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1. WSTEP
1.1. WPROWADZENIE

Gratulujemy zakupienia sprzgtu Kemppi. Prawidlowo zainstalowane i uzytkowane urzadzenia sa wydajne
w dziataniu 1 beda wymagaé minimum konserwacji. Niniejsza instrukcja zostata napisana tak, aby utatwié
doktadne zrozumienie sposobu dziatania urzadzenia oraz zasad jego bezpiecznej eksploatacji. Instrukcja
zawiera rowniez informacje na temat konserwacji i dane techniczne. Nalezy przeczytaé calq instrukcje
przed pierwszym uruchomieniem lub konserwacja sprz¢tu. Dodatkowych informacji na temat wyrobow
Kemppi mozna uzyskaé¢ od autoryzowanych dealerow.Kemppi zastrzega sobie prawo do wprowadzania
zmian parametrow technicznych i konstrukcji opisywanych produktow.
Mozliwos¢ wystapienia zagrozenia zycia badz bezpieczenstwa pracy bedzie w niniejszej instrukcji
oznaczana nast¢pujacym symbolem
Nalezy postgpowaé zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzezeniami. Podczas
instalacji, eksploatacji i konserwacji urzadzenia zawsze nalezy mie¢ na uwadze zalecenia odno$nie
bezpieczenstwa pracy.

1.2. INFORMACJE O PRODUKCIE

Kempact™ Pulse 2800 Automotive jest kompaktowym, inwertorowym urzadzeniem spawalniczym MIG z
funkcja spawania pradem pulsujacym, nadajacym sig szczeg6lnie dobrze do prac blacharskich przy karoseriach
pojazdow. Urzadzenie powstalo z mysla o zapewnieniu optymalnych parametréw lutospawania.

1.3. BEZPIECZENSTWO PRACY

Prosimy o doktadne zapoznanie si¢ z ponizszymi zaleceniami i stosowanie si¢ do nich.

tuk i odpryski

Luk spawalniczy i jego odblaski stanowia zagrozenie dla nieostonigtych oczu. Przed rozpoczgciem spawania
nalezy zadba¢ o odpowiednie zabezpieczenie oczu i otoczenia. Luk i odpryski moga powodowac oparzenia
nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne.

Niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac si¢ z przepisami przeciwpozarowymi i usunac ze stanowiska
pracy materiaty latwopalne lub wybuchowe. W czasie spawania nalezy zawsze mie¢ tatwy dostgp do
odpowiedniego sprzgtu gasniczego. Przy nietypowych zadaniach spawalniczych (np. spawanie zbiornikow)
trzeba mie¢ na uwadze niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu. Uwaga! Iskry moga zaproszy¢ pozar
nawet po kilku godzinach od zakonczenia spawania! Spawanie jest praca zwiazana z ogniem, totez nalezy
przestrzega¢ wszelkich zalecen dotyczacych tego typu prac.

Zasilanie

Nie wolno wnosi¢ urzadzenia do wnetrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani stawia¢ go
na mokrej powierzchni. Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ wszystkie kable, a uszkodzone
przewody niezwlocznie wymieni¢, gdyz groza one porazeniem lub pozarem. Kable nie moga by¢
przygniecione i nie moga dotykac ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

Obwdd elektryczny spawania

W czasie spawania nalezy si¢ odizolowa¢ od podtoza i otoczenia za pomoca suchego i nieuszkodzonego
ubrania ochronnego. Nie wolno pracowac¢ na mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodow.
Uchwytu MIG, kabli spawalniczych i zaciskow uziemiajacych nie wolno ktas¢ na obudowie spawarki ani
na innych urzadzeniach elektrycznych.

Opary spawalnicze
Nalezy zadba¢ o odpowiednia wentylacj¢ stanowiska spawania. Szczeg6lne $rodki bezpieczenstwa nalezy

przedsigwziaé przy spawaniu materialow zawierajacych otow, kadm, cynk, rte¢ lub beryl.

Q Klasa kompatybilnos$ci elektromagnetycznej (EMC) urzadzenia wskazuje, Ze jest ono
przeznaczone do pracy w warunkach przemyslowych. Sprzet klasy A nie jest przeznaczony
do pracy w warunkach domowych, z zasilaniem z sieci o niskim napigciu.
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2. PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

2.1. ROZPAKOWANIE URZADZENIA

Urzadzenia sa dostarczane w specjalnie zaprojektowanych, wytrzymatych opakowaniach. Mimo to, przed
przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy si¢ upewnic, ze nie zostato ono uszkodzone podczas
transportu. Nalezy tez sprawdzi¢, czy zostaty dostarczone wszystkie zamowione elementy oraz odpowiednie
instrukcje obstugi. Opakowanie wykonano z materiatdéw nadajacych si¢ do powtoérnego przetworzenia.

2.2. LOKALIZACJA URZADZENIA

Urzadzenie nalezy umie$ci¢ na stabilnej, poziomej i czystej powierzchni. Chroni¢ przed intensywnym
deszczem i nastonecznieniem. Wokot urzadzenia powinien by¢ zapewniony swobodny przeplyw powietrza
chlodzacego.

2.3. NUMER SERYJNY

Numer seryjny znajduje si¢ na tabliczce znamionowej urzadzenia i umozliwia okreslenie doktadnej serii
produkcyjnej. Znajomos$¢ numeru seryjnego moze by¢ przydatna przy zamawianiu czg§ci zamiennych i
planowaniu konserwacji urzadzenia.

2.4. PODLACZANIE ZASILANIA

Urzadzenie Kempact™ Pulse 2800 Automotive jest dostarczane z pigciometrowym przewodem zasilania bez
wtyczki. Montazu wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk. Parametry przewoddw zasilania
i bezpiecznikow sg podane w tabeli danych technicznych na koncu tej instrukcji.

2.5. KABEL MASY

Zacisk kabla masy nalezy doktadnie zamocowac, najlepiej bezposrednio na materiale spawanym. Powierzchnia
styku zacisku z materialem powinna by¢ mozliwie najwigksza.

Oczysci¢ powierzchnig styku z farby i rdzy. Nalezy uzywac przewodoéw o powierzchni przekroju poprzecznego
co najmniej 35 mm?. Ciensze kable moga powodowac przegrzewanie si¢ ztaczy.
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DuraTorque™ 400

Mechanizm 4 - rolkowy

Tulejki prowadzace

Ss, Al
Fe, Mc,

Fc 2 1,6...2,4 mm
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Mc,
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1 = rolka napgdowa, 2 = rolka dociskowa

2 2,5/64 mm WO000762
srebrna, plastikowa

2 3,5/64 mm WO001430
srebrna, plastikowa

2 1,0/67 mm WO001432
biata, stalowa

2 2,064 mm WO001433

pomaranczowa, stalowa

2 4,0/63 mm WO001434
niebieska, stalowa

T D

|

jasno szare
jasno szare

biata

biata

czerwona
czerwona
pomaranczowa
pomaranczowa
bragzowa
brazowa

Z6tta

Z6tta
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pomaranczowa
ZoHta

zé6ita

2 2,5/33 mm  WO000956
srebrna, plastikowa

2 3,533 mm WO001431

srebrna, plastikowa

2 2,0/33 mm WO001435
pomaranczowa, stalowa

2 4,0/33 mm W001436
niebieska, stalowa

D
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22,0 mm
plastik

2 3,5mm
plastik
2 2,0 mm

plastik

2 3,5 mm
plastik

2 3,5 mm
mosiadz

T

W000624

W001389

W000624

W001389

W001391
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2.6. INSTALACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Nalezy upewnic sig, czy rodzaj i Srednica prowadnicy drutu oraz dyszy pradowej sa zgodne z zaleceniami
producenta uchwytu dla stosowanego drutu. Zbyt cienka prowadnica moze powodowac przeciazenie podajnika
i zaktocenia w jego pracy. Nalezy doktadnie dokrgci¢ ztacze uchwytu, aby unikna¢ strat napigeia. Luzne
polaczenie bedzie powodowaé przegrzewanie si¢ uchwytu i podajnika.

A Nie wolno uzywa¢ uszkodzonego uchwytu.

2.7. MONTAZ | BLOKOWANIE SZPULI DRUTU

ODBLOKOWANA ZABLOKOWANA

— Zwolni¢ zaczepy blokujace szpulg przekrecajac pokretlo piasty szpuli o 45°.
— Nasuna¢ szpulg na piastg tak, aby zazebi¢ wystajacy trzpien piasty z niewielkim otworem ustalajacym
szpulg. Zwroci¢ uwage na prawidlowy kierunek odwijania drutu.

— Zablokowa¢ szpule przekrecajac pokretto blokujace o 45°.

2.8. AUTOMATYCZNE WPROWADZANIE DRUTU

Automatyczne wprowadzanie drutu w spiralg przy$piesza wymiang szpuli. Nie ma potrzeby otwierania
mechanizmu podajacego i zwalniania docisku rolek podczas wymiany szpuli. Drut moze by¢ wprowadzony
samoczynnie po wykonaniu prostej procedury.

— Upewnic¢ sig, czy zastosowano rolki odpowiednie do $rednicy uzywanego drutu.

— Odczepi¢ poczatek drutu i odciac zagigty koniec. Uwazag, aby drut nie zsunat si¢ ze szpuli.

— Wyprostowac palcami poczatkowy odcinek drutu o dtugosci ok. 20 cm i sprawdzi¢, czy nie jest on
zbyt ostry (zaokragli¢ go pilnikiem, w razie potrzeby). Ostry drut moze uszkodzi¢ tulejke prowadzaca
mechanizmu, prowadnicg lub koncdéwke pradowa uchwytu. Trzymajac za drut wprowadzi¢ go w tylna
tulejke podajnika i dotkna¢ do biezni rolek bez otwierania mechanizmu.

— Nacisna¢ wytacznik uchwytu MIG i jednocze$nie popchnaé drut w kierunku rolek, az mechanizm
zacznie go wceiggac. UpewnicC sig, ze drut przechodzi przez rowki obu par rolek.

— Zwolni¢ wytacznik uchwytu, gdy drut wyjdzie z otworu koncoéwki pradowe;.

Zdarza sig, ze automatyczne wprowadzanie cienkich drutéw stalowych petnych i aluminiowych 0,8mm...
1,0mm zawodzi. Wowczas nalezy otworzy¢ mechanizm i wprowadzi¢ drut rgcznie.

Uwaga! Upewni¢ sig, czy drut ani zaden element szpuli do dotykaja obudowy podajnika,
Q gdyz grozi to zwarciem.

2.9. REGULACJA DOCISKU ROLEK

Nalezy ustali¢ docisk rolek za pomoca $rub tak, aby drut byl podawany ptynnie i pozwalat zatrzymac si¢
po S$cisnigciu jego konca palcami.

Nadmierny docisk nie poprawia podawania, a wrecz przeciwnie prowadzi do zgniatania
Q drutu, niszczenia jego powloki ochronnej i wytwarzania nadmiernej iloSci opiltkow oraz
powoduje przySpieszone zuzywanie si¢ biezni rolek a takze powigksza tarcie.
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2.10. REGULACJA HAMULCA SZPULI

Sita hamowania jest regulowana $ruba (A) dostgpna przez otwor w elemencie blokujacym szpulg drutu na
piascie. Powinna by¢ ona na tyle duza, aby nie nast¢gpowato swobodne rozwijanie si¢ drutu po zakonczeniu
spawania. Wigksza sita hamowania jest potrzebna wowczas, gdy szpula jest pelna, a szybko$¢ podawania
drutu jest duza.

5

A2

I ——— -4

L

I

I
J

2.11. GAZ OSLONOWY

Gazami ostonowymi stosowanymi do spawania MIG/MAG sa odpowiednio: argon albo dwutlenek wegla
lub mieszanki gazowe zawierajace argon. Przeplyw gazu ostonowego zalezy od natg¢zenia pradu spawania
i w przypadku spawania stali miesci si¢ w zakresie 815 I/min.

A Zawor butli z gazem

B Pokretto regulacji cisnienia
C Nakretka

D Trzpien weza

E Nakretka ptaszczowa

F Wskaznik ci$nienia butli

G Wskaznik ci$nienia weza

oo

Nastepujacy sposob postepowania stosuje sie do wiekszosci typow reduktorow:
1.

Odsuna¢ sig i otworzy¢ na chwilg zawor butli (A) w celu usunigcia z niego ewentualnych
zanieczyszczen.

. Zamkna¢ pokretto nastawiania przepltywu (B).

Zamkna¢ zawor iglicowy, jesli taki istnieje.

. Zatozy¢ reduktor na butli i dokreci¢ kluczem nakretke (C).
. Waz gazowy nasunac¢ na krociec (D). Zabezpieczy¢ go przed zsunig¢ciem si¢ za pomoca obejmy.
. Przykrecié krociec do reduktora nakretka (E), a drugi koniec weza podtaczy¢ do pétautomatu.

. Powoli otwiera¢ zawor butli. Wskaznik ci$nienia (F) pokazuje ci$nienie w butli. Uwaga! Nie wolno

zuzywac calej zawarto$ci butli. Nalezy ja napehic, gdy ci$nienie spadnie do wartosci 2 bar.

. Otworzy¢ zawor iglicowy, jesli taki jest w reduktorze.

. Pokrettem (B) powigkszac przeptyw gazu az do osiagnigcia pozadanej warto$ci na manometrze (G).

Podczas ustalania przeptywu gazu, zrodto spawalnicze powinno by¢ wiaczone, a przycisk na uchwycie
nacisnigty.

Nalezy zakreci¢ zawor butli po zakonczeniu spawania. Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane
przez dluzszy czas, nalezy poluzowaé pokretlo nastawiania przeplywu gazu. Butle nalezy
zawsze bezpiecznie mocowaé w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie Sciennym lub na
podwoziu. Dla bezpieczenstwa nalezy zdejmowac¢ butl¢ z podwozia na czas podnoszenia
urzadzenia lub jego transportu samochodem!
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3. EKSPLOATACJA

3.1. WYLACZNIK SIECIOWY | LAMPKI KONTROLNE

Przestawienie wylacznika sieciowego do pozycji “I” powoduje uruchomienie obwodéw poédlautomatu i
$wiecenie si¢ kontrolki “ON”. Obwdd spawania znajdzie si¢ pod napigciem dopiero w chwili nacisnigcia
wylacznika uchwytu lub nacisnigcia przycisku testu gazu.

Nalezy zawsze uzywacé wylacznika gtéwnego do wilaczania i wylaczania urzadzenia.

Nie wolno w tym celu korzysta¢ z wtyczki przewodu zasilania.

3.2. WYBOR BIEGUNOWOSCI PRADU SPAWANIA

Spawanie drutami pelnymi jest najczesciej wykonywane z biegunowoscia dodatnia, a spawanie drutami
rdzeniowymi z biegunowos$cia ujemna. Zalecana biegunowos¢ nalezy sprawdzi¢ na opakowaniu drutu lub
zasiegnad rady jego producenta. Podczas spawania bardzo cienkich blach (0,5 do 0,7 mm) drutami pelnymi,
niekiedy dobrze jest zastosowaé biegunowos$¢ ujemna.

3.2.1. Zmiana biegunowosci

I e

biegun ujemny

biegun dodatni

Zmiany biegunowos$ci powinien dokonywa¢ wylacznie autoryzowany serwis Kemppi.

3.3. PANEL

MALIVIEE A

The Joy of Welding

® 1-MIG

SYNERGIC PRG

(JWHOUE

quick setup WIRE INCH
TIMER
e oeee o g
o= oo © PANEL

L) ) ()
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3.3.1. Wybor metody spawania

mn
1-MIG

Zwykte spawanie MIG/IMAG

W pozycji 1-MIG mozna stosowac reczna regulacje predkosci podawania drutu i napigcia pradu
spawania. Wybor krzywej spawania “00” umozliwia swobodna regulacj¢ predkosci podawania
drutu w zakresie 1-18 m/min. Napigcie mozna regulowaé w zakresie zaleznym od predkosci
podawania drutu. Wybor krzywej spawania “01” pozwala niezaleznie regulowac predkosé
podawania drutu i napigcie pradu spawania.

Synergiczne spawanie MIG/MAG (1-MIG)

Podczas spawania synergicznego MIG (1-MIG) wartosci wszystkich parametrow spawania
sa dobierane automatycznie w zalezno$ci od zadanej predkosci podawania drutu, co pozwala
kontrolowa¢ moc spawania pojedynczym pokrettem. Zaleznos¢é miedzy predkoscia podawania
drutu a warto$ciami parametrow jest zadawana poprzez wybdr odpowiedniej dla uzywanego
rodzaju gazu i drutu krzywej spawania synergicznego.

Spawanie synergiczne pradem pulsujacym MIG

Pulsowanie pradu spawania pozwala zapobiega¢ odpryskom drutu. Parametry pulsu sa regulowanie
automatycznie (synergicznie) przez zrodto pradu, co pozwala kontrolowa¢ moc spawania za
pomoca pojedynczego pokretta. Sposdb regulacji synergicznej okresla wybrana przez uzytkownika
krzywa spawania synergicznego, odpowiadajaca stosowanej kombinacji rodzaju drutu i gazu.

3.3.2. Wybor krzywych spawania synergicznego

SYNERGIC PRG

DO®

Wybdr numeru krzywej spawania synergicznego odbywa si¢ za pomoca przyciskow +/— Wybrany numer
krzywej jest widoczny na wyswietlaczu “SYNERGIC PRG”.

Srodkowy wys$wietlacz pokazuje wybrany rodzaj drutu (np. AL, CUS, FE), natomiast po prawej stronie
widoczna jest $rednica drutu (w mm). Obie wartosci sa wyswietlane tylko przez chwilg.

Przycisk “PRG INFO” daje dostep do bardziej szczegdtowych informacji o krzywej spawania. Pierwsze
jego wcisnigeie powoduje ponowne wyswietlenie rodzaju i $rednicy drutu, drugie wcisnigcie pokaze rodzaj
materiatu, a za trzecim wcisnigciem mozliwe bedzie przegladanie gazow sktadowych mieszanki gazowe;.
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3.3.3. Regulacja, wyswietlacze i dane spawania

Wyéwietlacz natgzenia pradu spawania i grubosci
materiatu. Przelaczanie migdzy parametrami umozliwia
przycisk znajdujacy sig obok wyswietlacza. Mozliwe
jest tez wys$wietlanie warto§ci w procentach (np.
sktadu mieszanki gazowej) i w sekundach (patrz
funkcje zegarowe). Podczas regulacji wyswietlana
jest wzgledna dhlugos¢ tuku, a przez pozostaty czas
ustawiona warto$¢ nat¢zenia.

Glowne pokretto regulacji wszystkich parametrow
spawania.

Wyswietlacz predkosci podawania drutu, napigcia pradu spawania lub materiatu. Przetaczanie migdzy
wys$wietlanymi parametrami umozliwia przycisk pod wyswietlaczem (predko$¢ podawania drutu/dlugosc¢
luku). Regulacja napigcia jest mozliwa w trybie spawania zwyklego i synergicznego 1-MIG. Podczas
spawania pradem pulsujacym, napigcie zalezy od predkosci podawania drutu, a pozostate parametry od
dhugosci tuku.

Jednoczesne wcisnigcie przyciskow danych spawania WELD DATA spowoduje przywotanie wartosci
parametrow ustawionych podczas ostatniego spawania: predkosci podawania drutu oraz napigcia i natezenia
pradu spawania.

3.3.4. Funkcje zegarowe

spawanie cykliczne
spawanie punktowe

Czas spawania punktowego jest widoczny na wyswietlaczu SPt po wcisnigciu przycisku. Czas
przerwy jest pokazany na wyswietlaczu PSE. Obie warto$ci mozna regulowac¢ za pomoca pokretta
glownego.

3.3.5. Regulacja dynamiki spawania

Weisnigceie przycisku umozliwia regulacje dynamiki spawania MIG/MAG we wzglgdnym zakresie

owames) - —9...0...9. Ustawienie dynamiki ma wpltyw na stabilno$¢ tuku i ilo§¢ odpryskow. Zalecanym
ustawieniem ogo6lnego przeznaczenia jest 0. Wartosci ujemne (—9...—1) daja bardziej migkki tuk
i mniej odpryskow, natomiast warto§ci dodatnie (1...9) daja twardszy, lecz stabilniejszy tuk,
zalecany do spawania stali w ostonie 100% CO2.

3.3.6. Zdalne sterowanie

o

3.3.7. Dodatkowe funkcje spawania MIG
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W trybie zdalnego sterowania, uktad RMT 10 umozliwia zdalna regulacje predkosci podawania
drutu lub mocy spawania, natomiast regulacja napigcia pradu spawania lub dtugosci tuku odbywa
si¢ za pomoca pokretla panelu. W trybie sterowania z panelu, regulacja wszystkich parametréw
odbywa si¢ za pomoca pokretta gtownego.

Wypehnianie krateru w trybie spawania synergicznego i pradem pulsujacym:

Funkcja wypetniania krateru pozwala uniknaé¢ kraterow powstajacych w koncowej
fazie wykonywania spoiny. Pozadany poziom koncowy mocy mozna ustawi¢ w trybie
instalacyjnym.




Gorazy start Wypeknianie krateru
I

Predkos¢ podawania

drutu/moc/natezenie
pradu spawania

Goracy start

Funkcja goracego startu jest dostgpna podczas spawania 1-MIG i pradem pulsujacym MIG. Czas trwania
fazy goracego startu oraz warto$¢ jej pradu sa ustalane w trybie instalacyjnym setup.

Dostepna jest funkcja QUICK SETUP dla szybkiego zadawania pradu i czasu goracego startu oraz pradu i
czasu wypelnienia krateru, ktora jest obstugiwana nastepujaco:

1. Trzymajac wcisnicty przycisk SETUP, nacisnaé przycisk funkcji dodatkowych.
2. Ustawi¢ pozadany poziom pradu goracego startu.
3. Powtorzy¢ etap 1 dla kolejnych dostgpnych parametrow.

Nacisnigcie dowolnego przycisku poza SETUP spowoduje opuszczenie szybkiej regulacji.

3.3.8. Funkcja testu gazu

. Naci$nigcie przycisku testu gazu powoduje rozpoczecie wyplywu gazu ostonowego bez
uruchamiania zrodta pradu i podawania drutu. Umozliwia to pomiar ci$nienia i predkosci wyptywu
gazu za pomoca odpowiedniego miernika.

Aby zakonczy¢ wyplyw gazu nalezy ponownie nacisna¢ przycisk lub wlacznik uchwytu.
Wyplyw gazu zostanie zakonczony automatycznie po 20 sekundach.

Na wyswietlaczu pojawi sig¢ napis “Gas” i czas wypltywu.

3.3.9. Funkcja testu podawania drutu

Nacisnigcie przycisku podawania drutu WIRE INCH spowoduje uruchomienie motoru podajnika

drutu bez rozpoczynania wyptywu gazu ostonowego. Uruchamia si¢ rowniez zrodto pradu, ale nie
dostarcza pradu spawania. Predko$¢ podawania drutu podczas testu wynosi 5 m/min, ale moze
by¢ dowolnie regulowana.

3.3.10. Tryb instalacyjny SETUP

W trybie instalacyjnym mozliwa jest regulacja warto$ci parametrow, ktore nie sa bezposrednio dostgpne z
panelu. Parametry instalacyjne sa ustawiane osobno dla spawania synergicznego 1-MIG i pradem pulsujacym,
jak rowniez dla kazdego kanatu pamigci.
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Funkcje instalacyjne panelu pulsu

. Puls | Wartosé .

Nazwa parametru Nr | Napis | 1-MIG MIG |fabryczna Jedn Opis

PostGasTime 1 PoG (X X Krzywa s Czas konncowego wyptywu
gazu 0,0...99s

PreGasTime 2 PrG X X Krzywa S Czas poczatkowego
wyptywu gazu 0,0...9,9 s

HotStartLevel 11 Hot X X 30 % Przyrost mocy spawania
przy goracym starcie
50...+75%

HotStartTime2T 12 | H2t X X 2 s Czas trwania goracego
startu 0,1..9,9 s

CraterFillLevel 14 | CFL X X 30 % Koncowy prad spawania
10-90%

CraterFillSlope 15 |CFS [X X 1 s/10 m | Tempo koncowego
zwalniania drutu
1...20s/10m

CreepStartLevel 17 |CSL | X X Syn Poziom poczatkowego
podawania drutu 10...90

CreepStartSlope 18 |CSS [ X X 0 s/10m | Tempo poczatkowego
przyspieszenia drutu
0,1...5s/10m

DoubleFrequency 21 | dFr -—- - -—- - -

DoubleAmplitude 22 |dA - - - - -

StartPower 31 |[StP X X 0 Moc poczatkowa
-9...0...49

PulseCurrent 33 [PuC X 0 % Szczytowe natezenie
pulsu —10...+15%

ArcLengthAdjRange |41 |[ALr X X 0 % Zakres regulacji dtugosci
tuku -50...+75%

Calibration 42 |CAL (X X 1 V/100A | Precyzja kalibracji
dtugosci tuku
0,0...10,0v/100 A

WFS 51 |FS 18 m/min Maksymalna predkos¢
podawania drutu, 18 lub
25 m/min

Gun 53 [ Gun On Zabezpieczenie
termiczne chtodzenia
woda, wtaczone (On) lub
wytaczone (Off)

GunRemote 54 | GrE On Automatyczne wykrywanie
zdalnego sterowania
uchwytu

Czas przywracania |81 |dLY X X 5 S 1..20 s

wyswietlacza

Wyboér pola PRG 82 |diS X X 1 1,2,3

INFO

Restore 99 |FAC X OFF Przywrocenie ustawien

fabrycznych

OFF = bez przywracania,
Pan = parametry panelu i
instalacji,

ALL = réwniez kanaty
pamieci
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Regulacja parametréow

Dhuzsze wecisnigcie przycisku wyboru (SETUP) powoduje wejScie w tryb instalacyjny. Na wyswietlaczu
pojawi si¢ migajacy numer biezacego parametru oraz jego oznaczenie skrotowe i warto$¢. Numer
pozadanego parametru nalezy wybra¢ za pomoca przyciskow +/— SYNERGIC PRG lub przycisku SETUP
(ktory powoduje przeskakiwanie co 10 parametréw). Odpowiednio zmieni¢ warto$¢ parametru za pomoca
glownego pokretta (wartosci niektorych parametrow sa wyliczane z krzywej spawania synergicznego). Z
prawej strony wyswietlacza zaczna naprzemiennie migac napis “Syn” i biezaca warto$¢ krzywej. Za pomoca
pokretla ustawi¢ pozadana warto$¢.

Ponowne dhugie wcisnigcie przycisku spowoduje opuszczenie trybu instalacyjnego.

3.3.11. Kody bfedu

Najczesciej spotykane kody btedu:

Err 3: Zbyt wysokie napigcie zasilajace. Swieci si¢ lampka ostrzegawcza przepigcia.

Err 4: Zabezpieczenie termiczne zrodta pradu wstrzymato spawanie. Swieci sig lampka ostrzegawcza
przegrzania.

Err 5: Uktad chtodzenia wstrzymat spawanie.

Err 6: Zbyt wysokie napigcie na zaciskach. Nalezy zabra¢ urzadzenie do serwisu.

Err 153:  Przegrzanie chtodzonego ptynem uchwytu PMT lub WS. Btad wystgpuje rowniez w przypadku
zamontowania na uchwycie uktadu PTC lub RMT10 przy wlaczonej zworce FU uchwytu (patrz
instrukcja uchwytu).

Err 154: Przeciazenie motoru podajnika.

Kody btedow znikaja po usunigciu przyczyny btedu, z wyjatkiem kodu Err 6, ktory sygnalizuje konieczno$¢
naprawy urzadzenia.

4. KONSERWACJA

4.1. CODZIENNA KONSERWACJA

A Zachowa¢ ostroznos¢ podczas pracy z kablami elektrycznymi!

Nalezy regularnie czysci¢ kanat elektrody i sprawdzaé stan koncowki pradowej. Przed kazdym uruchomieniem
urzadzenia sprawdzi¢ stan przewodu zasilania i kabli spawalniczych, natychmiast wymieniajac uszkodzone
kable.

A Montazu przewodu zasilania powinien dokonywa¢ wylacznie wykwalifikowany elektryk!

4.2. REGULARNA KONSERWACJA

Zaleznie od warunkéw umowy, serwisy Kemppi moga dokonywaé okresowych przegladéw urzadzen.
Przeglad obejmuje oczyszczenie i sprawdzenie wszystkich czgsci urzadzenia oraz wymiang wadliwych
elementow. Sprawdzana jest tez prawidlowa praca urzadzenia.

4.3. UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

Ej Urzadzenia nie wolno wyrzucaé wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadow elektrycznych i elektronicznych
oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy segregowac
osobno od innych odpadéw i dostarcza¢ do odpowiedniego osrodka utylizacji odpadow. Informacje
o atestowanych placowkach tego typu mozna uzyskac od dystrybutora Kemppi.

Stosowanie si¢ do zalecen Dyrektywy przyczynia si¢ do ochrony $rodowiska i zdrowia
ludzkiego.
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5. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Nazwa
Kempact™ Pulse 2800 Automotive
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30
PMT 25

PMT 25

PMT 27

PMT 27

PMT 32

PMT 32

PMT 35

PMT 35

WS 35

WS 35

MMT 25

MMT 25

MMT 27

MMT 27

Zdalne sterowanie
Kabel masy 35 mm?
Podwozie ST 7
Podwozie P250
Zaczep

Przewdd gazowy
Trzpien szpuli drutu

Adapter dla szpuli 5 kg

3m

45m

3m

4,5m

3m

45m

3m

45m
6m,All2
6m, Ss 1,0
3m

45m

3m

4,5m
RMT 10

5m

Numer do zamoéwienia

621828002
6256030
6252513
6252514
6252713
6252714
6253213
6253214
6253513
6253514
6253516A12
6253516S10
6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6185475
6184311
6185290
6185268
4298180
WO000566
4289880
4251270
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6. DANE TECHNICZNE

Kempact™ Pulse 2800 Automotive

Napiecie zasilajace

3~400 V +/-15 %, 50/60 Hz

Moc
40 % ED 12 kVA 250 A
60 % ED 10 kVA 207 A
100 % ED 7,5 kVA 160 A
Przewdd zasilania/ 4x1,5 mm? - 5 m/16A zwloczny
bezpiecznik
Obcigzalnos¢
40 % ED 250A/26,5V
60 % ED 207 A/24V
100 % ED 160 A/22V
Zakres regulacji napiecia 8-30V
Predkos¢ podawania drutu 1-18 m/min
Napiecie biegu jatlowego 56 V
Wspélczynnik mocy 0,69 (250 A/ 26 V)
Wydajnosé 0,84 (250 A/ 26 V)
Rodzaje i Srednice drutow
Fe, Ss 0,6...1,0 mm
Rdzeniowe 0,9..1,2mm
Al 0,9..1,2mm
CuSi 0.8..1,0 mm
Gaz ostonowy COg., Ar, mieszanka Ar + CO.
Srednica szpuli drutu 300 mm (15 kg)
Srednica rolek podajnika 32 mm
Klasa cieplna H (180 °C) /B (130 °C)
Wymiary
dtugosé 580 mm
szerokosc¢ 280 mm
wysoko$¢ 440 mm
Masa 22 kg
Ztacze uchwytu Euroztgcze
Mechanizm podajnik 4-rolkowy
Zakres temperatur -20°C..+40°C
uzytkowania
Zakres temperatur -40°C ...+ 60 °C
skltadowania
Stopien ochrony IP23C

Urzadzenia spetnia wymagania dla oznakowania CE.
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7. WARUNKI GWARANCJI

Firma Kemppi Oy udziela gwarancji na wytwarzane i sprzedawane przez siebie produkty, obejmujacej
wady produkcyjne i materialowe. Naprawy gwarancyjne moga przeprowadza¢ wylacznie autoryzowane
punkty serwisowe Kemppi. Koszty pakowania, transportu i ubezpieczenia ponosi zamawiajacy. Gwarancja
wchodzi w zycie z dniem zakupu. Jakiekolwiek ustne obietnice niezgodne z warunkami gwarancji nie sa
wiazace dla Kemppi Oy.

Ograniczenia stosowalnosci gwarancji

Warunki gwarancji nie obejmuja uszkodzen wynikajacych z nastgpujacych okoliczno$ci: zwyktego zuzycia,
postepowania niezgodnie z zaleceniami dotyczacymi eksploatacji i konserwacji, podlaczenia urzadzenia
do niewlasciwego lub wadliwego zrodla napigcia (co obejmuje takze skoki napigcia wykraczajace poza
nominalny zakres zasilania dla urzadzenia), korzystania z niewlasciwego ci$nienia gazu, przeciazenia
urzadzenia, uszkodzen powstatych w czasie transportu lub sktadowania oraz uszkodzen spowodowanych
pozarem lub czynnikami naturalnymi, np. uderzeniem pioruna lub powodzia.

Gwarancja nie obejmuje bezposrednich ani posrednich kosztow podrdzy, delegacji czy zakwaterowania.
Uwaga! Zgodnie z powyzszymi warunkami, uchwyty spawalnicze, czgsci eksploatacyjne do uchwytow,
rolki podajnika drutu i prowadnice drutu nie sa obj¢te gwarancja. Gwarancja nie obejmuje pokrycia szkod
wyniktych bezposrednio lub posrednio z usterki urzadzenia. Wprowadzenie do urzadzenia jakichkolwiek
modyfikacji bez zgody producenta lub dokonywanie napraw z uzyciem czg¢$ci niezalecanych przez producenta
powoduje uniewaznienie gwarancji.

Dokonywanie napraw przez nieautoryzowany personel rowniez powoduje uniewaznienie gwarancji.

Wykonywanie napraw gwarancyjnych

Usterki objgte gwarancja musza by¢ zgtoszone w firmie Kemppi lub autoryzowanym warsztacie serwisowym
Kemppi w czasie trwania okresu gwarancyjnego. Warunkiem rozpoczg¢cia napraw gwarancyjnych jest
dostarczenie przez klienta dowodu gwarancji lub dowodu zakupu, wraz z numerem seryjnym urzadzenia
w celu weryfikacji wazno$ci gwarancji. Czg$ci wymienione w ramach napraw gwarancyjnych pozostaja
wiasnosciag Kemppi.

Do dokonaniu naprawy gwarancyjnej, gwarancja na naprawione lub wymienione urzadzenie obowiazuje
do konca pierwotnego okresu gwarancyjnego.

16 - KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE /0709 © KEMPPI OY






KEMPPI OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET QY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S — 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel (08) 590 783 00

Telefax (08) 590 823 94

e-mail: sales.se @ kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
Postboks 2151, Postterminalen
N — 3103 TONSBERG

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10

e-mail: sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK — 2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel 44 941 677

Telefax 44 941 536
e-mail:sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.\V.
Postbus 5603

NL — 4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31 (0)76-5717750
Telefax +31 (0)76-5716345
e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building

Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK443WH
ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.

65 Avenue de la Couronne des Prés

78681 EPONE CEDEX
FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45
e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraBBe 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

Telefax (06033) 72 528
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KEMPPI SP. z o.0.

Ul. Pitsudskiego 2

05-091 ZABKI
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Tel +48 22 781 6162
Telefax +48 22 781 6505
e-mail: info.pl@kemppi.com
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