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1. WSTĘP
1.1. WPROWADZENIE
Gratulujemy zakupienia sprzętu Kemppi. Prawidłowo zainstalowane i użytkowane urządzenia są wydajne 
w działaniu i będą wymagać minimum konserwacji. Niniejsza instrukcja została napisana tak, aby ułatwić 
dokładne zrozumienie sposobu działania urządzenia oraz zasad jego bezpiecznej eksploatacji. Instrukcja 
zawiera również informacje na temat konserwacji i dane techniczne.  Należy przeczytać całą instrukcję 
przed pierwszym uruchomieniem lub konserwacją sprzętu. Dodatkowych informacji na temat wyrobów 
Kemppi można uzyskać od autoryzowanych dealerów.Kemppi zastrzega sobie prawo do wprowadzania 
zmian parametrów technicznych i konstrukcji opisywanych produktów. 

Możliwość wystąpienia zagrożenia życia bądź bezpieczeństwa pracy będzie w niniejszej instrukcji 
oznaczana następującym symbolem

Należy postępować zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzeżeniami. Podczas 
instalacji, eksploatacji i konserwacji urządzenia zawsze należy mieć na uwadze zalecenia odnośnie 
bezpieczeństwa pracy.

1.2. INFORMACJE O PRODUKCIE
Kempact™ Pulse 2800 Automotive jest kompaktowym, inwertorowym urządzeniem spawalniczym MIG z 
funkcją spawania prądem pulsującym, nadającym się szczególnie dobrze do prac blacharskich przy karoseriach 
pojazdów. Urządzenie powstało z myślą o zapewnieniu optymalnych parametrów lutospawania.

1.3. BEZPIECZEŃSTWO PRACY
Prosimy o dokładne zapoznanie się z poniższymi zaleceniami i stosowanie się do nich.

Łuk i odpryski
Łuk spawalniczy i jego odblaski stanowią zagrożenie dla nieosłoniętych oczu. Przed rozpoczęciem spawania 
należy zadbać o odpowiednie zabezpieczenie oczu i otoczenia. Łuk i odpryski mogą powodować oparzenia 
nieosłoniętej skóry. Podczas spawania należy mieć na sobie rękawice spawalnicze i ubranie ochronne.
Niebezpieczeństwo pożaru lub wybuchu
Przed przystąpieniem do pracy należy zapoznać się z przepisami przeciwpożarowymi i usunąć ze stanowiska 
pracy materiały łatwopalne lub wybuchowe. W czasie spawania należy zawsze mieć łatwy dostęp do 
odpowiedniego sprzętu gaśniczego. Przy nietypowych zadaniach spawalniczych (np. spawanie zbiorników) 
trzeba mieć na uwadze niebezpieczeństwo pożaru lub wybuchu. Uwaga! Iskry mogą zaprószyć pożar 
nawet po kilku godzinach od zakończenia spawania! Spawanie jest pracą związaną z ogniem, toteż należy 
przestrzegać wszelkich zaleceń dotyczących tego typu prac.

Zasilanie
Nie wolno wnosić urządzenia do wnętrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani stawiać go 
na mokrej powierzchni. Przed przystąpieniem do pracy należy sprawdzić wszystkie kable, a uszkodzone 
przewody niezwłocznie wymienić, gdyż grożą one porażeniem lub pożarem. Kable nie mogą być 
przygniecione i nie mogą dotykać ostrych krawędzi ani gorących przedmiotów.

Obwód elektryczny spawania
W czasie spawania należy się odizolować od podłoża i otoczenia za pomocą suchego i nieuszkodzonego 
ubrania ochronnego. Nie wolno pracować na mokrym podłożu, ani korzystać z uszkodzonych przewodów. 
Uchwytu MIG, kabli spawalniczych i zacisków uziemiających nie wolno kłaść na obudowie spawarki ani 
na innych urządzeniach elektrycznych.

Opary spawalnicze
Należy zadbać o odpowiednią wentylację stanowiska spawania. Szczególne środki bezpieczeństwa należy 
przedsięwziąć przy spawaniu materiałów zawierających ołów, kadm, cynk, rtęć lub beryl.

Klasa kompatybilności elektromagnetycznej (EMC) urządzenia wskazuje, że jest ono 
przeznaczone do pracy w warunkach przemysłowych. Sprzęt klasy A nie jest przeznaczony 
do pracy w warunkach domowych, z zasilaniem z sieci o niskim napięciu.
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2. PRZED ROZPOCZĘCIEM PRACY

2.1. ROZPAKOWANIE URZĄDZENIA
Urządzenia są dostarczane w specjalnie zaprojektowanych, wytrzymałych opakowaniach. Mimo to, przed 
przystąpieniem do eksploatacji urządzenia należy się upewnić, że nie zostało ono uszkodzone podczas 
transportu. Należy też sprawdzić, czy zostały dostarczone wszystkie zamówione elementy oraz odpowiednie 
instrukcje obsługi. Opakowanie wykonano z materiałów nadających się do powtórnego przetworzenia.

2.2. LOKALIZACJA URZĄDZENIA
Urządzenie należy umieścić na stabilnej, poziomej i czystej powierzchni. Chronić przed intensywnym 
deszczem i nasłonecznieniem. Wokół urządzenia powinien być zapewniony swobodny przepływ powietrza 
chłodzącego.

2.3. NUMER SERYJNY
Numer seryjny znajduje się na tabliczce znamionowej urządzenia i umożliwia określenie dokładnej serii 
produkcyjnej. Znajomość numeru seryjnego może być przydatna przy zamawianiu części zamiennych i 
planowaniu konserwacji urządzenia.

2.4. PODŁĄCZANIE ZASILANIA
Urządzenie Kempact™ Pulse 2800 Automotive jest dostarczane z pięciometrowym przewodem zasilania bez 
wtyczki. Montażu wtyczki powinien dokonać wykwalifi kowany elektryk. Parametry przewodów zasilania 
i bezpieczników są podane w tabeli danych technicznych na końcu tej instrukcji.

2.5. KABEL MASY
Zacisk kabla masy należy dokładnie zamocować, najlepiej bezpośrednio na materiale spawanym. Powierzchnia 
styku zacisku z materiałem powinna być możliwie największa.
Oczyścić powierzchnię styku z farby i rdzy. Należy używać przewodów o powierzchni przekroju poprzecznego 
co najmniej 35 mm². Cieńsze kable mogą powodować przegrzewanie się złączy.
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DuraTorque™ 400
Mechanizm 4 - rolkowy

Tulejki prowadzące

Ss, Al
Fe, Mc,
Fc

ø 0,6...1,6 mm

ø 1,6...2,4 mm

Fe, 
Mc,
Fc

ø 0,6...0,8 mm

ø 0,9...1,6 mm

ø 1,6...2,4 mm

ø 2,5/64 mm W000762
srebrna, plastikowa

ø 3,5/64 mm W001430
srebrna, plastikowa

ø 1,0/67 mm W001432
biała, stalowa

ø 2,0/64 mm W001433
pomarańczowa, stalowa

ø 4,0/63 mm W001434
niebieska, stalowa

ø 2,5/33 mm W000956
srebrna, plastikowa

ø 3,5/33 mm W001431
srebrna, plastikowa

ø 2,0/33 mm W001435
pomarańczowa, stalowa

ø 4,0/33 mm W001436
niebieska, stalowa

ø 2,0 mm W000624
plastik

ø 3,5 mm W001389
plastik

ø 2,0 mm W000624
plastik

ø 3,5 mm W001389
plastik

ø 3,5 mm W001391
mosiądz

Rolki podajnika

Fe, 
Ss,
Al

Gładkie 0,6 1 W001045 jasno szare
0,6 2 W001046 jasno szare
0,8/0,9 1 W001047 biała
0,8/0,9 2 W001048 biała
1,0 1 W000675 czerwona
1,0 2 W000676 czerwona
1,2 1 W000960 pomarańczowa
1,2 2 W000961 pomarańczowa
1,4 1 W001049 brązowa
1,4 2 W001050 brązowa
1,6 1 W001051 żółta
1,6 2 W001052 żółta
2,0 1 W001053 szara
2,0 2 W001054 szara
2,4 1 W001055 czarna
2,4 2 W001056 czarna

Fe, 
Fc,
Mc

Karbowane 1,0 1 W001057 czerwona
1,0 2 W001058 czerwona
1,2 1 W001059 pomarańczowa
1,2 2 W001060 pomarańczowa
1,4/1,6 1 W001061 żółta
1,4/1,6 2 W001062 żółta
2,0 1 W001063 szara
2,0 2 W001064 szara
2,4 1 W001065 czarna
2,4 2 W001066 czarna

Fe, 
Fc,
Mc
Ss
Al

U-kształtne 1,0 1 W001067 czerwona
1,0 2 W001068 czerwona
1,2 1 W001069 pomarańczowa
1,2 2 W001070 pomarańczowa
1,6 1 W001071 żółta
1,6 2 W001072 żółta

1 = rolka napędowa, 2 = rolka dociskowa

1.

2. 2.
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2.6. INSTALACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO
Należy upewnić się, czy rodzaj i średnica prowadnicy drutu oraz dyszy prądowej są zgodne z zaleceniami 
producenta uchwytu dla stosowanego drutu. Zbyt cienka prowadnica może powodować przeciążenie podajnika 
i zakłócenia w jego pracy. Należy dokładnie dokręcić złącze uchwytu, aby uniknąć strat napięcia. Luźne 
połączenie będzie powodować przegrzewanie się uchwytu i podajnika.

Nie wolno używać uszkodzonego uchwytu.

2.7. MONTAŻ I BLOKOWANIE SZPULI DRUTU
ODBLOKOWANA ZABLOKOWANA

– Zwolnić zaczepy blokujące szpulę przekręcając pokrętło piasty szpuli o 45°.
– Nasunąć szpulę na piastę tak, aby zazębić wystający trzpień piasty z niewielkim otworem ustalającym 

szpulę. Zwrócić uwagę na prawidłowy kierunek odwijania drutu.
– Zablokować szpulę przekręcając pokrętło blokujące o 45º.

2.8. AUTOMATYCZNE WPROWADZANIE DRUTU 
Automatyczne wprowadzanie drutu w spiralę przyśpiesza wymianę szpuli. Nie ma potrzeby otwierania 
mechanizmu podającego i zwalniania docisku rolek podczas wymiany szpuli. Drut może być wprowadzony 
samoczynnie po wykonaniu prostej procedury.

– Upewnić się, czy zastosowano rolki odpowiednie do średnicy używanego drutu.
– Odczepić początek drutu i odciąć zagięty koniec. Uważać, aby drut nie zsunął się ze szpuli.
– Wyprostować palcami początkowy odcinek drutu o długości ok. 20 cm i sprawdzić, czy nie jest on 

zbyt ostry (zaokrąglić go pilnikiem, w razie potrzeby). Ostry drut może uszkodzić tulejkę prowadzącą 
mechanizmu, prowadnicę lub końcówkę prądową uchwytu. Trzymając za drut wprowadzić go w tylną 
tulejkę podajnika i dotknąć do bieżni rolek bez otwierania mechanizmu.

– Nacisnąć wyłącznik uchwytu MIG i jednocześnie popchnąć drut w kierunku rolek, aż mechanizm 
zacznie go wciągać. Upewnić się, że drut przechodzi przez rowki obu par rolek.

– Zwolnić wyłącznik uchwytu, gdy drut wyjdzie z otworu końcówki prądowej.
Zdarza się, że automatyczne wprowadzanie cienkich drutów stalowych pełnych i aluminiowych 0,8mm…
1,0mm zawodzi. Wówczas należy otworzyć mechanizm i wprowadzić drut ręcznie.

Uwaga! Upewnić się, czy drut ani żaden element szpuli do dotykają obudowy podajnika, 
gdyż grozi to zwarciem.

2.9. REGULACJA DOCISKU ROLEK
Należy ustalić docisk rolek za pomocą śrub tak, aby drut był podawany płynnie i pozwalał zatrzymać się 
po ściśnięciu jego końca palcami.

Nadmierny docisk nie poprawia podawania, a wręcz przeciwnie prowadzi do zgniatania 
drutu, niszczenia jego powłoki ochronnej i wytwarzania nadmiernej ilości opiłków oraz 
powoduje przyśpieszone zużywanie się bieżni rolek a także powiększa tarcie.  
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2.10. REGULACJA HAMULCA SZPULI
Siła hamowania jest regulowana śrubą (A) dostępną przez otwór w elemencie blokującym szpulę drutu na 
piaście. Powinna być ona na tyle duża, aby nie następowało swobodne rozwijanie się drutu po zakończeniu 
spawania. Większa siła hamowania jest potrzebna wówczas, gdy szpula jest pełna,     a szybkość podawania 
drutu jest duża.

2.11. GAZ OSŁONOWY
Gazami osłonowymi stosowanymi do spawania MIG/MAG są odpowiednio: argon albo dwutlenek węgla 
lub mieszanki gazowe zawierające argon. Przepływ gazu osłonowego zależy od natężenia prądu spawania 
i w przypadku spawania stali mieści się w zakresie 8–15 l/min.

A Zawór butli z gazem
B Pokrętło regulacji ciśnienia
C Nakrętka
D Trzpień węża
E Nakrętka płaszczowa
F Wskaźnik ciśnienia butli
G Wskaźnik ciśnienia węża

Następujący sposób postępowania stosuje się do większości typów reduktorów:
1. Odsunąć się i otworzyć na chwilę zawór butli (A) w celu usunięcia z niego ewentualnych 

zanieczyszczeń.
2. Zamknąć pokrętło nastawiania przepływu (B).
3. Zamknąć zawór iglicowy, jeśli taki istnieje.
4. Założyć reduktor na butli i dokręcić kluczem nakrętkę (C).
5. Wąż gazowy nasunąć na króciec (D). Zabezpieczyć go przed zsunięciem się za pomocą obejmy.
6. Przykręcić króciec do reduktora nakrętką (E), a drugi koniec węża podłączyć do półautomatu.
7. Powoli otwierać zawór butli. Wskaźnik ciśnienia (F) pokazuje ciśnienie w butli. Uwaga! Nie wolno 

zużywać całej zawartości butli. Należy ją napełnić, gdy ciśnienie spadnie do wartości 2 bar.
8. Otworzyć zawór iglicowy, jeśli taki jest w reduktorze.
9. Pokrętłem (B) powiększać przepływ gazu aż do osiągnięcia pożądanej wartości na manometrze (G). 

Podczas ustalania przepływu gazu, źródło spawalnicze powinno być włączone, a przycisk na uchwycie 
naciśnięty.

Należy zakręcić zawór butli po zakończeniu spawania. Jeśli urządzenie nie będzie używane 
przez dłuższy czas, należy poluzować pokrętło nastawiania przepływu gazu. Butlę należy 
zawsze bezpiecznie mocować w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie ściennym lub na 
podwoziu. Dla bezpieczeństwa należy zdejmować butlę z podwozia na czas podnoszenia 
urządzenia lub jego transportu samochodem!

E

B

D

C
A

F

G

A



8 – KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE / 0709 © KEMPPI OY

3. EKSPLOATACJA

3.1. WYŁĄCZNIK SIECIOWY I LAMPKI KONTROLNE
Przestawienie wyłącznika sieciowego do pozycji “I” powoduje uruchomienie obwodów półautomatu i 
świecenie się kontrolki “ON”. Obwód spawania znajdzie się pod napięciem dopiero w chwili naciśnięcia 
wyłącznika uchwytu lub naciśnięcia przycisku testu gazu.
Należy zawsze używać wyłącznika głównego do włączania i wyłączania urządzenia. 
Nie wolno w tym celu korzystać z wtyczki przewodu zasilania.

3.2. WYBÓR BIEGUNOWOŚCI PRĄDU SPAWANIA
Spawanie drutami pełnymi jest najczęściej wykonywane z biegunowością dodatnią, a spawanie drutami 
rdzeniowymi z biegunowością ujemną. Zalecaną biegunowość należy sprawdzić na opakowaniu drutu lub 
zasięgnąć rady jego producenta. Podczas spawania bardzo cienkich blach (0,5 do 0,7 mm) drutami pełnymi, 
niekiedy dobrze jest zastosować biegunowość ujemną.

3.2.1. Zmiana biegunowości

biegun ujemny

biegun dodatni

Zmiany biegunowości powinien dokonywać wyłącznie autoryzowany serwis Kemppi.

3.3. PANEL
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3.3.1. Wybór metody spawania

Zwykłe spawanie MIG/MAG
W pozycji 1-MIG można stosować ręczną regulację prędkości podawania drutu i napięcia prądu 
spawania. Wybór krzywej spawania “00” umożliwia swobodną regulację prędkości podawania 
drutu w zakresie 1-18 m/min. Napięcie można regulować w zakresie zależnym od prędkości 
podawania drutu. Wybór krzywej spawania “01” pozwala niezależnie regulować prędkość 
podawania drutu i napięcie prądu spawania.

Synergiczne spawanie MIG/MAG (1-MIG)
Podczas spawania synergicznego MIG (1-MIG) wartości wszystkich parametrów spawania 
są dobierane automatycznie w zależności od zadanej prędkości podawania drutu, co pozwala 
kontrolować moc spawania pojedynczym pokrętłem. Zależność między prędkością podawania 
drutu a wartościami parametrów jest zadawana poprzez wybór odpowiedniej dla używanego 
rodzaju gazu i drutu krzywej spawania synergicznego.

Spawanie synergiczne prądem pulsującym MIG
Pulsowanie prądu spawania pozwala zapobiegać odpryskom drutu. Parametry pulsu są regulowanie 
automatycznie (synergicznie) przez źródło prądu, co pozwala kontrolować moc spawania za 
pomocą pojedynczego pokrętła. Sposób regulacji synergicznej określa wybrana przez użytkownika 
krzywa spawania synergicznego, odpowiadająca stosowanej kombinacji rodzaju drutu i gazu.

3.3.2. Wybór krzywych spawania synergicznego

Wybór numeru krzywej spawania synergicznego odbywa się za pomocą przycisków +/–. Wybrany numer 
krzywej jest widoczny na wyświetlaczu “SYNERGIC PRG”.
Środkowy wyświetlacz pokazuje wybrany rodzaj drutu (np. AL, CUS, FE), natomiast po prawej stronie 
widoczna jest średnica drutu (w mm). Obie wartości są wyświetlane tylko przez chwilę.
Przycisk “PRG INFO” daje dostęp do bardziej szczegółowych informacji o krzywej spawania. Pierwsze 
jego wciśnięcie powoduje ponowne wyświetlenie rodzaju i średnicy drutu, drugie wciśnięcie pokaże rodzaj 
materiału, a za trzecim wciśnięciem możliwe będzie przeglądanie gazów składowych mieszanki gazowej.
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3.3.3. Regulacja, wyświetlacze i dane spawania

Wyświetlacz natężenia prądu spawania i grubości 
materiału. Przełączanie między parametrami umożliwia 
przycisk znajdujący się obok wyświetlacza. Możliwe 
jest też wyświetlanie wartości w procentach (np. 
składu mieszanki gazowej) i w sekundach (patrz 
funkcje zegarowe). Podczas regulacji wyświetlana 
jest względna długość łuku, a przez pozostały czas   
ustawiona wartość natężenia.
Główne pokrętło regulacji wszystkich parametrów 
spawania.

Wyświetlacz prędkości podawania drutu, napięcia prądu spawania lub materiału. Przełączanie między 
wyświetlanymi parametrami umożliwia przycisk pod wyświetlaczem (prędkość podawania drutu/długość 
łuku). Regulacja napięcia jest możliwa w trybie spawania zwykłego i synergicznego 1-MIG. Podczas 
spawania prądem pulsującym, napięcie zależy od prędkości podawania drutu, a pozostałe parametry od 
długości łuku.
Jednoczesne wciśnięcie przycisków danych spawania WELD DATA spowoduje przywołanie wartości 
parametrów ustawionych podczas ostatniego spawania: prędkości podawania drutu oraz napięcia i natężenia 
prądu spawania.

3.3.4. Funkcje zegarowe
spawanie cykliczne
spawanie punktowe
Czas spawania punktowego jest widoczny na wyświetlaczu SPt po wciśnięciu przycisku. Czas 
przerwy jest pokazany na wyświetlaczu PSE. Obie wartości można regulować za pomocą pokrętła 
głównego.

3.3.5. Regulacja dynamiki spawania
Wciśnięcie przycisku umożliwia regulację dynamiki spawania MIG/MAG we względnym zakresie 
–9...0...9. Ustawienie dynamiki ma wpływ na stabilność łuku i ilość odprysków. Zalecanym 
ustawieniem ogólnego przeznaczenia jest 0. Wartości ujemne (–9...–1) dają bardziej miękki łuk 
i mniej odprysków, natomiast wartości dodatnie (1...9) dają twardszy, lecz stabilniejszy łuk, 
zalecany do spawania stali w osłonie 100% CO2.

3.3.6. Zdalne sterowanie
W trybie zdalnego sterowania, układ RMT 10 umożliwia zdalną regulację prędkości podawania 
drutu lub mocy spawania, natomiast regulacja napięcia prądu spawania lub długości łuku odbywa 
się za pomocą pokrętła panelu. W trybie sterowania z panelu, regulacja wszystkich parametrów 
odbywa się za pomocą pokrętła głównego.

3.3.7. Dodatkowe funkcje spawania MIG
Wypełnianie krateru w trybie spawania synergicznego i prądem pulsującym:
Funkcja wypełniania krateru pozwala uniknąć kraterów powstających w końcowej 
fazie wykonywania spoiny. Pożądany poziom końcowy mocy można ustawić w trybie 
instalacyjnym.
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Gorący start
Funkcja gorącego startu jest dostępna podczas spawania 1-MIG i prądem pulsującym MIG. Czas trwania 
fazy gorącego startu oraz wartość jej prądu są ustalane w trybie instalacyjnym setup.
Dostępna jest funkcja QUICK SETUP dla szybkiego zadawania prądu i czasu gorącego startu oraz prądu i 
czasu wypełnienia krateru, która jest obsługiwana następująco:

1. Trzymając wciśnięty przycisk SETUP, nacisnąć przycisk funkcji dodatkowych.
2. Ustawić pożądany poziom prądu gorącego startu.
3. Powtórzyć etap 1 dla kolejnych dostępnych parametrów.

Naciśnięcie dowolnego przycisku poza SETUP spowoduje opuszczenie szybkiej regulacji.

3.3.8. Funkcja testu gazu 
Naciśnięcie przycisku testu gazu powoduje rozpoczęcie wypływu gazu osłonowego bez 
uruchamiania źródła prądu i podawania drutu. Umożliwia to pomiar ciśnienia i prędkości wypływu 
gazu za pomocą odpowiedniego miernika. 
Aby zakończyć wypływ gazu należy ponownie nacisnąć przycisk lub włącznik uchwytu. 
Wypływ gazu zostanie zakończony automatycznie po 20 sekundach. 
Na wyświetlaczu pojawi się napis “Gas” i czas wypływu. 

3.3.9. Funkcja testu podawania drutu 
Naciśnięcie przycisku podawania drutu WIRE INCH spowoduje uruchomienie motoru podajnika 
drutu bez rozpoczynania wypływu gazu osłonowego. Uruchamia się również źródło prądu, ale nie 
dostarcza prądu spawania. Prędkość podawania drutu podczas testu wynosi 5 m/min, ale może 
być dowolnie regulowana.

3.3.10. Tryb instalacyjny SETUP
W trybie instalacyjnym możliwa jest regulacja wartości parametrów, które nie są bezpośrednio dostępne z 
panelu. Parametry instalacyjne są ustawiane osobno dla spawania synergicznego 1-MIG i prądem pulsującym, 
jak również dla każdego kanału pamięci.

Wypełnianie krateruGorązy start

Prędkość podawania 
drutu/moc/natężenie 
prądu spawania
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Funkcje instalacyjne panelu pulsu

Nazwa parametru Nr Napis 1-MIG Puls 
MIG

Wartość 
fabryczna Jedn Opis

PostGasTime 1 PoG X X Krzywa s Czas końcowego wypływu 
gazu 0,0...9,9 s

PreGasTime 2 PrG X X Krzywa s Czas początkowego 
wypływu gazu 0,0...9,9 s

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

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

CraterFillLevel 14 CFL X X 30 % Końcowy prąd spawania 
10–90%

CraterFillSlope 15 CFS X X 1 s/10 m Tempo końcowego 
zwalniania drutu 
1...20s/10m

CreepStartLevel 17 CSL X X Syn Poziom początkowego 
podawania drutu 10...90

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

DoubleFrequency 21 dFr --- --- --- --- ---
DoubleAmplitude 22 dA --- --- --- --- ---
StartPower 31 StP X X 0 Moc początkowa 

–9...0...+9
PulseCurrent 33 PuC X 0 % Szczytowe natężenie 

pulsu –10...+15%
ArcLengthAdjRange 41 ALr X X 0 % Zakres regulacji długości 

łuku -50...+75%
Calibration 42 CAL X X 1 V/100A Precyzja kalibracji 

długości łuku 
0,0...10,0V/100 A

WFS 51 FS 18 m/min Maksymalna prędkość 
podawania drutu, 18 lub 
25 m/min

Gun 53 Gun On Zabezpieczenie 
termiczne chłodzenia 
wodą, włączone (On) lub 
wyłączone (Off)

GunRemote 54 GrE On Automatyczne wykrywanie 
zdalnego sterowania 
uchwytu

Czas przywracania 
wyświetlacza

81 dLY X X 5 s 1...20 s

Wybór pola PRG 
INFO

82 diS X X 1 1,2,3

Restore 99 FAC X OFF Przywrócenie ustawień 
fabrycznych 
OFF = bez przywracania, 
Pan = parametry panelu i 
instalacji, 
ALL = również kanały 
pamięci
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Regulacja parametrów
Dłuższe wciśnięcie przycisku wyboru (SETUP) powoduje wejście w tryb instalacyjny. Na wyświetlaczu 
pojawi się migający numer bieżącego parametru oraz jego oznaczenie skrótowe i wartość. Numer 
pożądanego parametru należy wybrać za pomocą przycisków +/– SYNERGIC PRG lub przycisku SETUP 
(który powoduje przeskakiwanie co 10 parametrów). Odpowiednio zmienić wartość parametru za pomocą 
głównego pokrętła (wartości niektórych parametrów są wyliczane z krzywej spawania synergicznego). Z 
prawej strony wyświetlacza zaczną naprzemiennie migać napis “Syn” i bieżąca wartość krzywej. Za pomocą 
pokrętła ustawić pożądaną wartość.
Ponowne długie wciśnięcie przycisku spowoduje opuszczenie trybu instalacyjnego.

3.3.11. Kody błędu

Najczęściej spotykane kody błędu:
Err 3:  Zbyt wysokie napięcie zasilające. Świeci się lampka ostrzegawcza przepięcia.
Err 4:  Zabezpieczenie termiczne źródła prądu wstrzymało spawanie. Świeci się lampka ostrzegawcza 

przegrzania.
Err 5:  Układ chłodzenia wstrzymał spawanie.
Err 6:  Zbyt wysokie napięcie na zaciskach. Należy zabrać urządzenie do serwisu.
Err 153:  Przegrzanie chłodzonego płynem uchwytu PMT lub WS. Błąd występuje również w przypadku 

zamontowania na uchwycie układu PTC lub RMT10 przy włączonej zworce FU uchwytu (patrz 
instrukcja uchwytu).

Err 154: Przeciążenie motoru podajnika.
Kody błędów znikają po usunięciu przyczyny błędu, z wyjątkiem kodu Err 6, który sygnalizuje konieczność 
naprawy urządzenia.

4. KONSERWACJA

4.1. CODZIENNA KONSERWACJA

Zachować ostrożność podczas pracy z kablami elektrycznymi!

Należy regularnie czyścić kanał elektrody i sprawdzać stan końcówki prądowej. Przed każdym uruchomieniem 
urządzenia sprawdzić stan przewodu zasilania i kabli spawalniczych, natychmiast wymieniając uszkodzone 
kable.

Montażu przewodu zasilania powinien dokonywać wyłącznie wykwalifi kowany elektryk!

4.2. REGULARNA KONSERWACJA
Zależnie od warunków umowy, serwisy Kemppi mogą dokonywać okresowych przeglądów urządzeń. 
Przegląd obejmuje oczyszczenie i sprawdzenie wszystkich części urządzenia oraz wymianę wadliwych 
elementów. Sprawdzana jest też prawidłowa praca urządzenia.

4.3. UTYLIZACJA ZUŻYTEGO URZĄDZENIA
Urządzenia nie wolno wyrzucać wraz ze zwykłymi odpadami!
Zgodnie z Dyrektywą Europejską 2002/96/EC dotyczącą odpadów elektrycznych i elektronicznych 
oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zużyte urządzenia elektryczne należy segregować 
osobno od innych odpadów i dostarczać do odpowiedniego ośrodka utylizacji odpadów. Informacje 
o atestowanych placówkach tego typu można uzyskać od dystrybutora Kemppi.
Stosowanie się do zaleceń Dyrektywy przyczynia się do ochrony środowiska i zdrowia 
ludzkiego.



14 – KEMPACT™ PULSE 2800 AUTOMOTIVE / 0709 © KEMPPI OY

5. NUMERY DO ZAMÓWIENIA
Nazwa  Numer do zamówienia
Kempact™ Pulse 2800 Automotive  621828002
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30  6256030
PMT 25 3 m 6252513
PMT 25 4,5 m 6252514
PMT 27 3 m 6252713
PMT 27 4,5 m 6252714
PMT 32 3 m 6253213
PMT 32 4,5 m 6253214
PMT 35 3 m 6253513
PMT 35 4,5 m 6253514
WS 35 6 m, Al 1,2 6253516A12
WS 35 6 m, Ss 1,0 6253516S10
MMT 25 3 m 6252513MMT
MMT 25 4,5 m 6252514MMT
MMT 27 3 m 6252713MMT
MMT 27 4,5 m 6252714MMT
Zdalne sterowanie RMT 10 6185475
Kabel masy 35 mm² 5 m 6184311
Podwozie ST 7  6185290
Podwozie P250  6185268
Zaczep  4298180
Przewód gazowy 6 m W000566
Trzpień szpuli drutu  4289880
Adapter dla szpuli 5 kg  4251270
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6. DANE TECHNICZNE

Kempact™ Pulse 2800 Automotive

Napięcie zasilające 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

Przewód zasilania/
bezpiecznik

4x1,5 mm² - 5 m/16A zwłoczny

Obciążalność
40 % ED 250 A /26,5 V
60 % ED 207 A /24 V
100 % ED 160 A /22 V

Zakres regulacji napięcia 8 - 30 V
Prędkość podawania drutu 1 - 18 m/min
Napięcie biegu jałowego 56 V
Współczynnik mocy 0,69 (250 A / 26 V)
Wydajność 0,84 (250 A / 26 V)
Rodzaje i średnice drutów

Fe, Ss 0,6 ... 1,0 mm
Rdzeniowe 0,9 ... 1,2 mm
Al 0,9 ... 1,2 mm
CuSi 0.8 ... 1,0 mm

Gaz osłonowy CO², Ar, mieszanka Ar + CO²
Średnica szpuli drutu 300 mm (15 kg)
Średnica rolek podajnika 32 mm
Klasa cieplna H (180 °C) / B (130 °C)
Wymiary

długość 580 mm
szerokość 280 mm
wysokość 440 mm

Masa 22 kg
Złącze uchwytu Eurozłącze
Mechanizm podajnik 4-rolkowy
Zakres temperatur 
użytkowania

- 20 °C ...+ 40 °C

Zakres temperatur 
składowania

- 40 °C ...+ 60 °C

Stopień ochrony IP23C
Urządzenia spełnia wymagania dla oznakowania CE.
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7. WARUNKI GWARANCJI
Firma Kemppi Oy udziela gwarancji na wytwarzane i sprzedawane przez siebie produkty, obejmującej 
wady produkcyjne i materiałowe. Naprawy gwarancyjne mogą przeprowadzać wyłącznie autoryzowane 
punkty serwisowe Kemppi. Koszty pakowania, transportu i ubezpieczenia ponosi zamawiający. Gwarancja 
wchodzi w życie z dniem zakupu. Jakiekolwiek ustne obietnice niezgodne z warunkami gwarancji nie są 
wiążące dla Kemppi Oy.

Ograniczenia stosowalności gwarancji
Warunki gwarancji nie obejmują uszkodzeń wynikających z następujących okoliczności: zwykłego zużycia, 
postępowania niezgodnie z zaleceniami dotyczącymi eksploatacji i konserwacji, podłączenia urządzenia 
do niewłaściwego lub wadliwego źródła napięcia (co obejmuje także skoki napięcia wykraczające poza 
nominalny zakres zasilania dla urządzenia), korzystania z niewłaściwego ciśnienia gazu, przeciążenia 
urządzenia, uszkodzeń powstałych w czasie transportu lub składowania oraz uszkodzeń spowodowanych 
pożarem lub czynnikami naturalnymi, np. uderzeniem pioruna lub powodzią.
Gwarancja nie obejmuje bezpośrednich ani pośrednich kosztów podróży, delegacji czy zakwaterowania. 
Uwaga! Zgodnie z powyższymi warunkami, uchwyty spawalnicze, części eksploatacyjne do uchwytów, 
rolki podajnika drutu i prowadnice drutu nie są objęte gwarancją. Gwarancja nie obejmuje pokrycia szkód 
wynikłych bezpośrednio lub pośrednio z usterki urządzenia. Wprowadzenie do urządzenia jakichkolwiek 
modyfi kacji bez zgody producenta lub dokonywanie napraw z użyciem części niezalecanych przez producenta 
powoduje unieważnienie gwarancji.
Dokonywanie napraw przez nieautoryzowany personel również powoduje unieważnienie gwarancji.

Wykonywanie napraw gwarancyjnych
Usterki objęte gwarancją muszą być zgłoszone w fi rmie Kemppi lub autoryzowanym warsztacie serwisowym 
Kemppi w czasie trwania okresu gwarancyjnego. Warunkiem rozpoczęcia napraw gwarancyjnych jest 
dostarczenie przez klienta dowodu gwarancji lub dowodu zakupu, wraz z numerem seryjnym urządzenia 
w celu weryfi kacji ważności gwarancji. Części wymienione w ramach napraw gwarancyjnych pozostają 
własnością Kemppi.
Do dokonaniu naprawy gwarancyjnej, gwarancja na naprawione lub wymienione urządzenie obowiązuje 
do końca pierwotnego okresu gwarancyjnego.
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