta tills den svalnat.
+ Kontrollera att inga kablar &r 16sa.

+ Overhettning i trddmatarverket. Vanta tills det svalnat och
kontrollera att svetsstromskabeln ar ordentligt fastsatt.

+ Overhettning i trddmatarverket. Vanta tills det svalnat och
kontrollera att kylflaktarna fungerar som de ska och att det
inte finns hinder i vagen for luftstrommen.

Tabell 7. Tradmatarverk

Problem Rekommenderade atgarder

Tillsatstraden pa bobinen har trasslat sig. . kontrollera att locket till bobinen &r stangt.

Ingen tradutmatning fran + Kontrollera att tillsatstraden inte &r slut.
tradmatarverket. « Kontrollera att tillsatstraden &r korrekt dragen genom
matarhjulen till tradledaren.
« Kontrollera att tryckhandtaget ar ordentligt stangt.

« Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for
tillsatstraden i fraga.

« Kontrollera att Kemppis pistoladapter ar korrekt ansluten till
trddmatarverket.

« Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.

Tabell 8. Gaskylda pistoler

Problem Rekommenderade atgarder

Traden branner fast i kontaktmunstycket . gontrollera att storlek och typ p3 aktuellt munstycke och
tradledare passar for tillsatstraden.
« Kontrollera att tradledaren ar ren.
« Kontrollera att tradledaren inte har tvara bojar.
« Kontrollera nivan pa motorstrdommen. Om den ar for hog kan
det bero pa problem i tradledaren.

« Kontrollera matarhjulens atdragningsgrad. For hart atdragna
matarhjul kan paverka mjuka tillsatstradar, som t.ex.
aluminium och fluxmedelfyllda rérelektroder.
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Problem Rekommenderade atgarder

Overhettning i pistolen + Kontrollera att pistolens svanhals &r korrekt ansluten till
handtaget. Tryck ner svanhalsen djupt och kontrollera att
dess spannare ar ordentligt atdragen.

+ Kontrollera att munstycksadaptern ar ordentligt atdragen for
hand och att kontaktmunstycket &r korrekt fastsatt i det.

« Kontrollera att svetsparametrarna ligger inom svetspistolens
och svanhalsens omrade. Pistolen och svanhalsen har
separata granser for maximal strom; den lagre av de tva utgor
den maximala strom som du kan anvanda.

Overhettning i pistolhalsen + Kontrollera att du anvander Kemppis slit- och reservdelar.
Felaktiga reservdelsmaterial kan orsaka dverhettning i
svanhalsen.

Overhettning av svetspistolsanslutningen. . gontrollera att den ar korrekt ansluten till tradmatarverket.

+ Kontrollera att stromoéverféringsytan och kontaktstiften pa
pistolkontakten ar rena och oskadade.

Pistolep vibrerar for mycket under « Kontrollera att adaptern och kontaktmunstycket ar &tdragna.
svetsningen. » Kontrollera motorstrommen.
« Kontrollera tradledaren.

« Kontrollera tillsatstraden. Den maste vara rak och borja
kroka sig nar den kommer ut ur kontaktmunstycket. Om inte,
kontrollera matarhjulens atdragningsgrad.

En varnings-/felsymbol visas pa pistolens Kontrollera Control Pad eller trddmatarverkets kontrollpanel for
fjarreglagedisplay att fa mer information om felet. For mer information, se Felkoder
on page 169.

Tabell 9. Vitskekyld svetspistol

Problem Rekommenderade atgarder

Traden branner fast i kontaktmunstycket . gontrollera att storlek och typ av munstycke och tradledare
passar for tillsatstraden i fraga.
« Kontrollera att traddledaren ar ren.
« Kontrollera att tradledaren inte har tvara krokar.
« Kontrollera nivan pa motorstrdommen. Om den ar for hog kan
det bero pa problem i tradledaren.

« Kontrollera matarhjulens atdragningsgrad. For hart atdragna
matarhjul kan paverka mjuka tillsatstradar, som t.ex.
aluminium och fluxmedelfyllda rérelektroder.
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Problem Rekommenderade atgarder

Overhettning i pistolen + Kontrollera att kylvatskecirkulationen fungerar normalt (se
stromkallans LED-varningslampa for kylvatskecirkulation).

« Mat upp kylvatskeflodet: ta bort utloppsslangen fran
trddmatarverket medan stromkallan ar paslagen och 1at
kylvatskan rinna ut i ett matglas. Flodet maste minst vara 0,5
l/min.

« Kontrollera att svetsparametrarna ligger inom svetspistolens
och svanhalsens omrade. Pistolen och svanhalsen har
separata granser for maximal strom; den lagre av de tva utgor
den maximala strom som du kan anvanda.

Overhettning av svetspistolsanslutningen. . gontrollera att den ar korrekt ansluten till tradmatarverket.

+ Kontrollera att stromoéverféringsytan och kontaktstiften pa
pistolkontakten ar rena och oskadade.

Pistolep vibrerar for mycket under « Kontrollera att adaptern och kontaktmunstycket ar &tdragna.
svetsningen. « Kontrollera motorstrommen.
« Kontrollera tradledaren.

+ Kontrollera tillsatstraden. Den maste vara rak och borja
kroka sig nar den kommer ut ur kontaktmunstycket. Om inte,
kontrollera matarhjulens atdragningsgrad.

En varnings-/felsymbol visas pa pistolens Kontrollera Control Pad eller trddmatarverkets kontrollpanel for
fjarreglagedisplay att f& mer information om felet. For mer information, se Felkoder
on page 169.

Tabell 10. Svetskvalitet

Problem Rekommenderade atgarder
EmrtSig och/eller svets med dalig + Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.
valitet.

« Kontrollera att skyddgasflédet inte ar blockerat.
+ Kontrollera att det ar ratt gastyp for applikationen i fraga.
« Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

« Kontrollera att svetsproceduren ar korrekt for applikationen i
fraga.

Varierande svetsresultat + Kontrollera att tradmatningsmekanismen &r ratt injusterad.

« Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.

+ Kontrollera att tradledaren ar korrekt for den valda
tradstorleken och typen.

« Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

« Kontrollera att svetspistolen inte ar dverhettad.

« Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt pa en
ren yta pa arbetsstycket.
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Problem Rekommenderade atgarder

Mycket svetssprut + Kontrollera svetsparametervardena och svetsproceduren.
+ Kontrollera gastypen och flodet.
« Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.
« Kontrollera att tillsatstraden ar korrekt for den aktuella
applikationen.

2.5.1 Felkoder

Control Pad

Vid felsituationer visar Control Pad numret och rubriken for ett fel samt en beskrivning av den mgjliga
orsaken (Orsaker) och Atgirderna for att fixa felet. G4 till Vy > Fellogg for att se felhistoriken.

Tradmatarverkets kontrollpanel

I kontrollpanelen pa tradmatarverket visas felets nummer och rubrik.

Display pa pistolens fjarreglage

Pa displayen for pistolens fjarreglage visas ingen felkod, bara en fel-/varningssymbol Kontrollera Control Pad
eller trddmatarverkets kontrollpanel for att fa mer information.

Symbol pa pistolens fjarreglage Betydelse

" . Systemvarning. Varningen beror ett fel i systemet,
m som t.ex. lag vatskeniva. Symbolen blinkar forst i 10
) § sekunder och 6vergar darefter till fast sken.

Du kan svetsa aven om symbolen visas.

svetsparametrarna har stallts in utanfor de
gransvarden som anges i svetsdatabladet.
Parametern i fraga visas i rod farg.

- Svetsdatabladsvarning. En av de viktigaste

Du kan svetsa aven om symbolen visas.

Systemfel Svetsning ar inaktiverad.

2.6 Underhall

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljon nar du planerar rutinunderhall.

Ratt anvandning av maskinen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onddiga driftstopp och fel i
utrustningen.
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2.6.1 Dagligt underhall

A Varning - risk for personskada:

Koppla bort strémkallan fran elnatet innan du hanterar elkablarna.

Underhall av stromkalla och tradmatarverk

Folj dessa procedurer for att utfora korrekt underhall pa svetssystemet:

+ Kontrollera hdlje, lock och komponenter ar oskadade.

« Kontrollera alla kablar och anslutningar. Anvand dem inte om de ar skadade och kontakta
serviceavdelningen for utbyte.

« Kontrollera trddmatarverkets matarhjul och tryckhandtaget. Kontrollera och smérj vid behov med en liten
mangd tunn maskinolja.

Underhall av svetspistoler

« Kontrollera regelbundet att alla komponenter sitter fast ordentligt.

« Kontrollera att stromoverforingsytan pa Kemppis pistoladapter ar ren och orepad samt att kontaktstiften
ar raka och oskadade.

« Kontrollera om det finns nagra skador pa kabelns skyddsslang.
« Kontrollera om det finns nagra tecken pa slitage eller skador pa de tva o-ringarna mellan svanhalsen och
handtaget.

@ Anm:

Det ar bara den gaskylda pistolen som har o-ringar.
« Avlagsna damm fran tradledaren med tryckluft varje gadng du byter ut tradrullen eller varje dag vid kraftig
anvandning.

Figur 53. Gaskyld pistol
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Figur 54. Vattenkyld pistol
+ Kontrollera och ta bort svetssprut som fastnat i gaskapan.

Figur 55. Gaskyld pistol
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Figur 56. Vattenkyld pistol
« Nar du inte anvander pistolen, forvara den i hallaren pa stromkallan.

Underhall av Control Pad

Control Pad ar vattenbestandig och kan torkas ren med en fuktig trasa. Anvand inte I6sningsmedel.

For reparationer, kontakta Kemppi pa www.kemppi.com eller din aterforsaljare.

2.6.2 Periodiskt underhall av stromkailla och tradmatarverk
A Varning - risk for personskada:

Endast behorig servicepersonal tillats utfora periodiskt underhall.
A Varning - risk for maskinskada:

Endast en behdrig elektriker tillats utfor elarbeten.
A Varning - risk for personskada:

Innan du tar bort tackplaten, koppla bort stromkallan fradn natet och vanta i ungefar 2 minuter for
urladdning av kondensatorn.

Kontrollera enhetens elkontakter minst en gang per halvar. Rengoér delar som korroderat och dra at |6sa
forband.

@ Anm:
Dra at skruvar med ratt moment nar du satter fast 16sa delar.

Rengor enhetens ytterdelar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och en dammsugare. Rengor
aven ventilationsgallret pa enhetens baksida. Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk for att smutsen
satter sig fast annu hardare i spalterna mellan kylflansarna.

@ Anm:

Anvand inte hogtryckstvatt.
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Uppdatera tradmatarverket till senaste firmwareversionen och ladda ner ny svetsprogramvara.

2.6.3 Serviceverkstader

Kemppis serviceverkstader utfor underhall av svetssystem i enlighet med Kemppis serviceavtal.
De viktigaste punkterna i serviceverkstadens underhallrutiner ar:

¢ Rengoring av maskinen

« Underhall av svetsverktygen

» Undersokning av kopplingar och kontakter

» Undersokning av alla elkopplingar

« Undersokning av stromkallans natkabel och stickpropp

+ Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
+ Underhallstest

« Test och kalibrering vid behov

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppi website.

2.7 Tekniska data

Denna sektion innehaller svetssystemets tekniska data.

2.7.1 X8 Power Source 400 A /400 A MV

Funktion Beskrivning Virde
400 A 400 A MV
Natkabel HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Natspanning 3-fas 50/60 Hz - 220-230V £10%
380-460V +10 % 380-460V £10 %
Anslutningseffekt 40 % ED - -
60 % ED 19 kVA 19 kVA
100 % ED 14 kVA 14 kVA
Matningsstrom (max) [ max - 52-49 A
@ 220-230V
T max 28-25A 28-25A
@ 380 - 460V
Matningsstrom (effektiv) L1eff @ 220-230V - 40 - 38 A
[1ef @ 380-460V 22-19A 22-19A
Tomgangseffekt utan kylare och P; 45 -52 W 40 - 52 W
trddmatarverk (MIG)
Tomgangseffekt med kylare, utan P 51-58W 48 - 58 W
tradmatarverk (MIG)
Tomgangsspanning (MMA) Uay 50V 50V
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2.7 Tekniska data

Funktion Beskrivning Virde
400 A 400 A MV
Tomgangseffekt (MMA) (utan kylare P; 44 - 53 W 44 - 53 W
och tradmatarverk, flaktar OFF)
Tomgangseffekt (MMA) (utan kylare Poc 107 - 111 W 99 - 111 W
och tradmatarverk, flaktar ON)
Tomgangseffekt (MMA) (med kylare, Poc 132-137 W 121 -137 W
utan tradmatarverk, flaktar ON)
Tomgangsspanning (MIG och MMA) Uo topp 76 - 92V DC 76 - 92V DC
Tomgangsspanning (MMA) Ur topp 72 - 86V DC 72 -86V DC
Sakring 220-230V - 63 A
380 - 460V 32A 32A
Uteffekt 40 % ED - -
60 % ED 400 A 400 A
100 % ED 320 A 320 A
Svetsstroms- och spanningsomrade MIG @ 220 V - 20 A/14V - 400 A/50 V
MIG @ 380V 20 A/14 V - 400 A/50 vV 20 A/14 'V - 400 A/50 V
Svetsstroms- och spanningsomrade MMA @ 220 V - 15 A/20V - 400 A/58 V
MMA @ 380 V 15 A/20 V - 400 A/58 v 15 A/20 V - 400 A/58 V
Svetsspanning (max) 58V 58V
Effektfaktor vid maximal strom PF. 0,80 - 0,88 0,80 - 0,88
Verkningsgrad vid max. strom n 89-91% 89 -90 %
Drifttemperatur -20...+40 °C -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C -40...+60 °C
EMC-klass A A
Min. kortslutningseffekt Sq i elnatet Ssc 5.1 MVA 5,1 MVA
Skyddsklass IP23S IP23S
Yttermatt L x B x H 921 x348x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Vikt utan tillbehor 95 kg 95 kg
Anslutningsspanning for hjalpenheter U,y 48 V/500 W 48 V/500 W
Anslutningsspanning for kylenhet Uy - 220-230V £10 %
380-460V £10 % 380-460V +£10 %
Rekommenderad storlek pa elverk Sgen 25 kVA 25 kVA
(min)
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2.7 Tekniska data

Funktion Beskrivning Virde
400 A 400 A MV

Typ av tradlés kommunikation 2,4 GHz WiFi och 2,4 GHz WiFi och
Bluetooth Bluetooth

« Sandarfrekvens och effekt

2,4 GHz Bluetooth och

WLAN

» 2400-2483,5 MHz

20 dBm

2,4 GHz Bluetooth och

WLAN

20 dBm

Typ av trddkommunikation

Ethernet och USB

Ethernet och USB

Standarder

2.7.2 X8 Power Source 500 A/ 500 A MV

IEC 60974-1, -10

IEC 60974-1, -10

Funktion Beskrivning Virde
500 A 500 A MV

Natkabel HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Natspanning 3-fas 50/60 Hz - 220-230V £10 %
Natspanning 3-fas 50/60 Hz 380-460V +10 % 380-460V £10 %
Anslutningseffekt 40 % ED - -

60 % ED 26 kVA 26 kVA

100 % ED 18 kVA 18 kVA
Matningsstrom (max) [1max - 67 - 66 A

@ 220-230V

I1max 38-33A 38-33A

@ 380 - 460V
Matningsstrom (effektiv) [1eff @ 220-230V - 52-51A

[1ef @ 380-460V 29 -26 A 29-26 A
Tomgangseffekt utan kylare och P 45 -52 W 40 - 52 W
trddmatarverk (MIG)
Tomgangseffekt med kylare, utan Pi 51-58W 48 - 58 W
tradmatarverk (MIG)
Tomgangsspanning (MMA) Uay 50V 50V
Tomgangseffekt (MMA) (utan kylare P; 44 - 53 W 44 - 53 W
och tradmatarverk, flaktar OFF)
Tomgangseffekt (MMA) (utan kylare Poc 107 - 111 W 99 - 111 W
och tradmatarverk, flaktar ON)
Tomgangseffekt (MMA) (med kylare, Poc 132-137W 121-137 W

utan tradmatarverk, flaktar ON)
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2.7 Tekniska data

Funktion Beskrivning Virde
500 A 500 A MV
Tomgangsspanning (MIG och MMA) Uo topp 76 - 92V DC 76 - 92V DC
Tomgangsspanning (MMA) Ur topp 72 - 86V DC 72 -86V DC
Sékring 220-230V - 63 A
380 - 460V 32A 32A
Uteffekt 40 % ED - -
60 % ED 500 A 500 A
100 % ED 400 A 400 A
Svetsstroms- och spanningsomrade MIG @ 220 V - 20 A/14 V - 500 A/55 V
MIG @ 380V 20 A/14V - 500 A/55V 20 A/14 V - 500 A/55 V
Svetsstroms- och spanningsomrade MMA @ 220 V - 15 A/20 V - 500 A/57 V
MMA @ 380V 15 A/20 V - 500 A/57 V 15 A/20 V - 500 A/57 V
Svetsspanning (max) 57V 57V
Effektfaktor vid max. strom PF. 0,82 -0,90 0,80 - 0,90
Verkningsgrad vid max. strom n 89-91% 89-91%
Drifttemperatur -20...+40 °C -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C -40...+60 °C
EMC-klass A A
Min. kortslutningseffekt Sq i elnatet Ssc 5.1 MVA 51 MVA
Skyddsklass IP23S IP23S
Yttermatt L x B x H 921 x348x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Vikt utan tillbehor 95 kg 95 kg
Anslutningsspanning for hjalpenheter U,y 48 V/500 W 48 V/500 W
Anslutningsspanning for kylenhet Uy - 220-230V £10 %
380-460V +10 % 380-460V +£10 %
Rekommenderad storlek pa elverk Sgen 35 kVA 35 kVA
(min)
Typ av tradlés kommunikation 2,4 GHz WiFi och 2,4 GHz WiFi och
Bluetooth Bluetooth
« Sandarfrekvens och effekt
2,4 GHz Bluetooth och 2,4 GHz Bluetooth och
WLAN WLAN
« 2400-2483,5MHz « 2400-2483,5 MHz
20 dBm 20 dBm
Typ av tradkommunikation Ethernet och USB Ethernet och USB
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Funktion Beskrivning Virde
500 A 500 A MV
Standarder IEC 60974-1, -10 IEC 60974-1, -10

2.7.3 X8 Power Source 600 A/ 600 A MV

Funktion Beskrivning Virde
600 A 600 A MV

Natkabel HO7RN-F 6 mm? 16 mm?
Natspanning 3-fas 50/60 Hz 220-230V £10 %
Néatspanning 3-fas 50/60 Hz 380-460V £10 % 380-460V £10 %
Anslutningseffekt 40 % ED 33 kVA 33 kVA

60 % ED 27 kVA 27 kVA

100 % ED 21 kVA 21 kVA
Matningsstrom (max) [1max - 86-83A

@ 220-230V

I1max 50 - 42 A 50 - 42 A

@ 380 - 460V
Matningsstrom (effektiv) [leff @ 220-230V ~ 57 -53 A

Ileff @ 380 -460V 33-27A 33-27A
Tomgangseffekt utan kylare och P. 45 -52 W 40 - 52 W
trddmatarverk (MIG)
Tomgangseffekt med kylare, utan P 51 -58 W 48 - 58 W
trddmatarverk (MIG)
Tomgangsspanning (MMA) Uay 50V 50V
Tomgangseffekt (MMA) (utan kylare och  P; 44 - 53 W 44 - 53 W
tradmatarverk, flaktar OFF)
Tomgangseffekt (MMA) (utan kylare och Py 107 - 111 W 99 - 111 W
tradmatarverk, flaktar ON)
Tomgangseffekt (MMA) (med kylare, utan P 132-137 W 121-137 W
tradmatarverk, flaktar ON)
Tomgangsspanning (MIG och MMA) Uo topp 76 -92V DC 76 -92V DC
Tomgangsspanning (MMA) Ur topp 72 - 86V DC 72 - 86V DC
Sakring 220-230V - 63 A
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Funktion Beskrivning Virde
600 A 600 A MV
380 - 460 V 35A 35A
Uteffekt 40 % ED 600 A 600 A
60 % ED 530 A 530A
100 % ED 440 A 440 A
Svetsstroms- och spanningsomrade MIG @ 220 V ) 20 A/14V - 600 A/46 V
MIG @ 380V 20 A/14V - 600 A/55 V20 A/14 V - 600 A/55 V
Svetsstroms- och spanningsomrade MMA @ 220V ) 15 A/20V - 600 A/46 V
MMA @ 380V 15 A/20V - 600 A/55 V15 A/20 V - 600 A/55 V
Svetsspanning (max) 55V 55V
Effektfaktor vid max. strom PF. 0,88 - 0,90 0,90
Verkningsgrad vid max. strom n 88-91% 88 - 90 %
Driftstemperatur -20...+40 °C -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C -40...+60 °C
EMC-klass A A
Min. kortslutningseffekt Sq i elnatet Ssc 51 MVA 51 MVA
Skyddsklass IP23S IP23S
Yttermatt L x B x H 921 x 348 x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Vikt utan tillbehor 95 kg 95 kg
Anslutningsspanning for hjalpenheter Uaux 48 V/500 W 48 V/500 W
Anslutningsspanning for kylenhet cu - 220-230V £10 %
380-460V £10 % 380-460V £10 %
Rekommenderad storlek pa elverk (min) Sgen 40 kVA 40 kVA
Typ av tradlds kommunikation 2,4 GHz WiFi och 2,4 GHz WiFi och
« Sandarfrekvens och effekt Bluetooth Bluetooth
e 2400-2483,5MHz + 2400-2483,5 MHz
20 dBm 20 dBm
Typ av trddkommunikation Ethernet och USB Ethernet och USB
Standarder IEC 60974-1, -10 IEC 60974-1, -10
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2.7.4 X8 Cooler
Funktion Beskrivning Virde
Driftspanning, U; 3~50/60 Hz 220-230V £10 %
380-460V +10 %
Natstrom (max) [ max 10A
Natstrom (effektiv) 1 eff 0,6 A
Markkyleffekt vid 1 I/min 1,4 kW
Markkyleffekt vid 1,6 I/min 1,9 kW
Rekommenderad kylvatska MPG 4456 (Kemppi kylvatska)
Kylvatsketryck (max) 0,4 MPa
Tankvolym 4|
Drifttemperaturomrade* -10...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass** IP23S
Vikt utan tillbehor 15,5 kg
Standarder IEC 60974-2, -10
* Med rekommenderad kylvatska
** Monterad
2.7.5 X8 Wire Feeder

Funktion Beskrivning Virde
Driftspanning Us 48 V DC
Strém vid max. last 1 max 6A
Tomgangseffekt P; 6W
Tomgangseffekt med skapvarmare P 30 W
Svetsstrom, I, 40 % ED 600 A

60 % ED 530 A

100 % ED 440 A
Pistolanslutning Kemppi
Tradmatningsmekanism 4-hjuls, dubbelmotor
Diameter pa matarhjul 32 mm
Tillsatstradar Fe 0,6 - 24 mm

Ss 0,6 -24mm
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Funktion Beskrivning Virde

MC/FC 0,8 -24 mm

Al 0,8 -2,4 mm
Tradmatningshastighet 0,5 - 25 m/min
Tradbobin, vikt (max) 20 kg
Tradrulle, diameter (max) 300 mm
Skyddsgastryck (max) Pmax 0,5 MPa
Drifttemperatur -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
EMC-klass A
Skyddsklass IP23S
Yttermatt L x B x H 640 x 220 x 400 mm
Vikt utan tillbehor 11,2 kg
Typ av tradlos kommunikation 2,4 GHz Bluetooth
« Sandarfrekvens och effekt e 2402-2480 MHz 19 dBm
Standarder IEC 60974-5, 10

2.7.6 X8 Control Pad
Funktion Beskrivning Virde
Driftspanning U1 12V
Driftstemperatur -20...+40 °C
Lagringstemperatur -40...+60 °C
Skyddsklass IP54
Yttermatt L x B x H 200 x 130 x 33 mm
Vikt utan tillbehor 0,89 kg
Batteriets normala driftstid 15 - 24 tim
Batterityp Litium
Batteriets markspanning 72V
Batteriets markkapacitet 6,2 Ah
Laddningsstrom 1A
Normal laddningstid for batteriet 5 tim
Laddningsspanning 12V
Laddningsstrom 25A
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Funktion Beskrivning Virde
Typ av tradlos kommunikation 2,4 GHz Bluetooth
« Sandarfrekvens och effekt e 2400-2483,5 MHz 14 dBm
« 13,56 MHz -1,3 dBpA/m
Normal rackvidd for tradlos 15m
kommunikation
Typ av tradkommunikation USB
Typ av display TFT LCD
Displaystorlek 57"
Standarder « IEC 60950-1
« EN62368-1
« EN300328v2.11
« EN300330v211
« EN301489-1v2.11
« EN301489-3v2.1.0
« EN 301489-17v3.11
2.7.7 X8 MIG Gun 200-g
Funktion Beskrivning Virde
Svetsprocess MIG/MAG
Vagledning Manuell
Typ av kylning Gas
Typ av anslutning Kemppi
Traddiametrar 08-12mm
Belastbarhet @ 60 % (BLANDGAS) 200 A
@ 100 % -
(BLANDGAS)
@ 60 % (COy) -
@ 100 % (COy) -
Tillsatstradar Fe 0,8-1,2mm
Fe-MC/FC 09-12mm
Ss 0,8-1,2mm
Ss-MC/FC 09-1,2mm
Al 0,8-1,2mm
Driftstemperatur -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
Pistolhandtag Ja
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Funktion Beskrivning Virde
Utbytbar svanhals Ja
Vridbar svanhals Ja
Svanhalsmatt Langd x (se figur 101 mm
nedan)
Hojd y (se figur 86 mm
nedan)
Svanhalsvinkel a (se figur nedan) 50°
Standarder IEC 60974-7
Figur 57. Svanhalsmatt och vinkel
2.7.8 X8 MIG Gun 300-g
Funktion Beskrivning Virde
Svetsprocess MIG/MAG
Vagledning Manuell
Typ av kylning Gas
Typ av anslutning Kemppi
Traddiametrar 08-12mm
Belastbarhet @ 60 % (BLANDGAS) 300 A
@ 100 % -
(BLANDGAS)
@ 60 % (COy) -
@ 100 % (COy) -
Tillsatstradar Fe 0,8-1,2mm
Fe-MC/FC 09-1,2mm
Ss 0,8-1,2mm
Ss-MC/FC 09-12mm
Al 0,8-1,2mm
Driftstemperatur -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
Pistolhandtag Ja
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Funktion Beskrivning Virde
Utbytbar svanhals Ja
Vridbar svanhals Ja
Svanhalsmatt Langd x (se figur 117 mm
nedan)
Hojd y (se figur 97 mm
nedan)
Svanhalsvinkel a (se figur nedan) 50°
Standarder IEC 60974-7
Figur 58. Svanhalsmatt och vinkel
2.7.9 X8 MIG Gun 400-g
Funktion Beskrivning Virde
Svetsprocess MIG/MAG
Vagledning Manuell
Typ av kylning Gas
Typ av anslutning Kemppi
Traddiametrar 08-1,6 mm
Belastbarhet @ 60 % (BLANDGAS) 400 A
@ 100 % -
(BLANDGAS)
@ 60 % (COy) -
@ 100 % (COy) -
Tillsatstradar Fe 0,8-1,6 mm
Fe-MC/FC 09-16 mm
Ss 0,8-1,6 mm
Ss-MC/FC 09-16 mm
Al 0,8-1,6 mm
Driftstemperatur -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
Pistolhandtag Ja
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Funktion Beskrivning Virde
Utbytbar svanhals Ja
Vridbar svanhals Ja
Svanhalsmatt Langd x (se figur 132 mm
nedan)
Hojd y (se figur 110 mm
nedan)
Svanhalsvinkel a (se figur nedan) 50°
Standarder IEC 60974-7
Figur 59. Svanhalsmatt och vinkel
2.7.10 X8 MIG Gun 420-w
Funktion Beskrivning Virde
Svetsprocess MIG/MAG
Vagledning Manuell
Typ av kylning Vatska
Kylvatskeflode 11/min
Kylvatsketryck (max) 5 bar
Typ av anslutning Kemppi
Traddiametrar 0,8-1,6 mm

Belastbarhet

@ 60 % (BLANDGAS)

@ 100 % 420 A

(BLANDGAS)

@ 60 % (COy) -

@ 100 % (CO») -
Tillsatstradar Fe 0,8-1,6 mm

Fe-MC/FC 09-16 mm

Ss 0,8-1,6 mm

Ss-MC/FC 09-1,6 mm

Al 0,8-1,6 mm
Driftstemperatur -20...+40 °C
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Funktion Beskrivning Virde
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
Minimikyleffekt vid 1,6 I/min * 1,9 kW
Min. flode 1,6 I/min
Pistolhandtag Ja
Utbytbar svanhals Nej
Vridbar svanhals Nej
Svanhalsmatt Langd x (se figur 132 /232 mm
nedan)
Hojd y (se figur 104 mm
nedan)
Svanhalsvinkel a (se figur nedan) 50°
Standarder IEC 60974-7
*Pistol, langd 5 m
Figur 60. Svanhalsmatt och vinkel
2.7.11 X8 MIG Gun 520-w
Funktion Beskrivning Virde
Svetsprocess MIG/MAG
Vagledning Manuell
Typ av kylning Vatska
Kylvatskeflode 1 1/min
Kylvatsketryck (max) 5 bar
Typ av anslutning Kemppi
Traddiametrar 08-1,6 mm
Belastbarhet @ 60 % (BLANDGAS) -
@ 100 % 520 A
(BLANDGAS)

@ 60 % (COy)
@ 100 % (COy)
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Funktion Beskrivning Virde

Tillsatstradar Fe 0,8-1,6 mm
Fe-MC/FC 09-16 mm
Ss 0,8-1,6 mm
Ss-MC/FC 09-16 mm
Al 0,8-1,6 mm

Driftstemperatur -20...+40 °C

Forvaringstemperatur -40...+60 °C

Minimikyleffekt vid 1,6 I/min * 1,9 kW

Min. flode 1,6 I/min

Pistolhandtag Ja

Utbytbar svanhals Nej

Vridbar svanhals Nej

Svanhalsmatt Langd x (se figur 145 / 245 mm
nedan)
Hojd y (se figur 111 mm
nedan)

Svanhalsvinkel a (se figur nedan) 50°

Standarder IEC 60974-7

*Pistol, langd 5 m

Figur 61. Svanhalsmatt och vinkel

2.7.12 X8 MIG Gun 600-w

Funktion Beskrivning Virde

Svetsprocess MIG/MAG

Vagledning Manuell

Typ av kylning Vatska

Kylvatskeflode 1 1/min

Kylvatsketryck (max) 5 bar

Typ av anslutning Kemppi
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Funktion Beskrivning Virde
Traddiametrar 1,2-24 mm
Belastbarhet @ 60 % (BLANDGAS) -
@ 100 % (BLANDGAS) 600 A
@ 60 % (CO») -
@ 100 % (COy) -
Tillsatstradar Fe 1,2-24 mm
Fe-MC/FC 1,2-24mm
Ss 1,2-1,6 mm
Ss-MC/FC 1,2-1,6 mm
Al 1,2 -24 mm
Driftstemperatur -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
Min. kyleffekt vid 1,6 I/min * IEC 60974-7 1,9 kW
Min. flode 1,6 |/min
Pistolhandtag Ja
Utbytbar svanhals Nej
Vridbar svanhals Nej
Svanhalsmatt 251 mm
72 mm
Svanhalsvinkel 30°
Standarder IEC 60974-7
*Pistol, langd 5 m
Figur 62. Svanhalsmatt och vinkel
2.7.13 X8 MIG Gun WS 420-w
Funktion Beskrivning Virde
Svetsprocess MIG/MAG
Vagledning Manuell
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Funktion Beskrivning Virde
Typ av kylning Vatska
Kylvatskeflode 11/min
Kylvatsketryck (max) 5 bar
Typ av anslutning Kemppi
Traddiametrar 1,2-1,6 mm
Belastbarhet @ 60 % (BLANDGAS) -
@ 100 % 300 A
(BLANDGAS)
@ 60 % (COy) -
@ 100 % (COy) -
Tillsatstradar Ss 1,2-1,6 mm
Al 12-16 mm
Driftstemperaturomrade -20...+40 °C
Forvaringstemperatur -40...+60 °C
Minimikyleffekt vid 1,6 I/min * 1,9 kW
Min. flode 1,6 I/min
Pistolhandtag Ja
Utbytbar svanhals Nej
Vridbar svanhals Nej
Svanhalsmatt Langd x (se figur 132 mm
nedan)
Hojd y (se figur 104 mm
nedan)
Svanhalsvinkel a (se figur nedan) 50°
Standarder IEC 60974-7

*Pistol, langd 8 m

Figur 63. Svanhalsmatt och vinkel

2.8 Artikelnummer
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Tabell 11. X8 Power Source

Benamning

Artikelnummer

X8 Power Source utan programvara

X8 Power Source 400 X8100400000
X8 Power Source 400 + X8 Cooler X8100401000
Effektuppgradering av X8 Power Source 500 X8550000

X8 Power Source 500 + X8 Cooler X8100501000
X8 Power Source 500 MV * X8100500100
X8 Power Source 500 MV + X8 Cooler X8100501100
X8 Power Source 500 + X8 Cooler + X8100501010
Programvarupaket 1 **

Uppgradering av 600 for X8 Power Source X8560000

X8 Power Source 600 med Cooler * X8100601000
X8 Power Source 600 med Cooler och X8100601010
programvarupaket 1 *

X8 Cooler X8600000000
X8 Wheel Set X8701010000
X8 Power Source med svetsprogram och -processer

X8 Power Source 400, Custom X8100400001
X8 Power Source 400 + X8 Cooler, Custom X8100401001
X8 Power Source 400 MV, Custom X8100400101
X8 Power Source 500 + X8 Cooler, Custom X8100501001
X8 Power Source 500 MV + X8 Cooler, Custom X8100501101
X8 Power Source 500 + X8 Cooler + X8100501010

Programvarupaket 1 **

X8 Power Source inkluderar Control Pad, X8 Wheel Set och vridbord for X8 Wire Feeder.

** [ porgramvarupaket 1 ingar X8 Work Pack och WiseFusion.

Tabell 12. X8 Wire Feeder

Benamning Artikelnummer
X8 Wire Feeder X8200000002

X8 Wire Feeder + skapvarmare X8200000001

Sats for tradtunna 5 m WO012757

Sats for tradtunna 10 m W012758

Sats for tradtunna 20 m W012759

Sats for tradtunna 27 m W012760
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Tabell 13. Monteringsdelar for tva tradmatarvek

Benamning Artikelnummer
Anslutningshylsa, hallare, X8 SP012058
Kylslangsenhet KV200 hona-hona SP4308080

Tabell 14. Svetspistoler

Svetspistol Svanhalsmatt Artikelnummer
X8 MIG Gun 200-g (3,5 m) x =101 mm,y = 86 mm X8301203500
X8 MIG Gun 200-g (5,0 m) x =101 mm, y = 86 mm X8301205000
X8 MIG Gun 300-g (3,5 m) x =117 mm,y = 97 mm X8301303500
X8 MIG Gun 300-g (5,0 m) x =117 mm,y = 97 mm X8301305000
X8 MIG Gun 400-g (3,5 m) x =132 mm,y = 110 mm X8301403500
X8 MIG Gun 400-g (5,0 m) x =132 mm,y = 110 mm X8301405000
X8 MIG Gun 420-w (3,5 m) x =132 mm,y = 104 mm X8300423500
X8 MIG Gun 420-w (5,0 m) x =132 mm,y =104 mm X8300425000
X8 MIG Gun 520-w (3,5 m) x =145 mm,y = 111 mm X8300523500
X8 MIG Gun 520-w (5,0 m) x =145 mm,y = 111 mm X8300525000
X8 MIG Gun 600-w (5,0 m) x =152 mm, y = 104 mm X8300605000
X8 MIG Gun 420-w (3,5 m) X =232 mm,y =104 mm X8300423501
X8 MIG Gun 420-w (5,0 m) X =232 mm,y =104 mm X8300425001
X8 MIG Gun 520-w (3,5 m) X =245 mm,y = 111 mm X8300523501
X8 MIG Gun 520-w (5,0 m) X =245 mm,y = 111 mm X8300525001
X8 MIG Gun WS 420-w (8,0 m) x =132 mm, y = 104 mm X8300428000
X8 Monteringsring, verktyg SP012703

Figur 64. Svanhalsmatt och vinkel

Tabell 15. Mellanledare, gaskylda

Mellanledare, tvarsnitt Kabellangd Artikelnummer
95 mm? 2m X8801950200
70 mm? 5m X8801700500
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Mellanledare, tvarsnitt Kabellangd Artikelnummer
95 mm? 5m X8801950500
70 mm? 10 m X8801701000
95 mm? 10 m X8801951000
70 mm? 20m X8801702000
95 mm? 20m X8801952000
70 mm? 30m X8801703000
95 mm? 30m X8801953000

Tabell 16. Mellanledare, vattenkylda

Mellanledare, tvarsnitt Kabellangd Artikelnummer
95 mm? 2m X8800950200
70 mm? 5m X8800700500
95 mm? 5m X8800950500
70 mm? 10m X8800701000
95 mm? 10 m X8800951000
70 mm? 20m X8800702000
95 mm? 20m X8800952000
70 mm? 30m X8800703000
95 mm? 30m X8800953000

Tabell 17. Control Pad

Control Pad

Artikelnummer

Control Pad

Tabell 18. Tillbehor

X8400110001

Tillbehor Artikelnummer
X8 Tillbehorslada X8701040000
X8 Kabelhallare X8701030000
X8 Vagn for gasflaska X8701020000
Vridbord for ett trddmatarverk X8702010000
Vridbord for tva trddmatarverk X8702020000
Upphangningsarm for tradmatarverk X8702040000
Avlastningsarm for tradmatarverk X8702030000
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Tabell 19. Programvaruprodukter

Programvaruprodukter Artikelnummer
DProcess

WeldEye WP och PQ Cloud-paket (mgjliggor digitala 6800010
WPS:er)

WiseFusion X8500000
WisePenetration+ X8500002
WiseRoot+ X8500003
WiseSteel X8500001
WiseThin+ X8500004

Ga till kitselect.kemppi.com for att finna artikelnummer for slitdelssatser for pistoler och tradmatarverk. Ga
till Kemppi DataStore for att finna artikelnummer for svetsprogrampaket.

2.9 Kassering av enhet

@ Anm:

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Folj nationella och lokala bestammelser vid kassering av enheten och dess tillbehdr da de natt slutet av
sin driftslivslangd. I enheten ingar nagra delar som innehaller eller ar gjorda av miljofarliga eller riskfyllda
material.

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-direktivet
2011/65/EU om restriktioner vid anvéndning av vissa riskfyllda @mnen i elektrisk och elektronisk utrustning,
samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av sin
livslangd samlas in separat och lamnas in till en miljévanlig atervinningsanlaggning. Utrustningens dgare
maste lamna en enhet som inte langre ar i bruk pa en regional upphamtningsplats, enligt instruktioner fran
lokala myndigheter eller Kemppi-representant. Genom att tillampa dessa EU-direktiv gor du en insats for
miljon och manniskors halsa.
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