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@ KEM PPI Designed for welders



AX MIG Welder

SZYBKIE ZROBOTYZOWANE SPAWANIE Z PELNA
IDENTYFIKOWALNOSCIA

Urzadzenie Kemppi AX MIG Welder moze odczuwalnie poprawic jakos¢ i szybkos¢ pracy systemu
spawania zrobotyzowanego. Ciesz sie tatwa integracja i zapewnij powtarzalne, wysokiej jakosci spoiny
dzieki wysokowydajnym aplikacjom do spawania tukowego.

Dzieki zrodtu pradu o natezeniu 400 lub 500 A oraz zrobotyzowanemu podajnikowi drutu AX MIG Welder
doskonale sprawdza sie w zastosowaniach, gdzie istnieje koniecznos¢ intensywnego automatycznego
spawania przez calg dobe. Potrzebujesz jeszcze wiecej? W szczegdlnie trudnych warunkach pracy i przy
wymagajacych celach produkcyjnych aktywuj wydajne procesy spawania tukowego MAX lub Wise, ktore
zwiekszajg szybkos¢ operacji, obnizajg ilos¢ wprowadzanego ciepta i poprawiajg penetracje. MAX i Wise
zoptymalizowane pod katem zastosowan spawania zrobotyzowanego.

Spawarke AX MIG Welder mozna bez problemu wiaczy¢ do istniejacego lub budowanego
zrobotyzowanego systemu spawalniczego. Kompleksowy zestaw opcji fgcznosci pomaga maksymailnie
wykorzysta¢ mozliwosci robota do spawania tukowego. AX MIG Welder ma intuicyjny interfejs zdalnego
sterowania zaprojektowany przez czotowych swiatowych specjalistéw od Srodowisk obstugi uzytkownika. Jest
niezwykle tatwy w obstudze, a dostep do niego mozna uzyskac z laptopa lub urzgdzenia komérkowego przez
przegladarke internetowa.

Uzywajgc funkgciji

Weld Assist, kazdy operator szybko znajdzie odpowiednie parametry spawania. Opcjonalna aplikacja
monitorujgca stworzona wedtug zatozen Przemystu 4.0 pozwala doktadniej dokumentowac caty proces oraz
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Sledzi¢ kluczowe parametry przebiegu spawania zrobotyzowanego. Aktywujac trzymiesieczng wersje probna,
mozna za darmo wyprébowac dziatanie ustugi WeldEye ArcVision i modutu dWPS.

Starannie dostrojone zajarzanie tuku i precyzyjny sygnat Sledzenia spoiny sprawiajg, ze robot do spawania
lukowego potrafi za kazdym razem uzyska¢ powtarzalnie wysokg jakosc¢ ztgcza. Funkcja Touch Sense ustala
potozenie spoiny wzgledem umiejscowienia robota, natomiast funkcja kompensaciji trajektorii spawania
(TAST) pomaga zrobotyzowanemu systemowi spawalniczemu korygowac tor uktadania spoiny, jesli
wystepuja odchylenia w tworzonym ztgczu. System zawiera rowniez czujnik przeptywu gazu i funkcje

wykrywania kolizji.

Dodawanie urzadzenia AX MIG Welder do systemu spawania zrobotyzowanego uzywanego w
przedsiebiorstwie jest bardzo tatwe. To najlepszy sposoéb na uzyskanie wysokiej jakosci spoin i
najnowszych funkcji tacznosci spawalnicze;.

PROSTA INTEGRACJA,

SZYBKIE USTAWIANIE
PARAMETROW

Po zaledwie kilku godzinach
przygotowania system

spawalniczy AX MIG Welder jest

gotowy do pracy.

GLOWNE ZALETY

60%

EATWOSC UZYCIA

Interfejs uzytkownika w
przegladarce internetowej jest
czytelny i przejrzysty, a
narzedzie Weld Assist
przyspiesza konfigurowanie
optymalnych parametrow
spawania nawet 0 60%.

WYSOKA WYDAJNOSC,
NISKIE WYMAGANIA
KONSERWACYJNE

Prad 430 A w cyklu pracy 100%
oraz procesy MAX lub Wise
zoptymalizowane dla spawania
zautomatyzowanego podnosza
wydajnosc¢ pracy.

» Wspotpracuje z wiekszoscig systemoéw spawania zrobotyzowanego

KORZYSCI

« Zaprojektowany pod katem tatwego i szybkiego integrowania i konfigurowania niezaleznie
od zrobotyzowanej aplikacji spawalniczej

e ROzne zrodia pradu o natezeniu 400 i 500 A do spawania synergicznego i pulsacyjnego

MIG
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 Intuicyjny i tatwy w uzyciu przegladarkowy interfejs uzytkownika do zdalnego regulowania
parametréw urzadzenia spawalniczego. Umozliwia znacznie szybszg konfiguracje sprzetu i
parametréw oraz utatwia zarzadzanie systemem i monitorowanie przez caty okres jego
eksploatacji.
Pomocnicze narzedzie

» Weld Assist przyspieszajgce konfigurowanie parametrow, dzieki czemu spawanie mozna
rozpoczac¢ nawet 60% szybciej niz przy ich recznym ustawianiu.

e Prad 430 A w cyklu pracy 100% sprawia, ze AX MIG Welder doskonale sobie radzi podczas
intensywnego spawania przemystowego, potrzebujgc réwnoczesnie mniej czasu na
schtodzenie.

Procesy

* Wise i MAX podnoszace wydajnosc spawania tukowego sg zoptymalizowane dla spawania
zrobotyzowanego, gdzie poprawiajg szybkosc¢, jakos¢ i kontrole. Tego samego sprzetu
mozna uzywac do szerokiego zakresu zadan i zastosowan spawalniczych.

e Odpowiednie do kazdej branzy, w ktorej stosowane jest zrobotyzowane spawanie stali, stali
nierdzewnej oraz elementéw aluminiowych.

« Bezposrednie potagczenie z ustugg WeldEye ArcVision umozliwia monitorowanie
newralgicznych parametréw spawania zrobotyzowanego z dowolnego miejsca.
3-miesieczna bezptatna subskrypcja ustugi WeldEye ArcVision obejmuje modut dWPS.

¢ Funkcja Touch Sense wykrywa zetkniecie drutu spawalniczego z elementem spawanym,
umozliwiajgc robotowi ustalenie punktu rozpoczecia wykonywania spoiny.

* Funkcja Kompensacja trajektorii spawania (TAST) pomaga zrobotyzowanemu systemowi
spawalniczemu korygowac tor uktadania spoiny, jesli wystepujg odchylenia w
wykonywanym ztgczu.

e Czujnik przeptywu gazu wbudowany w podajnik drutu pozwala domys$Inie monitorowac
przeplyw gazu ostonowego blizej tuku — bez potrzeby stosowania dodatkowych czujnikéw.

« Funkcja Wykrywanie kolizji zapobiega niepozadanemu uderzaniu uchwytu spawalniczego
w spawane elementy.

¢ Funkcja Touch Sense Ignition gwarantuje minimum odpryskéw oraz zapewnia stabilizacje
tuku natychmiast po zajarzeniu.
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X5 Power Source 400

Wieloprocesowe Zrodto pradu zapewniajgce
400 A w cyklu pracy 60%. Dostepne sg opcje
do spawania recznego i synergicznego.
Moze dostarczac zasilanie w procesach
spawania MAX Speed, MAX Cool,
WiseFusion, WiseSteel i WisePenetration+.
W aplikacjach spawania zrobotyzowanego
procesy TIG i MMA sg niedostepne.

X5 Power Source 500

Wieloprocesowe zrodto pradu zapewniajgce
500 A w cyklu pracy 60%. Dostepne sg opcje
do spawania recznego i synergicznego.
Moze dostarczac zasilanie w procesach
spawania MAX Speed, MAX Cool,
WiseSteel, WiseFusion i WisePenetration+.
W aplikacjach spawania zrobotyzowanego
procesy TIG i MMA sg niedostepne.

R500 Wire Feeder

R500 Wire Feeder to wytrzymaty i
zaawansowany 4-kotowy system podawania
drutu z dwoma silnikami, zaprojektowany
pod katem bezproblemowego wspétdziatania
ze spawarkg AX MIG Welder. Do
zamontowania podajnika drutu na robocie
wymagany jest dodatkowy wspornik
mocujacy. Podajnik zawiera nastepujace
wbudowane funkcje: przycisk testu wyptywu
gazu, przyciski podawania i cofania drutu
oraz pods$wietlenie za kotami napedowymi.

OPCJE PRODUKTOWE

X5 Power Source 400 Pulse

Wieloprocesowe Zrodto pradu zapewniajgce
400 A w cyklu pracy 60%. Dostepne sg
opcje spawania recznego, synergicznego,
impulsowego i z podwojng pulsacjg. Zgodne
ze wszystkimi procesami spawania MAX
oraz procesami WiseFusion,
WisePenetration+ i WiseSteel. W aplikacjach
spawania zrobotyzowanego procesy TIG i
MMA sg niedostepne.

X5 Power Source 500 Pulse

Wieloprocesowe zrodto pradu zapewniajgce
500 A w cyklu pracy 60%. Dostepne sg
opcje spawania recznego, synergicznego,
impulsowego i z podwojng pulsacja. Zgodne
ze wszystkimi procesami spawania MAX
oraz procesami WiseFusion,
WisePenetration+ i WiseSteel. W aplikacjach
spawania zrobotyzowanego procesy TIG i
MMA sg niedostepne.

R500+ Wire Feeder

R500 Wire Feeder to wytrzymaly i
zaawansowany 4-kotowy system podawania
drutu z dwoma silnikami, zaprojektowany
pod katem bezproblemowego wspétdziatania
ze spawarkg AX MIG Welder. Do
zamontowania podajnika drutu na robocie
wymagany jest dodatkowy wspornik
mocujacy. Podajnik zawiera nastepujace
wbudowane funkcje: przycisk testu wyptywu
gazu, przyciski podawania i cofania drutu,
czujnik przeptywu gazu, zaw6r przedmuchu

X5 Power Source 400 Pulse+

Wieloprocesowe Zrodio pradu zapewniajgce
400 A w cyklu pracy 60%. Dostepne sg opcje
spawania recznego, synergicznego,
impulsowego i z podwdjng pulsacjag. Zgodne
ze wszystkimi procesami spawania MAX oraz
procesami WiseFusion, WisePenetration+,
WiseRoot+, WiseThin+ i WiseSteel. W
aplikacjach spawania zrobotyzowanego
procesy TIG i MMA sa niedostepne.

X5 Power Source 500 Pulse+

Wieloprocesowe zrodio pradu zapewniajgce
500 A w cyklu pracy 60%. Dostepne sag opcje
spawania recznego, synergicznego,
impulsowego i z podwdjng pulsacjag. Zgodne
ze wszystkimi procesami spawania MAX oraz
procesami WiseFusion, WisePenetration+,
WiseRoot+, WiseThin+ i WiseSteel. W
aplikacjach spawania zrobotyzowanego
procesy TIG i MMA sg niedostepne.

RCM (AX)

Sercem systemu spawania zrobotyzowanego
jest modut tacznosci z robotami, czyli RCM.
Zarzadza automatycznym nawigzywaniem
potaczenia z magistralg sterujaca, tacznoscia
z oprogramowaniem WeldEye, internetowym
interfejsem uzytkownika, wykrywaniem
zetknigcia i wieloma innymi funkcjami
spawania zrobotyzowane, w tym tgcznoscia
przez sieci LAN i WLAN (Wi-Fi — tylko w
modelu RCM+). Internetowy interfejs
uzytkownika mozna obstugiwa¢ z dowolnego
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MAX

cooL

MAX Cool

Proces spawania obnizajacy ilos¢
wprowadzanego ciepta w poréwnaniu z
tradycyjnymi metodami spawania tukiem

pulsacyjnym lub zwarciowym, co skutkuje
poprawa stabilnosci i kontroli jeziorka
spawalniczego. Proces MAX Cool doskonale
nadaje sie do pracy z cienka blacha, spoin
graniowych, wypetniania szczelin i faczenia
cienkich profili wyttaczanych.

WiseFusion

WiseFusion

Funkcja zapewniajgca jednolitg jakos¢
spoiny we wszystkich pozycjach za sprawg
automatycznej regulacji dtugosci tuku.
Tworzy i utrzymuje optymalng
charakterystyke przenoszenia materiatu w
postaci mikrozwarcia podczas spawania
impulsowego MIG/MAG i spawania tukiem
natryskowym.

sprezonym powietrzem w celu czyszczenia
uchwytu oraz podswietlenie za kotami
napedowymi.

MAX

POSITION

MAX Position

Proces spawania pomagajacy kontrolowaé
wplyw grawitacji na jeziorko spawalnicze, co
skutkuje tatwiejszym spawaniem w
pozycjach wymuszonych. Proces MAX
Position jest przeznaczony do spawania
stali, stali nierdzewnej i aluminium.
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WisePenetration+

Funkcja spawalnicza do synergicznego i
impulsowego spawania metodg MIG/MAG,
ktéra zapewnia wtopienie spoiny niezaleznie
od odlegtosci koncéwki prgdowej od
elementu spawanego. Utrzymuje stabilng
moc spawania w kazdej sytuaciji.

urzadzenia wyposazonego w przegladarke
internetowa, w tym z telefonu komérkowego,
tableta, laptopa czy przemystowego
komputera.

MAX

SPEED

MAX Speed

Proces pozwalajgcy zwiekszy¢ predkosc
spawania w poréwnaniu z tradycyjnymi
metodami tuku pulsacyjnego lub
natryskowego. Proces MAX Speed skraca
czas pracy i obniza koszty spawania w
zastosowaniach zwigzanych ze spawaniem
stali i stali nierdzewnej.

WiseThi"

WiseThin+

Optimized short arc process suitable for
welding sheet metals and thicker plates in
position welding, even in case of wider gaps
and gap variations. Produces a spatterless
arc with precise digital control.



WiseRoot

WiseRoot+

Zoptymalizowany proces wydajnego
spawania Sciegu graniowego tukiem
zwarciowym. Doskonata jako$¢ spoiny dzieki
kontroli napiecia tuku i czasu transferu kropli
materiatu wypetniajgcego. Wyzsza predkosé
niz w przypadku tradycyjnego spawania
MMA, TIG lub spawania tukiem zwarciowym
MIG/MAG.

AX Work Pack 1-MIG

Pakiet oprogramowania roboczego AX Work
Pack 1-MIG zawiera siedem programow
spawania w procesie 1-MIG
zoptymalizowanych do spawania
zrobotyzowanego. Szczegotowy spis
programéw znajduje sie na karcie danych
technicznych.

WiseStee)

TSP

)

e

WiseSteel

Funkcja spawania zaprojektowana z myslg o
wyzwaniach zwigzanych z tukiem
globularnym. Funkcja WiseSteel
wykorzystuje naprzemiennie tuk zwarciowy i
natryskowy, tworzac mocne spoiny o
regularnym wzorze przypominajacym rybie
tuski.

AX Work Pack Pulse

Pakiet oprogramowania roboczego AX Work
Pack Pulse zawiera 14 programéw spawania
pulsacyjnego zoptymalizowanych do
spawania zrobotyzowanego. Szczegbtowy
spis programoéw znajduje sie na karcie
danych technicznych.

AX MIG Welder






CECHY

Intuicyjny internetowy interfejs
uzytkownika

W intuicyjnym i prostym w obstudze
przegladarkowym interfejsie uzytkownika mozna
zdalnie regulowac urzadzenia. Oszczedza to
mnostwo czasu, a takze umozliwia na biezaco
monitorowanie systemu i zarzgdzanie nim, i to w
calym okresie eksploatacji. Interfejs uzytkownika
mozna obstugiwac z dowolnego urzadzenia
wyposazonego w przegladarke internetowg —
telefonu komoérkowego, tabletu, laptopa czy
przemystowego komputera.

tatwa integracja

Integrowanie spawarki AX MIG Welder z
pozostatymi urzadzeniami jest tatwe i szybkie, w
czym zastuga bogatego zestawu opcji tacznosci

pomagajacych maksymalnie wykorzystac

mozliwosci posiadanych robotéw do spawania
tukowego. tatwe i szybkie konfigurowanie i
integrowanie oraz wsparcie techniczne Kemppi
przez caly okres eksploatacji urzadzen sprawiajg, ze
efektywng prace mozna rozpocza¢ niemal od razu
po zakupie, a potem cieszyc sie Swietnymi
parametrami sprzetu jeszcze przez diugie lata.

Do 70% wieksza predkos¢ spawania

Proces MAX Speed zwieksza predkos¢ spawania
nawet o 70% w poréwnaniu z tradycyjnym
spawaniem tukiem impulsowym lub natryskowym.
MAX Speed pozwala tworzy¢ czyste spoiny
najwyzszej jakosci, skutecznie redukujgc czas pracy
i koszty spawania. Proces MAX Speed zostat
opracowany z my$lg o spawaniu stali i stali
nierdzewnej w pozycjach PA i PB. MAX Speed jest
zoptymalizowany do spawania zrobotyzowanego.

Wieksza kontrola nad jeziorkiem
spawalniczym podczas spawania w
pozycjach wymuszonych

MAX Position pomaga w zarzgdzaniu skutkami
grawitacji w ptynnym jeziorku spawalniczym. Proces
MAX Position zapewnia lepszg kontrole i pewnosé
podczas pracy w wymuszonych pozycjach;
doskonale nadaje sie do warstw wypetniajgcych i
lica, stali, stali nierdzewnej i aluminium w pozycji PF.

AX MIG Welder “



MAX Cool jest zoptymalizowany do spawania
zrobotyzowanego.

Ponad 30% nizsza energia liniowa

Proces MAX Cool obniza energie liniowg do 32% i
poprawia kontrole tam, gdzie zbyt wysoka
temperatura niekorzystnie wptywa na stabilnos¢
jeziorka spawalniczego i zwieksza odksztatcenia
ztgczy. MAX Cool to rozwigzanie idealne do wielu
zastosowan, w tym do spawania cienkich blach,
wykonywania spoin graniowych, likwidowania
szczelin i tgczenia cienkich, wytlaczanych sekcji z

wykorzystaniem drutow litych Fe, Ss, CuAlI8 i CuSi3.

MAX Cool jest zoptymalizowany do spawania
zrobotyzowanego.

Bardzo wydajne spawanie warstw
graniowych

WiseRoot+ to zoptymalizowany proces spawania
zwarciowego, przeznaczony do wykonywania
Sciegéw graniowych bez uzycia podktadek. Proces
ten jest bardzo wydajny i znacznie szybszy niz
spawanie elektrodg otulong (MMA), TIG
i standardowe spawanie MIG/MAG tukiem
zwarciowym, a zarazem zapewnia wysoka jakos$¢
spoin. Zamocowane rury mozna spawac w
dowolnym potozeniu, a kat rozwarcia rowka mozna
zmniejszy¢ nawet o 40%, w zaleznosci od
zastosowania. WiseRoot+ jest zoptymalizowany do
spawania zrobotyzowanego.



Wyzsza predkosc i lepsza jakosé
spawania

Proces WiseThin+ zostat opracowany do szybszego
i wydajniejszego recznego i automatycznego
spawania cienkich blach oraz materiatéw zelaznych
i niezelaznych. Przy jego uzyciu mozna spawac¢ w
dowolnej pozyciji, takze PG (z go6ry na dét), nawet w
przypadku szerokiej szczeliny lub réznej toleranciji
szczeliny. Kontrola jeziorka spawalniczego jest
doskonata, a liczba i wielko$¢ odpryskéw
zmniejszona. WiseThin+ zapewnia do 25% mniej
doprowadzanego ciepta w poréwnaniu do
tradycyjnego spawania metodg MIG/MAG,

zmniejszajgc znieksztatcenia materiatu i
koniecznos¢ obrobki mechanicznej po spawaniu.
WiseThin+ jest zoptymalizowany do spawania
zrobotyzowanego.

{ 15mm

| 20mm

25mm

Niezmienny przetop w wymagajgcych
warunkach

Zoptymalizowana funkcja spawania
WisePenetration+ zostata zaprojektowana tak, aby
utrzymac staty prad spawania, a tym samym
niezmienne wtopienie. Podczas tradycyjnego
spawania metodg MIG/MAG moc dostarczana do
jeziorka spawalniczego ulega wahaniom w miare
zmian odlegto$ci miedzy spoing a dyszg uchwytu
spawalniczego, ktére wynikajg ze sposobu
prowadzenia uchwytu przez spawacza lub ksztattu
elementu. Moze to powodowac problemy z jakoscia,
w tym brak wtopienia, niepetne lub nieréwne

Jakos¢, szybkos¢ i fatwosé obstugi

Zoptymalizowana funkcja spawania WiseFusion
zapewnia bardzo skoncentrowany i
wysokoenergetyczny tuk spawalniczy, dzieki czemu
spawanie jest szybsze, a ilo$¢ dostarczanego ciepta
mniejsza. Skoncentrowany obszar przetopu
umozliwia spawanie waskich i gtebokich rowkow.
WiseFusion zapewnia doskonaly przetop bez ryzyka
podtopien. Wezszy tuk utatwia réwniez kontrole nad
jeziorkiem spawalniczym podczas spawania
w pozycjach wymuszonych.

Wzrost wydajnosci i zmniejszenie
odpryskéw w przypadku stali
niskoweglowej

Zoptymalizowane wiasciwosci tuku dla réznych
trybow transferéw sprawiaja, ze spawanie MIG stalli
weglowych jest tatwe i wydajne dzieki funkcji
WiseSteel. Przyktadowo inteligentny ukfad
sterowania eliminuje wyzwania zwigzane z tukiem
globularnym. Jest to mozliwe poprzez naprzemienne
wykorzystywanie tuku zwarciowego i natryskowego,
co zmniejsza odpryski 0 30%, zwieksza szybkos¢
spawania i tworzy wysokiej jakosci spoiny o
regularnym wzorze przypominajacym rybie tuski.

AX MIG Welder




wtopienie, nieréwny profil spoiny i oczywiscie
odpryski. WisePenetration+ eliminuje te problemy
oraz ogranicza konieczno$¢ szlifowania i
poprawiania spoin. Funkcja WisePenetration+ jest
zoptymalizowany do spawania zrobotyzowanego.

Urzadzenie AX MIG Welder do spawania
stali

W przemysle powszechnie uzywa sie stali
niestopowych. Stanowiska zrobotyzowane
pozwalajg znacznie przyspieszy¢ wytwarzanie
réznych elementéw ze stali niskoweglowe;.
Specjalne, wysokowydajne procesy spawania
zaimplementowane w urzadzeniach spawalniczych,
w potaczeniu z mozliwoscig ciggtego ulepszania
tych urzadzen poprzez wczytywanie do nich nowych
programéw spawania, przektada sie na doskonatg
sprawnos$¢ wykonywania prac przy zachowaniu
stabilnie wysokiej jakosci. Spawanie zrobotyzowane
stosuje sie powszechnie w przemysle stoczniowym,
budowie instalacji przybrzeznych, przemysle
0golnym, produkcji maszyn i budowie konteneréw.
Kliknij przycisk ,Czytaj wiecej”, aby zobaczy¢
przyktad konfiguracji spawarki AX MIG Welder
(jednej z wielu mozliwych) do spawania stali.

Urzadzenie AX MIG Welder do spawania
stali nierdzewnej

Udziat stali nierdzewnej w produkcji przemystowej
nieustannie rosnie. Stal nierdzewna jest trudniejsza
w obrébce niz stal niestopowa, ale dzieki utrzymaniu
rezimu produkcyjnego, co jest znacznie tatwiejsze w
procesach zrobotyzowanych, obecnie spawanie stali
nierdzewnych moze przebiegac bardzo sprawnie.
Stosowanie zaawansowanego sprzetu
spawalniczego na stanowiskach zrobotyzowanych
umozliwia szybkie i elastyczne dopasowywanie
ustawien stanowisk do ustawicznych zmian w

gatunkach stali i rosngcych wymagan jakosciowych.
W rozwoju tego obszaru spawalnictwa kluczowa role

odgrywa pojawienie sie urzadzen spawalniczych z
wbudowanymi funkcjami $ledzenia parametrow
spawania. Spawanie zrobotyzowane stosuje sie

powszechnie w przemysle spozywczym,
chemicznym i przetwdrczym, farmacji oraz przy



Aluminium to materiat coraz czesciej
wykorzystywany do produkcji matych i duzych
elementow. Stanowi Izejsza alternatywe dla stali, ma
lepszy stosunek wytrzymatosci do masy i wykazuje
sie Swietng odpornoscig na korozje. Jednak
podczas spawania aluminium zachowuje sie inaczej
niz stal, szczegolnie ze wzgledu na swojg wysoka
przewodnos$c cieplng i niskg temperature topnienia.
Mozliwos¢ wydajnego i odpowiedniego jakoSciowo
spawania aluminium w duzej mierze zalezy od
posiadania odpowiedniego sprzetu i programoéw
spawania. Spawanie zrobotyzowane stosuje sie
powszechnie w budowie todzi i statkdéw, transporcie,
budowie przyczep, motoryzacji, produkcji felg i
konstruowaniu uktadow chtodzenia ogniw
akumulatoréw. Kliknij przycisk ,Czytaj wiecej”, aby
zobaczy¢ przyktad konfiguracji spawarki AX MIG

produkcji rur i rurociggéw. Kliknij przycisk ,Czytaj
wiecej”, aby zobaczy¢ przyktad konfiguracji spawarki
AX MIG Welder (jednej z wielu mozliwych) do
spawania stali nierdzewnej.

¥ WELD ASSIST

)

Joint type

TJOINT

Spawarka AX MIG Welder zawiera narzedzie Weld
Assist, ktére pomaga szybko ustawi¢ parametry.
Wystarczy wybrac¢ rodzaj ztgcza, pozycje spawania i
grubos$¢ materiatu, a robot moze od razu przystgpic¢
do pracy. Funkcja Weld Assist dziata dla aluminium,
zelaza i stali nierdzewnej w procesach 1-MIG i
spawania pulsem.

AX MIG Welder




Welder (jednej z wielu mozliwych) do spawania
aluminium.

2 X

Sledzenie czasu jarzenia tuku i Kompensacja trajektorii spawania (TAST)
parametrow spawania Zrodio zasilania wysyta do robota informacje o
WeldEye ArcVision to zintegrowane rozwigzanie dtugosciach tuku i wolnego wylotu drutu jako jedna
Przemystu 4.0, ktore $ledzi i rejestruje czas jarzenia wartos¢. Na podstawie tej wartosci robot utrzymuje
tuku oraz parametry spawania, by uzyskac lepszy dtugos$¢ wolnego wylotu drutu na stabilnym
wglad w produkcje spawalnicza. Aktywuj bezptatng poziomie, a wykonywanie spoiny na zadanej
trzymiesieczna licencje probng WeldEye ArcVision Sciezce. W celu prawidtowego umiejscowienia
bez zadnych zobowigzan. Licencja probna obejmuje spoiny robot musi wykonywac zakosowanie. Ta
rowniez modut WeldEye Welding Procedures, za funkcja jest wykorzystywana, gdy ustawiona Sciezka
pomoca ktérego przetestujesz obstuge cyfrowych uktadania spoiny nie pokrywa sie z faktycznym
instrukcji WPS (dWPS). miejscem potaczenia. Tak jest na przykfad przy

spawaniu duzych elementéw w stoczniach,
fabrykach maszyn, elektrowniach itd.



Touch Sense Ignition (TSI)

Funkcja Touch Sense Ignition (TSI) zapewnia
niezawodne zajarzanie bezzwarciowe, co
minimalizuje ilo$¢ powstajgcych odpryskéw
spawalniczych i ogranicza konieczno$c¢ czyszczenia
po zakonczeniu spawania.

Wykrywanie kolizji

Funkcja wykrywania kolizji wbudowana w zrodle
pradu wysyta komunikat z czujnika kolizji przez
ztacze w podajniku drutu do magistrali sterujgcej w
robocie albo do karty we/wy, jezeli taka karta jest
zamontowana. Aby funkcja mogta dziata¢, na
flanszy robota musi by¢ zamontowany czujnik kolizji.

Wykrywanie zetkniecia

Za pomocg funkcji wykrywania zetkniecia robot
moze znalez¢ punkt poczatkowy i/lub koricowy
spoiny. Funkcja dziata w ten spos6b, ze zrodto
pradu wysyta napiecie Sledzenia do drutu
spawalniczego lub dyszy gazowej (50-200 V). Gdy
drut lub dysza dotknie uziemionego spawanego
elementu, robot otrzyma o tym komunikat i zapisze
potozenie.

[|.|I|]

Pomiar przeptywu gazu

Przeptywomierz gazu monitoruje przeptyw gazu w
trakcie spawania i natychmiast powiadamia robota,
jezeli natezenie przeptywu spadnie ponizej wartosci

granicznej.

AX MIG Welder



X5 Cooler 1400

Szybki w montazu uktad chtodzenia X5
Cooler 1400 z trybami dziatania Auto/ON/
OFF. Latwy do napetniania i kontrolowania
poziomu ptynu chtodzacego zbiornik.
Wymuszone chtodzenie ogranicza pobor
energii i poziom hatasu. Uktad chtodzenia ma
regulowany czujnik przeptywu oraz filtr, ktére
razem zapewniajg ciggto$¢ chtodzenia.

—

Stand for power source

Stojak utatwiajacy transportowanie i
umozliwiajgcy pozostawienie wolnego
miejsca na podtozu pod zrédiem pradu.

AKCESORIA

G

Robot interface module for AX

Dzieki r6znym typom modutéw mozliwa jest
komunikacja migdzy zrédtem pradu a
kontrolerem robota za posrednictwem

magistrali sterujgcej. Protok6t mozna wybraé

na podstawie preferencji klienta. Najczesciej
jest wykorzystywany Ethernet IP. Urzadzenia

KUKA i Beckhoff uzywajg Ethercat. Profinet i

Profibus sg typowe dla urzadzen Siemens, a

Modbus jest popularny w Universal Robot.

DeviceNet to protokét sieciowy powszechnie
spotykany w starszych urzadzeniach.

@
@é

Interconnection cables for AX

Zestaw przewodow posrednich zawiera
wszystkie potrzebne kable i weze. Zestaw
przewodéw dostarcza energie potrzebna do
spawania, gaz ostonowy, ptyn chtodzacy
oraz sygnaly sterujgce ze spawalniczego
zrodta pradu do podajnika drutu. Zestaw
kabla posredniego zawiera kabel
wykrywania napigcia, ktéry jest wymagany w
modelach zrédet pradu X5 z oznaczeniem

+.

i

R500 Wire Feeder Mounting
Brackets

Do zamontowania podajnika drutu R500 na
trzeciej osi robota wymagane sg wsporniki
mocujace. Komplet sktada sie z dwéch
czesci: gornej i dolnej.

Do wspornika gérnego mocuje si¢ podajnik
drutu. Z kolei wspornik dolny jest
przeznaczony do konkretnych modeli
robotéw. Produkty opisane podanymi kodami
zawierajg plytki metalowe, pierscienie
izolujgce oraz sruby. Nie zawierajg $rub do
trzeciej osi robota.

5

Interconnection cable brackets
for AX

Metalowy element mocujgcy, dwie opaski
kablowe, do ostony z zamkiem
btyskawicznym.



Earth return cable 70

Kabel masy, dostepny w wersji o $rednicy 70
mm?2 oraz dtugosciach 5, 10 i 15 m.

Snap connector for drum or
spool holder (female)

Ztacze zenskie do podtgczenia bebna z
drutem lub wspornika szpuli drutu.

Protective cover for wire spool

Ostona z tworzywa sztucznego do wspornika
szpuli drutu.

Wire conduit for wire spools

Wysokiej jakosci prowadnica drutu zapewnia
ptynne przesuwanie drutu ze szpuli do
podajnika. Ztgcza meskie po obu stronach
pasujg do gniazd w podajniku drutu Kemppi i
w szpuli drutu Kemppi. Uwaga! Produkty
opisane podanymi kodami nie zawierajg
zenskiego szybkoztgcza do podiaczenia
wspornika szpuli drutu lub bebna z drutem
(nalezy dokupi¢ osobno). Uwaga! Przy
spawaniu aluminium i stali nierdzewnej
nalezy uzywac prowadnicy Chili.

Snap connector for wire conduit
(male)

Ztacze meskie do prowadnicy drutu. Uwaga!
Kazda prowadnica wymaga dwoch sztuk.

Wire spool holder

Do standardowej szpuli drutu 15 kg.
UWAGA: Nie zawiera ztgcza zenskiego do
prowadnicy drutu. Nalezy je zamowi¢
oddzielnie.

Wire conduit for wire drums

Alternatywna prowadnica drutu do
zastosowan, w ktérych odlegtos¢ miedzy
podajnikiem drutu a bebnem z drutem
przekracza 5 metréw. Uwaga! Zamawiajac
prowadnice drutu SP6007xx o0 zgdanej
dhugosci, nalezy réwniez dobrac
szybkoztgcza: dwa meskie (W005197) i
jedno zenskie (W005189). Trzeba je zamoéwi¢
osobno.

Wire feed roll kits for AX

Zestawy rolek do podajnikéw drutu R500.

Floor stand for wire spool holder

Stojak podtogowy do wspornika szpuli drutu.

AX MIG Welder



DANE TECHNICZNE

ZRODLA ZASILANIA

X5 Power Source 400

Kod produktu X5110400000

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz 380...460 V +10 %
Zabezpieczenie 25A

Prad maks. (60%) 400 A

Prad maks. (100%) 350 A

Moc pobierana (maks.) 20 kVA

Zalecane moce agregatow (min.) 25 kVA

Zakres pradu i napiecia spawania, MIG 15 A/12 V ... 400 A/42 V
Zakres pradu i napiecia spawania, TIG 15 A/1V ... 400 A/42 V

Zakres pradu i napiecia spawania, spawanie elektrodg otulong (MMA) 15 A/10V ... 400 A/42 V

Wymiary zewnetrzne (di. x szer. x wys.) 750 x 263 x 456 mm
Masa (bez akcesoriow) 39,0 kg

Stopien ochrony IP23S

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej A

Zakres temperatur pracy Od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania Od -40°C do +60°C



X5 Power Source 400 Pulse

Kod produktu

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz
Zabezpieczenie

Prad maks. (60%)

Prad maks. (100%)

Moc pobierana (maks.)

Zalecane moce agregatow (min.)
Zakres pradu i napigcia spawania, MIG

Zakres pradu i napiecia spawania, TIG

Zakres pradu i napiecia spawania, spawanie elektrodg otulong (MMA)

Wymiary zewnetrzne (di. x szer. x wys.)
Masa (bez akcesoriéw)

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

X5 Power Source 400 Pulse+

Kod produktu

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz
Zabezpieczenie

Prad maks. (60%)

Prad maks. (100%)

Moc pobierana (maks.)

Zalecane moce agregatow (min.)
Zakres pradu i napiecia spawania, MIG

Zakres pradu i napiecia spawania, TIG

Zakres pradu i napiecia spawania, spawanie elektroda otulong (MMA)

Wymiary zewnetrzne (df. X szer. x wys.)
Masa (bez akcesoriow)

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

X5130400000

380 - 460 +10 %

25A

400 A

350 A

20 kVA

25 kVA

15 A/10 V ... 400 A/50 V
15 A/1V ... 400 A/50 V
15 A/10 V ... 400 A/50 V
750 x 263 x 456 mm
39,5 kg

IP23S

A

Od -20°C do +40°C

Od -40°C do +60°C

X5100400000

380 - 460 +10 %

25A

400 A

350 A

20 kVA

25 kVA

15 A/10 V ... 400 A/50 V
15 A/1V ... 400 A/50 V
15 A/10 V ... 400 A/50 V
750 x 263 x 456 mm
39,5 kg

IP23S

A

Od -20°C do +40°C

Od -40°C do +60°C
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X5 Power Source 500

Kod produktu
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz

X5110500000
380...460 V £10 %

Zabezpieczenie 32A

Prad maks. (60%) 500 A

Prad maks. (100%) 430 A

Moc pobierana (maks.) 27 kVA

Zalecane moce agregatow (min.) 35 kVA

Zakres pradu i napigcia spawania, MIG 15 A/10 V ... 500 A/A7 V
Zakres pradu i napiecia spawania, TIG 15 A/1V ... 500 A/47 V

Zakres pradu i napiecia spawania, spawanie elektrodg otulong (MMA) 15 A/10 V ... 500 A/47 V

Wymiary zewnetrzne (di. x szer. x wys.)
Masa (bez akcesoriéw)

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

X5 Power Source 500 Pulse

750 x 263 x 456 mm
39,5 kg

IP23S

A

Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C

Kod produktu X5130500000

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz 380...460 V £10%
Zabezpieczenie 32A

Prad maks. (60%) 500 A

Prad maks. (100%) 400 A

Moc pobierana (maks.) 27 kVA

Zalecane moce agregatow (min.) 35 kVA

Zakres pradu i napiecia spawania, MIG 15 A/10 V ... 500 A/50 V
Zakres pradu i napiecia spawania, TIG 15 A/1V ... 500 A/50 V

Zakres pradu i napiecia spawania, spawanie elektroda otulong (MMA) 15 A/10 V ... 500 A/50 V

Wymiary zewnetrzne (df. X szer. x wys.) 750 x 263 x 456 mm

Masa (bez akcesoriow)

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

“ AX MIG Welder

39,5 kg

P23S

A

Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C



X5 Power Source 500 Pulse+

Kod produktu
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz

X5100500000
380...460 V £10%

Zabezpieczenie 32A

Prad maks. (60%) 500 A

Prad maks. (100%) 400 A

Moc pobierana (maks.) 27 kVA

Zalecane moce agregatow (min.) 35 kVA

Zakres pradu i napigcia spawania, MIG 15 A/10 V ... 500 A/50 V
Zakres pradu i napiecia spawania, TIG 15 A/1V ... 500 A/50 V

Zakres pradu i napiecia spawania, spawanie elektrodg otulong (MMA) 15 A/10 V ... 500 A/50 V

Wymiary zewnetrzne (di. x szer. x wys.) 750 x 263 x 456 mm
Masa (bez akcesoriéw) 39,5 kg

Stopien ochrony P23S

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej A

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C

PODAJNIKI DRUTU

R500 Wire Feeder

Kod produktu RX20150025L
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy, 2-silnikowy
Regulacja predkosci podawania drutu 0,5-25 m/min
Ztacze uchwytu Euro
Rozmiary drutéw elektrodowych (lity, Fe) 0,8-1,6 mm

1,0-1,6 mm
Srednice drutéw (proszkowych, Fe) 1,0-1,6 mm
Srednice drutéw (Ss) 0,8-1,6 mm
Srednice drutéw (Al) 1,0-2,4 mm
Srednice drutéw (CuSi) 0,8-1,2 mm
Napiecie pracy (bezpieczne) 48V DC
Wymiary zewnetrzne (df. X szer. x wys.) 374 x 234 x 183 mm
Masa (bez akcesoriow) 6,15 kg
Stopien ochrony IP215
Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej A
Zakres temperatur pracy Od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C
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R500+ Wire Feeder

Kod produktu

Mechanizm podajnika drutu

Regulacja predkosci podawania drutu
Ztgcze uchwytu

Srednice drutéw (proszkowych, Fe)
Srednice drutéw (Ss)

Srednice drutéw (Al)

Srednice drutow (CuSi)

Napiecie pracy (bezpieczne)

Wymiary zewnetrzne (df. X szer. x wys.)
Masa (bez akcesoriéw)

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

MODUL £ ACZNOSCI ROBOTA

RCM (AX)

Kod produktu

OPROGRAMOWANIE

MAX Cool

Kod produktu

MAX Position

Kod produktu

MAX Speed

Kod produktu

n AX MIG Welder

RX21150025L
4-rolkowy, 2-silnikowy
0,5-25 m/min

Euro

1,0-1,6 mm

0,8-1,6 mm

1,0-2,4 mm

0,8-1,2 mm

48 V DC

374 x 234 x 183 mm
6,75 kg

1P215

A

Od -20°C do +40°C
od -40°C do +60°C

RX311000000 — RCM+ z obstugg sieci WLAN
RX301000000 — RCM bez obstugi sieci WLAN

MSM70000 (Product code for Master M)
X570000 (Product code for X5 FastMig)
AXB80000 (Product code for AX MIG Welder)

MSM90000 (Product code for Master M)
X590000 (Product code for X5 FastMig)
AX60000 (Product code for AX MIG Welder)

MSMB80000 (Product code for Master M)
X580000 (Product code for X5 FastMig)
AX70000 (Product code for AX MIG Welder)



WiseFusion

Kod produktu X5500001 (Product code for X5 FastMig)
X8500000 (Product code for X8 MIG Welder)
MSM40000 (Product code for Master M)
AX30000 (Product code for AX MIG Welder)

WisePenetration+

Kod produktu X5500002 (Product code for X5 FastMig)
X8500002 (Product code for X8 MIG Welder)
MSM50000 (Product code for Master M)
AX20000 (Product code for AX MIG Welder)

WiseThin+
Kod produktu X8500004 (Product code for X8 MIG Welder)
X5500004 (Product code for X5 FastMig)
AX50000 (Product code for AX MIG Welder)
9990419 (Product code for FastMig X)
WiseRoot+
Kod produktu X8500003 (Product code for X8 MIG Welder)
X5500003 (Product code for X5 FastMig)
AX40000 (Product code for AX MIG Welder)
WiseSteel
Kod produktu X5500000 (Product code for X5 FastMig)

X8500001 (Product code for X8 MIG Welder)
MSM60000 (Product code for Master M)
AX10000 (Product code for AX MIG Welder)

AX Work Pack Pulse

Kod produktu AX92070200

AX Work Pack 1-MIG

Kod produktu AX92070200

AX MIG Welder



AKCESORIA

X5 Cooler 1400

Kod produktu X5620000000

Znamionowa zdolno$¢ chtodzenia przy 1 I/min 1.4 kW

Zalecany ptyn chtodzacy MGP 4456 (ptyn chtodniczy Kemppi)
Masa (bez akcesoriow) 15 kg

Pojemnos¢ zbiornika 31

Klasa kompatybilnosSci elektromagnetycznej A

Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C
Driftstemperaturomrade od -10°C do +40°C

Stopien ochrony P23S

Robot interface module for AX

Kod produktu Patrz ,Dane techniczne”.

R500 Wire Feeder Mounting Brackets

Kod produktu Patrz ,Dane techniczne”.

Stand for power source

Kod produktu X5701050000

Interconnection cables for AX

Kod produktu Patrz ,Dane techniczne”.

Interconnection cable brackets for AX

Kod produktu SP008072

Earth return cable 70
Kod produktu 6184711 (5 m, 70 mm2), 6184712 (10 m, 70 mm?), 6184713 (15 m, 70

mm?2)

Wire conduit for wire spools

Kod produktu Patrz ,Dane techniczne”.

Wire conduit for wire drums

Kod produktu Patrz ,Dane techniczne”

Snap connector for drum or spool holder (female)

Kod produktu W005189

“ AX MIG Welder



Snap connector for wire conduit (male)

Kod produktu WO005197

Wire feed roll kits for AX

Kod produktu Patrz ,Dane techniczne”.

Protective cover for wire spool

Kod produktu SP007940

Wire spool holder

Kod produktu WO007628 (right), W007629 (left)

Floor stand for wire spool holder

Kod produktu WO007356

AX MIG Welder “



WWW.KEMPPI.COM

Kemppi jest liderem w dziedzinie projektowania urzgdzen do
spawania tukowego. Poprzez ciggte doskonalenie charakterystyki tuku
spawalniczego staramy sie zapewnia¢ coraz wyzszg jakos¢ i
wydajnos¢ spawania, jednoczesnie pracujac na rzecz bardziej
ekologicznego i réwnego Swiata. Firma Kemppi dostarcza
zaawansowane zréwnowazone produkty, rozwigzania cyfrowe i ustugi
dla profesjonalistow — od firm zajmujgacych sie spawaniem w
warunkach przemystowych po wykonawcéw indywidualnych. Naszym
celem nadrzednym jest uzytecznos¢ i niezawodnos¢ produktow.
Dziatamy w oparciu o sie¢ wysoko wykwalifikowanych partnerow
obejmujgcg ponad 70 krajow, dzieki czemu jesteSmy w stanie
obstugiwacé klientéw lokalnie. Firma Kemppi z siedzibg w Lahti w
Finlandii zatrudnia prawie 800 specjalistow ds. spawania w 16 krajach
i w 2022 r. osiggneta obrét 195 min EUR.
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