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1.1

1.2

EINLEITUNG

Allgemeines

Wir gratulieren Ihnen zu lhrer Wahl einer Kempact Pulse™-Schweif3anlage. Die zuverldssigen und
bestandigen Produkte von Kemppi sind kostengtinstig in der Instandhaltung und erhdhen lhre
Arbeitsproduktivitat.

Dieses Benutzerhandbuch umfasst wichtige Informationen tber die Verwendung, Wartung und
Sicherheit Ihres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten des Gerats finden Sie am Ende des
Handbuchs. Bitte lesen Sie das Handbuch sorgfaltig durch, bevor Sie die Ausriistung zum ersten
Mal einsetzen. Fiir lhre Sicherheit und die Ihres Arbeitsumfelds beachten Sie bitte insbesondere die
Sicherheitsvorschriften in diesem Handbuch.

Fur weitere Informationen Uber die Produkte von Kemppi kdnnen Sie sich gerne mit Kemppi

Oy in Verbindung setzen. Sie kénnen sich auch gerne von einem durch Kemppi autorisierten
Fachhandler beraten lassen oder besuchen Sie einfach unsere Webseite unter www.kemppi.com.

Anderungen der in diesem Benutzerhandbuch aufgefiihrten Spezifikationen bleiben vorbehalten.

HINWEIS! Dieser Vermerk weist auf Punkte im Handbuch hin, denen besondere Aufmerksamkeit
geschenkt werden muss, um die Gefahr von Maschinen- und Personenschdden zu minimieren.
Lesen Sie die entsprechenden Abschnitte sorgfiltig durch und folgen Sie den Anweisungen.

Haftungsausschluss

Alle Bemiihungen wurden unternommen, um die Richtigkeit und Vollstandigkeit der in dieser
Betriebsanleitung enthaltenen Angaben zu gewahrleisten, sodass Kemppi fiir Fehler oder
Auslassungen nicht haftbar gemacht werden kann. Kemppi behalt sich jederzeit das Recht
vor, die Spezifikationen des beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankiindigung zu dndern.
Ohne vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung weder kopiert,
aufgezeichnet, vervielfaltigt noch ibertragen werden.

Produkteinfiihrung

Kempact Pulse 3000 ist ein Kompakt MIG SchweiBlinverter entwickelt fir Reparatur und Wartung
sowie fir leichte und mittlere Industrieanwendungen.
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2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

INBETRIEBNAHME

Auspacken

Die Produkte befinden sich in haltbaren, speziell entworfenen Verpackungen. Trotzdem vor der
Anwendung immer kontrollieren, dass sie beim Transport nicht beschadigt worden sind. Es soll
auch Uberprift werden, dass man die bestellten Waren und nétigen Betriebsanleitungen erhalten
hat. Das Verpackungsmaterial der Produkte kann wiederverwertet werden.

Aufstellen der Anlage

Die Anlage auf waagrechte, feste und saubere Unterlage legen. Vor starkem Regen und heiflem
Sonnenschein schiitzen. Die Kuihlluft soll ungehindert zirkulieren.

Seriennummer

Die Seriennummer ist auf dem an der Anlage befindlichen Schild markiert. Mit Hilfe der
Seriennummer ist es moglich, die Charge des Produkts nachzuvollziehen. Die Seriennummer kann
auch bei der Planung der Ersatzteilbestellungen oder der Wartung nétig sein.

Verteilnetz

Alle gebrauchlichen elektrischen Gerdte ohne besondere Stromkreise erzeugen
Oberschwingungsstrome, die in das Verteilnetz flieBen. Hochgradige Oberschwingungsstréome
kdnnen Verluste verursachen und andere Ausriistungsgegenstande storend beeinflussen.

Kempact Pulse 3000:

ACHTUNG: Diese Ausriistung erfiillt nicht die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12. Wenn
sie an einem offentlichen Niederspannungsnetz angeschlossen werden soll, liegt es in der
Verantwortung des Installierers oder Benutzers der Ausriistung, ggf. nach Riicksprache mit dem
Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung angeschlossen werden kann.

Netzanschluss

Die Kempact Pulse 3000 wird mit 5 m Netzkabel versehen und ohne den Netzstecker geliefert. Das
AnschlieBen des Steckers darf nur von einer Elektrofirma oder einem Elektriker mit entsprechender
Berechtigung ausgefiihrt werden. Die Sicherungs- und KabelgroBe ist in der Tabelle “Technische
Angaben”am Ende der Betriebsanleitung angezeigt.

Massekabel

Befestigen Sie die Erdungsklemme des Massekabels sorgfaltig, am besten direkt an dem
Werksttick. Die Kontaktflache der Klemme sollte immer moglichst grof8 sein. Reinigen Sie die
Befestigungsstelle von Farbe und Rost. Mindestens 35 mm?” Kabel verwenden. Schlechte oder
diinne Masselibergange verursachen schlechte Ergebnisse.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



2.7 DuraTorque™ 400, 4-Rollen Drachtvorschubmechanismus

Drahtfiihrungsrohre

Ss, Al,
(Fe, Mc, F)
Kunststoff

Fe, Mc, Fc
Metall

g mm
0,6
08-09
1,0

1.2

14

1,6

2,0

2,4
08-09
1,0

1.2
14-16
2,0

2,4

Farbe
hell grau
weifl
rot
orange
braun
gelb
grau
schwarz
weild
rot
orange
gelb
grau

schwarz

Drahtfiihrungsrohr ~mittleres Rohr

SP007437
SP007438
SP007439
SP007440
SP007441
SP007442
SP007443
SP007444
SP007454
SP007455
SP007456
SP007458
SP007459
SP007460

Drahtvorschubrollen, Kunststoff

Fe, Ss,
(A, Mc, Fo)
V-Nut

\'

Fc, M, (Fe)
V-Gezahnter Nut

\

]|
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g mm
0,6
08-09
1,0

1,2

14

1,6

2,0

24

1,0

1,2
1,4-16
2,0

24

Farbe
hell grau
weil§
rot
orange
braun
gelb
grau
schwarz
rot
orange
gelb
grau

schwarz

S$P007429
SP007430
SP007431
SP007432
SP007433
SP007434
SP007435
SP007436
SP007465
SP007466
SP007467
SP007469
SP007470
SP007471

unten

W001045
W001047
W000675
W000960
W001049
W001051
W001053
W001055
W001057
W001059
W001061
W001063
W001065

oben

W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066

Einfiihrungsrohr
SP007293
SP007294
SP007295
SP007296
SP007297
SP007298
SP007299
SP007300
SP007536
SP007537
SP007538
SP007539
SP007540
SP007541

DE



Al, (F¢, Mc, Ss, Fe) 10 rot W001067 W001068
U-Nut 12 orange W001069 W001070
U 16 gelb W001071 W001072

Drahtvorschubrollen, Metall

gmm unten oben
Fe, Ss, 0,8-0,9 W006074 W006075
(Al, Mc, Fc) 1,0 W006076 W006077
Vit 12 W004754 W004753
\ 1,4 W006078 W006079
Fc, Mc, (Fe) 10 W006080 W006081
V-Gezahnter Nut 12 W006082 W006083
V= 14-16 W006084 W006085

2,0 W006086 W006087
Al, (Fc, Mc, Ss, Fe) 10 W006088 W006089
U-Nut 12 W006090 W006091
U 16 W006092 W006093

HINWEIS! Montieren Sie die untere Vorschubrolle. Stellen Sie dabei sicher, dass der Stift auf der
Welle in die Aussparung der Vorschubrolle passt.

2.8 Montieren des Brenners

Priifen, dass der Drahtleiter und die Stromdiise gemaf3 der Empfehlung des Herstellers

fiir den Durchmesser und Typ der Drahtelektrode geeignet sind. Ein zu enger Drahtleiter

kann der Vorschubeinrichtung eine gréBere Belastung und Stérungen beim Drahtvorschub
verursachen.Den Bajonettverschluss des Brenners festziehen, so dass an der Verbindungsflache
kein Spannungsverlust entsteht. Eine nicht feste Verbindung erhitzen Brenner und
Vorschubeinrichtung.

HINWEIS! Keine beschddigten Brenner verwenden.

2.9 Einlegen und Verriegeln der Drahtspule

GESCHLOSSEN ~ OFFEN
« Stellen Sie die Spannung der Riickhaltefeder der Drahtspulennabe so ein, dass Sie den
Verriegelungsknopf um ein Viertel drehen.
+ Legen Sie die Spule ein. Beachten Sie die Drehrichtung der Spule!
- Verriegeln Sie die Spule mit dem Sperrknopf, die Riickhaltefeder der Nabe bleibt in der
AuBenstellung und hélt die Spule zuriick.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



2.10

2.11

2.12

Automatische einfiihrung des Drahtes zum Brenner

Automatische Einfiihrung des Drahtes macht das Installieren der Drahtspule schneller. Beim
Tauschen der Spule brauchen Sie nicht die Verriegelung der Vorschubrollen 6ffnen. Der
Zusatzwerkstoff wird automatisch eingefadelt.

- Kontrollieren Sie, dass die Nut der Vorschubrolle dem Durchmesser des Zusatzdrahtes
entspricht.

+ Losen Sie das Drahtende von der Spule und schneiden Sie die geknickte Stelle ab. Vorsicht,
dass der Draht sich nicht von der Spule abwickelt.

« Kontrollieren Sie, dass das Drahtende in einer Ldnge von 20 cm gerade ist und das Ende
stumpf (feilen Sie bei Bedarf ab). Ein scharfes Ende kann das Drahtflihrungsrohr und die
Stromdiise des Brenners beschadigen.

- Ziehen Sie den Draht von der Drahtspule ab. Fiihren Sie den Draht durch das
Riickfiihrungsrohr an die Vorschubrollen ein. Offnen Sie nicht die Verriegeung der
Vorschubrollen

« Driicken Sie den Brennertaster und schieben Sie das Drahtende ein Stiick, bis der Draht durch
die Vorschubrollen zum Brenner geht. Kontrollieren Sie, dass der Draht in der Nut der beiden
Vorschubrollen liegt!

« Driicken Sie den Brennertaster weiter, bis der Draht durch die Stromdise gekommen ist.

Die automatische Einfiihrung kann ab und zu bei diinnen Drahten missgliicken (Fe, Fc, Ss: 0,6...0,8
mm, Al: 0,8...1,0 mm). Dann ist es mdglich, dass Sie die Vorschubrollen 6ffnen und den Draht
manuell durch die Vorschubrollen einflihren missen.

HINWEIS! Achtung! Uberpriifen Sie, dass der SchweiBdraht oder die Drahtspule nicht das Gehdciuse
beriihrt, es besteht die Gefahr eines Kurzschlusses!

Beachten Sie, dass es bei der Zusatzwerkstoffspule keine vorspringenden Teile gibt, die z.B. gegen
das Chassis oder die Tiir des Drahtvorschubgerdites schleifen. Die schleifenden Teile kbnnen das
Chassis des Drahtvorschubgerdites der Spannung aussetzen.

Einstellung fiir Anpressdruck

Stellen Sie den Anpressdruck der Vorschubrollen mit der Einstellschraube so ein, dass der Draht
gleichmaBig in das Drahtfiihrungsrohr geschoben wird und wenn der Draht aus der Stromdiise
herauskommt, ein leichtes Bremsen zuldsst ohne dass die Vorschubrolle rutscht.

HINWEIS! Ein zu starker Anpressdruck verursacht ein Zusammendriicken des Zusatzdrahtes und
dadurch I6st sich die Umhdillung des Drahtes. Die Reibung wird erhéht und dadurch die Abnutzung
der Vorschubrollen beschleunigt.

Einstellung fiir spannung der Drahtspulenbremse
)

L
I —J
|
J

Die Bremskraft wird durch das Loch der Sperrvorrichtung der Drahtspulennabe beim Drehen der
Einstellschraube (41) mit dem Schraubenzieher eingestellt. Stellen Sie die Bremskraft so grof3 ein,
dass die Drahtrolle nur kurz dass nachlauft, wenn die Vorschubrollen zum Stehen kommen. Der
Bedarf der Bremskraft nimmt bei der Zunahme der Drahtvorschubgeschwindigkeit zu.

Weil die Bremse fir ihren Teil die Motoren belastet, sollten Sie diese nicht unnétig festziehen.

© Kemppi Oy /2021
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2.13 Schutzgas

Als MIG/MAG-Schutzgase werden Kohlendioxyd, Mischgase und Argon verwendet.

Die Schutzgasmenge ist von der Hohe des Schweil3stroms abhéngig. Die erforderliche
Gasdurchflussmenge fiir Stahl ist 8 — 15 1/ min. Anweisungen sind grundsétzlich fir alle Typen
gultig. Vor der Montage des Stromungregulators:

©

Flaschenventil
Druckregulierschraube
Anschlussmutter
Schlauchspindel
Mantelmutter
Flaschendruckmesser
Flowmeter

Treten Sie auf die Seite und 6ffnen Sie das Flaschenventil (A), um die eventuellen
Unreinigkeiten zu entfernen.

Schrauben Sie die Druckregulierschraube (B) so weit auf, dass kein Federdruck mehr zu
fuhlen ist (die Schraube dreht sich frei).

Wenn es bei dem Druckminderer ein Nadelventil gibt, schlieen Sie es.

Installieren Sie den Druckminderer auf das Flaschenventil und ziehen Sie die Anschlussmutter
(C) mit dem Schraubenzieher an.

Installieren Sie die Schlauchspindel (D) und die Mantelmutter (E) an den Gasschlauch und
ziehen Sie den Anschluss mit der Schlauchklemme an.

SchlieBen Sie den Schlauch an den Druckminderer an und das andere Ende an das
Drahtvorschubgerét. Ziehen Sie die Mantelmutter fest an.

Offnen Sie das Gasventil langsam. Der Flaschenmanometer (F) zeigt den Flaschendruck.
Achtung! Die Flasche sollte nicht ganz entleert werden. Lassen Sie die Gasflasche wieder
nachfiillen bei einem Flaschendruck von mindestens 2 bar.

Offnen Sie das Nadelventil.

Schrauben Sie die Regulierschraube (B) auf, bis der Flowmeter (G) einen passenden Gasfluss
(oder Druck) zeigt. Beim Einstellen des Gasflusses muss die Maschine in Betrieb sein und auf
den “GAS PURGE" -schalter gedriickt werden.

HINWEIS! Befestigen Sie die Gasflasche stets stabil in aufrechter Position in der dafiir vorgesehenen
Wandhalterung oder auf der Transportkarre. SchlieBen Sie das Flaschenventil unverziiglich nach
Beendigung der Schwei3arbeit.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



2.14 Kiihlgerat (KempactCool 10)

HINWEIS! Die Kiihlfliissigkeit ist schddlich! Haut- und Augenkontakte sind zu vermeiden. Im Fall
einer Verletzung suchen Sie drtzliche Hilfe.

Das Kiihlgerat Kempactcool 10 zusammen mit einem WIG-Brenner der Kemppi TTC-W-Serie
ermdglicht wassergekihltes MIG-Schweil3en.

Das Kiihlgerat wird mit Schrauben an der Stromquelle befestigt. Die Elektroanschliisse sind am
Boden der Stromquelle.

Elektrische Anschliisse fiir die Kiihleinheit:

“
A
/” H
. 1
. -’
7’ ’/’
it ’
.
’ .
4 4
’ ’
1 ’
] 1
1 1
\ \
\ \
. .

>
1

N
.
~
Ss e
1,
»

Das Bodenteil der Stromquelle
1. 400V

2. Steueranschluss

3. Maschinenerdung

HINWEIS! Elektrische Anschliisse diirfen nur von einem autorisierten Elektriker installiert werden!

Installation des Kiihlgerites:

| -

KEMPACT

Qe
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Wassertank fiillen:

Den Behdlter mit mit einem Ethanol-Wasser-Gemisch von 40 — 20 Prozent oder mit einem anderen
guten Frostschutzmittel fullen. Der Inhalt des Behdlters betragt 3 Liter.

3. BETRIEB

3.1 Hauptschalter und Signal-led’s

Wenn der Hauptschalter auf | steht, sind Primar- und Steuerkreis unter Spannung und das ON-LED
des Funktionseinschubs leuchtet auf. Der Schweistromkreis wird unter Spannung gesetzt, wenn
Sie den Brennertaster betdtigen oder den Testschalter der Drahtvorschubeinheit driicken. Schalten
Sie die Maschine stets am Hauptschalter ein und aus, niemals durch Ziehen des Netzsteckers!

3.2 Wabhl der Polung fiir das Schweifen

Massivdrahte werden generell mit + Pol und gasfreie Fiilldrahte mit - Pol am Brenner geschweif3t.
Bei Verwendung anderer Schweil3drdhte lesen Sie die empfohlene Polung der Schwei3dréhte
bitte auf der Verpackung nach oder fragen Sie Ihren Verkaufer. Beim Schwei3en mit sehr diinnen
Stahlblechen (0.5 - 0.7 mm) funktioniert die -Polung besser.

3.2.1 Wechsel der Polung

CEme

= - Pol

+ Pol

HINWEIS! Die Polung darf nur in einer autorisierten Kemppi-Servicewerkstatt gecindert werden.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



3.3

3.3.1

3.3.2

Funktionseinschub

SYNERGIC PRG T weld data

quick setup WIRE INCH

TIMER MEMORY
0T\ o0eee OsE @ o siom
oe'— oo ® ON ©® PANEL
SET l :;; l n o
l' ] [ II ] { l' ] [ SAVE ] DYNAMICS éA;@
L ch clear < ch remote

O KEMPPI

Funktion wahlen

’/-
O 4t

e

SETi'

MIG-Schweiflen mit 4-Takt Funktion, MIG 4T
MIG-Schweiflen mit 2 Takt-Funktion, MIG2T

Wahlen einer SchweiBmethode

SET

{
e Il
@®1-MIG

()

Das normale MIG/MAG

Schweilen mit unterschiedlichem Drahtvorschub und die aktuelle Regelung muss in der 1-MIG/
MAG Position gewadhlt werden.

Die Programmnummer 00 macht es moglich den Drahtvorschub zwischen 1 und 18 m/min zu
regulieren. Der Strom kann eingestellt werden in speziell programmierten Limits abhangig von
dem Drahtvorschub. Bei Kurve 01 sind Vorschubgeschwindigkeit und Spannung nicht voneinander
abhangig.

Synergetisches MIG/MAG-Schweif3en (1-Knopf-MIG):

Synergisches MIG/MAG-Schweil3en (1-MIG): MIG-Schweil3verfahren, bei dem die
Vorschubgeschwindigkeit die Gbrigen Schwei3parameter bestimmt. Dies ermdglicht

die Einstellung der SchweiBlleistung Gber einen einzigen Regler Die Abhdngigkeit der
Schwei3parameter von der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird durch die Wahl der Synergiekurve
fur Zusatzstoffdraht und Gas bestimmt.

© Kemppi Oy /2021
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3.3.3

Synergetisches Puls-MIG-Schweif3en

das MIG-Schweif3en, wo alle anderen Parameterwerte automatisch mit der Drahtvorschubge-
schwindigkeit gedndert werden. Dies ermdglicht die Kontrolle des Schweil3stromniveaus
durch die Bedienung nur des 1-Potenziometers. Die Abhdngigkeit der Pulsparameter von der
Vorschubgeschwindigkeit wird durch die Wahl der Synergiekurve fiir Zusatzstoffdraht und Gas
bestimmt.

Der Doppelimpuls:

funktioniert nur mit der pulsierenden MIG-SchweiBung. Max. 2,5 m/min tber und unter der
Drahtzufuhrgeschwindigkeit. Gleichzeitig werden die synergetischen Schwei3parameter auf

die momentane Drahtzufuhrgeschwindigkeit angepasst. Der Zweck dieser Funktion ist, die
Nahtform wie auch das Aussehen bestmdoglich zu gestalten. Es verbessert auch die Kontrolle des
Schweil3bades in der PositionsschweilSung.

Auswahl der 1-MIG/Pulse MIG Synergie Kurven

m/min
'

SYNERGIC PRG

BB,

Die Programmnummer der Rundung wahlen Sie mit den plus-minus Tasten. Es wird im Display
unter “SYNERGIC PRG" angezeigt.

Das mittlere Display ist das aktuelle Display der Materialgruppe (z. B. SS, AL, CUS, FE, GEN). Der
Drahtdurchmesser ist auf der rechten Seite sichtbar. Diese Information bleibt aber nur fiir einige
Sekunden sichtbar auf dem Display.

Die”"PRG INFO"Taste gibt uns weitere Informationen Uber die Synergiekurven.

Bei einmaliger Betdtigung wird die Materialgruppe auf dem Display angezeigt, bei zweimaligem
Driicken erscheint die Typnummer von dem Material und durch weiteres Driicken wird die
Gaszusammensetzung angezeigt.

Kempact Pulse 3000 Synergic curves

1-MIG Puls  Doppel- Draht,¢  Material Gas Drahtvorschub-
puls geschwindigkeit m / min

00 Alle Alle Alle 1,0-18,0

01 Alle Alle Alle 0,5-18,0

Ss-Gruppe

S1 S1 S1 0,8 mm $5308/316 Ar+2 % (02

S2 S2 S2 0,9mm $5308/316 Ar+2% (02

S3 S3 S3 1,0mm SS308/316 Ar+2% (02

S4 S4 S4 1,2mm $5308/316 Ar+2% (02

S5 0,9mm SS316 FC Ar+18 % (02

S7 1,2mm SS316 FC Ar+18 % (02

Al-Gruppe

A1 A1 M 1,0mm AIMg5 / AIMg4,5Mn Ar

A2 A2 A2 1,2mm AIMg5 / AIMg4,5Mn Ar

A6 A6 A6 1,0mm AISi5 / AlSiT2 Ar

A7 A7 A7 1,2mm AISi5 / AISiT2 Ar

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



Cu-Gruppe

q a
Q Q
G a
4 4
G G
6 6
a7 7
@ €
Fe-Gruppe
F1 F1
F2 F2
F3 F3
F4 F4
F5
F6
F7
F8
FA FA
FB FB
FD
Auto

20
1 21
2 22
3 23
4 24
5 25
6 26
7 27
8 28
9 29
10 30
1 31
12 32

a
Q
a
4
(&)
6
«
@

F1
F2
F3
F4

FA
FB

20
21
2
3
2%
25
26
27
28
29
30
31
32
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0,8 mm
0,9 mm
1,0mm
1,2mm
0,8 mm
0,9mm
1,0 mm

1,2mm

0,8 mm
0,9mm
1,0mm
1,2mm
0,8 mm
0,9mm
1,0mm
1,2mm
1,0 mm
1,2mm
1,2mm

1,0 mm
1,0 mm
1,0mm
1,0 mm
1,0mm
1,0 mm
1,0 mm
1,0mm
1,0 mm
1,0mm
1,0 mm
1,0mm

1,0 mm

(usi3
usSi3
(usSi3
(uSi3
CuAI8
CuAI8
CuAI8
CuAI8

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe
FeMC
FeMC
FeFC

(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A
(uSi3-A

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Ar+18% (02
Ar+18% (02
Ar+18% (02
Ar+18% (02
(02
02
(02
02
Ar+18% (02
Ar+18% (02
Ar+18% (02

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

11-20
20-2,6
24-31
30-3,6
35-41
40-456
45-51
50-55
55-6,0
6,0-6,5
6,4-70
6,9-706
74-81
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3.34

3.3.5

3.3.6

3.3.7

Einstellungeninstellungen, Display und Weld data

WIRE INCH

Y ’l.l

—
L

Display fiir SchweiRstrom und Materialstirke. Anderungen kénnen iiber die Taste neben dem
Display gemacht werden. Es gibt ein prozentuales Display fiir z. B. Gaszusammensetzung und
Sekundenanzeige s. 3.3.5. Timer. Die relative Lichtbogenlange wird wahrend der Einstellung
angezeigt. Ansonsten wird der voreingestellte Stromwert angezeigt. (Nicht in 2-MIG)

Haupteinstellpotenziometer, Process Manager™ fir alle Schweil3parameter.

Display fiir den Drahtvorschubbereich, Schweistrom oder die Materialgruppe. Kann reguliert
werden Uber das Potenziometer unter dem Display. Der Strom kann im normalen 1-MIG Position
geregelt werden (Drahtvorschubbereich/Lichtbogenlange). Im Pulsbetrieb ist der Strom abhdngig
von der Drahtvorschubge-schwindigkeit Und die Lichtbogenldnge hat Auswirkungen auf einige
andere Parameter.

Bei Betdtigung der WELD DATA Tasten (wenn gleichzeitig gedriickt) erscheinen im Display die
zuletzt geschweilRten Werte.

Timer

TIMER
Ceoo
Oe

Tl

Intervallschwei3en
Punktschweil3en

Das PunktschweiBen ist direkt nach dem Driicken der Taste eingestellt. Im Display erscheint SPt.
Die Pausenzeit ist im Intervallschweiflen gleich und die Schweil3zeit wird separat eingestellt. Die
Zeiten werden Uber das Pulspotenziometer eingestellt.

Einstellung der Schwei3dynamik

YL
DYNAMICS

Einstellung fir die MIG/MAG, 1-Knopf-MIG- und MMA-Schwei3dynamik. Der Einstellungswert,
-9...0...9, wird in der Anzeige 21 angezeigt. Die Einstellung der Schweif3dynamik wirkt auf

die Stabilitat des Schweif3ens und auf die Menge der Spritzer. Die Nulleinstellung ist die zu
empfehlende Grundeinstellung. Die Werte -9...-1 fiir einen weicheren Lichtbogen um die Menge
der SchweiBspritzer zu vermindern. Die Werte 1...9 fuir einen harteren Lichtbogen um die Stabilitat

zu verbessern und bei der Verwendung vom 100 % CO,-Schutzgas im Schweien von Stahl.

Auswahl der Regelungen

) ,l..
© PANEL

Lo

Brennerregler, Drahtvorschubgeschwindigkeit oder SchweiBleistung werden tber den RMT 10
eingestellt. Kontrolle der Schwei8spannung oder der Lichtbogenlange wird lber das Potenzio-
meter auf dem Panel eingestellt. Panelreglung, Einstellung Gber das Potenziometer auf dem Panel.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



3.3.8

3.3.9

MIG Extra Funktionen

o
o [—

)

Endkraterfillung in 1-MIG und Pulse MIG

Die Endkraterfillung reduziert Fehler am Ende der Schwei3naht. Durch kontinuierliches Driicken
des Tasters wird der Schweifstrom auf einen einstellbaren Bereich abgesenkt. Im Zweitaktbetrieb
ist die Absenkzeit entsprechend der voreingestellten Zeit im Setup. Schwei3strom und Absenkzeit
kdnnen ebenfalls im Setup gedndert werden.

Heil3start Endkraterfiillung
I

Drahtvorschubbereich

Leistung und
Schweil3strom

Starttaster fur 4T

11 1

HeiBstart:

Die HeiBstartfunktion dient zur Reduzierung von Schweifehlern am Nahtanfang speziell im

Aluminiumschweil3en. Heil3start ist aktiv in 1-MIG und Puls -MIG. In 4T ist die Hei3startzeit vom

SchweiBler abhéngig, in 2T wird die Zeit im SETUP eingestellt. Der Level kann ebenfalls im SETUP

eingestellt werden.

Mit der “QUICK SETUP” Funktion kann man den Heil3start wahlen. Die HeiRstartzeit mit 2T und

Endkraterfiillung und Absenkzeit kdnnen leicht eingestellt werden:

1. Wabhlen Sie eine Brennertasterfunktion: 4T oder 2T

2. Dricken Sie zuerst die SETUP Taste und dann gleichzeitig die gewiinschte Extrafunktion.

3. Passen Sie den Heif3start an.

4.  Wiederholen Sie Punkt 2 und auf dem Display wird der ndchst mogliche Parameter
erscheinen, der von der Tastenstellung abhdngt.

Verlassen des Setups kann mit jeder beliebigen Taste (auBer der SETUP-Taste) realisiert werden.

Priifen des Gasflusses

&

GAS TEST
Bei Betdtigung des Gastesttasters beginnt Schutzgas zu flieBen, ohne Aktivierung der Stromquelle
oder des Drahtvorschubs. Der Gasfluss kann mit einem externen Messgerat ermittelt werden.

Dieser Vorgang kann beendet werden, indem man wieder denselben Taster oder den Brennertaster
betatigt. Wird der Taster nicht noch einmal betatigt, endet der Gasfluss innerhalb 20 Sekunden.

Das Display zeigt “GAS” und Zeit.

3.3.10Draht einfadeln

WIRE INCH

Mit dem “Wire inch” Taster wird der Drahtvorschubmotor gestartet ohne das Magnetventil zu
offnen. Die Stromquelle wird aktiviert, aber ohne SchweiBlleistung. Drahtvorschub ist 5m/min, kann
jedoch individuell eingestellt werden.

© Kemppi Oy /2021
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3.3.11Speicherkanale

MEMORY
@ ON

SET
II SAVE [CH
—

ch clear

Das Pulspanel hat 100 Kanale fiir verschiedene Schwei3optionen. Die Speicherkandle konnen im
unteren Teil des Panels (im Bereich “Memory”) gewahlt werden. Schweiwerte und Funktionen
werden gespeichert. Verfahren Sie folgendermallen:

1. Drucken Sie zweimal wenn notig und die SET -Led wird sichtbar, wenn der Speicher

nicht in Gebrauch ist. Wenn der Kanal in Gebrauch ist, leuchtet die Led dauernd.
2. Wahlen Sie den gewiinschten Speicherkanal durch Driicken der CH Taste.

3.  Léschenund S?eichern mit der SAVE Taste.
4.  Drucken Sie zweimal. On-Led geht an.
5. Beginnen Sie mit dem Schwei3en und bestimmen Sie Werte.

Falls Sie die Werte @ndern mochten, muss die Led von ON zu SET gedndert werden. Dann
wahlen Sie einen Parameter und speichern Sie es danach mit SAVE. Es ist ebenso moglich, gerade
verwendete Parameter zu speichern. Driicken Sie SET, wenn die Speicherfunktion OFF (on lights)

ist. Um den Kanal zu 16schen, driicken Sie @ und SET gleichzeitig.

Gespeicherte Einstellungen anwenden:

1. Driicken Sie
2. Wahlen Sie den Speicherkanal mit CH.
3. Beginnen Sie mit dem Schweif3en.

Abrufen der Speicherkanile iiber Fernregelung.

Driicken Sie die Speicherkandle mit den Tasten CH und REMOTE gleichzeitig und die Brenner
Ledbeginnt zu blinken. Mit dem Brennerregler kann man die gespeicherten Kanale verwenden.

Sie konnen funf Kandle benutzen.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



3.3.12SETUP

Mit der SETUP- Funktion kann der Benutzer Schwei3pararmeter, die keine eigene Kontrolle haben,
andern. Diese GroBen sind z. B. Gasvor - und nachstromen und Heif3start. Parameter sind fiir die
MIG Methode. Sie kdnnen fir die 1-MIG und Pulse MIG getrennte Einstellungen vornehmen. SETUP
Einstellungen sind getrennt fiir jeden Speicherkanal wahlbar.

SETUP Funktionen auf dem Pulspanel
Display 1-MIG Pulsed Werksein-

Parameter Name

Gasnachstromzeit
Gasvorstromzeit

HeiBstartwert

HeiBstartzeit
Endkraterwert

Endkrater-
absenkung

Einschleichwert
Einschleichanstieg
Doppelpuls-

frequenz
Doppelpuls-

amplitude
Startleistung
Pulsstrom
Lichtbogenlangen

regulierung
Kalibrierung

Drahtvorschub-
geschwindigkeit

Brennerwahl
Brennerregelung

Wasserkiihlung
On/0ff

Riickkehr z.

Normalansicht (Dauer)

© Kemppi Oy /2021

Nr

21

22

31

33

4

4

51

53

54

55

81

PoG
PrG

Hot

H2t
CFL
CFS

L

ss

dFr

dA

StP

PuC

ALr

(AL

FS

Gun

GrE

Coo

dLY

MiG
X
X

stellung
Curve

Curve
30

1,2
30
1

Syn

Curve

Curve

18

On
On

On

Unit

S

S

%

%
s/10m

s/10m

Hz

m/min

%

%

V/100A

m/min

Beschreibung

Gasnachstromzeit 0.0 — 9.9 s

Gasvorstromzeit Funktion
beiT20.0-9.9s

HeilBstartwert im Verhaltnis zur
SchweiBleistung -50 ... +75%

2-Takt HeiBstartzeit 0.1- 9.9
Endkraterwert 10 — 90 %

Endkraterabsenkzeit
1-20s/10m

Drahtvorschubstartwert
10-90

Drahtvorschubsanstiegswert
0-505/10m

Doppelpulsfrequenz
Einstellung 0.4 — 8.0 Hz

Doppelpulsamplituden-
einstellung 0.1 — 3.0 m/min

Startleistungskontrolle
9..0..49

Pulsspitzenstromkontrolle
-10...+15%

Lichtbogenldngeneinstellung
-50...+75%

Hauptwert der Lichtbogen-
l&ngeneinstellung
0.0...10.0V/100A

Maximale Drahtvor-
schubgeschwindigkeit
18 or 25 m/min

Thermischer Schutz fiir
Wasserkiihlung ein/aus

Ausschalten der automatischen
Fernreglererkennung

Wenn das Gerdt mit einem
gasgekiihlten Brenner
betrieben wird, muss die
Einstellung nach jedem
Maschinenstart auf OFF gesetzt
werden.

1-20s
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PRG INFO-Feldauswahl 82 diS X X 1 1,2,3

Zuriicksetzen 99 OFF Werkseinstellung
OFF=kein reset,
Pan= Panel und SETUP,
ALL= auch Speicherkandle

Parameter wahlen

Durch langeres Driicken der 2T/4T (Setup) Taste wird das Setup aktiviert. Das Display zeigt den
Einstellparameter und laufende Nummer (blinkt), Parameterabkiirzung und Werte sind sichtbar.
Parameternummern werden gewahlt im “Synergic Prg” mit + und - Tasten oder der Setup Taste.
(springt zu dem nachsten Zehnerwert)

Werte kdnnen Uber das Kontrollpotenziometer gedndert werden. Werte kdnnen auch von den
Synergiekurven gefunden werden. Im rechten Teil des Displays “Syn” und Kurvenwerte blinken.
Werte kdnnen gegen den Uhrzeigersinn eingestellt werden.

Um SETUP zu verlassen, ist ein langer Druck nétig.

Frequenz und Amplitude kdnnen separat“SET” eingestellt werden. Dieser Zustand kann erreicht
werden, indem man zuerst 2T/AT (SETUP) und dann gleichzeitig die “method”Taste betatigt. Die
Frequenz basiert auf den Synergiekurven. Um den Wert zu dndern, dreht man den Kontrollknopf
gegen den Uhrzeigersinn. Bei zweimaligem Driicken erscheint auf dem Display “dA2" in anderen
Worten. Amplitude (m/min). Entsprechende Anpassungen. Um den SET Zustand zu verlassen, muss
ein beliebiger Knopf betatigt werden.

3.3.13Fehlercodes

Einige der moglichen Fehlercodes:
Err 3: Netziiberspannung. In diesem Fall leuchtet auch das Uberspannungs-Warnlicht.

Err 4: SchweiBvorgang durch den Uberhitzungsschutz der Stromquelle unterbrochen. In diesem
Fall leuchtet auch das Uberhitzungsschutz-Warnlicht.

Err 5: Schweil3vorgang durch die Kiihlvorrichtung unterbrochen.

Err 6: Erhohte Polspannung. Bitte kontaktieren Sie den Wartungsdienst.

Err 153: Wassergekuhlter PMT- oder WS-Brenner Gberhitzt. Die Fehlermeldung tritt auch dann auf,
wenn die interne Briicke eines Brenners bei Verwendung von PTC oder RMT 10 in FU-Stellung steht.
Lesen Sie in diesem Fall die Bedienungsanleitung lhres Brenners.

Err 154: Uberlastung des Drahtvorschubmotors

Zur Quittierung einer Fehlermeldung reicht im Normalfall die Behebung des Problems, auBer bei
Code Err 6, der das Ausschalten der Maschine erfordert.

3.4 Kiihlgerat (Kempactcool 10)

Die Funktion des KempactCool-Kiihlgerats wird von der Stromquelle aus gesteuert. Das Kiihlgerat

startet automatisch, wenn das Schweif3en angefangen wird. Vorgehen wie folgt:

1. Stromquelle einschalten.

2. Fullstand des Behélters und Riickstrémung priifen. Flissigkeit nachfillen, falls notig.

3. Wenn ein wassergekihlter Brenner verwendet wird, kann man diesen mit der TEST Taste
befillen.

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10



4.1

4.2

Die Pumpe lauft noch 5 Minuten nach der Beendigung des Schweifens, um das Wasser
nachzukdihlen. Dies vermindert den Bedarf an Wartung.

Uberhitzung

Die Lampe fiir Uberhitzung leuchtet auf, die Maschine stoppt und das Display zeigt Err 5, wenn der
Temperaturregler eine Uberhitzung des Kiihlungswassers wahrgenommen hat. Der Liifter kiihlt das
Wasser und wenn die Lampe erlischt, kann das SchweiRen neu gestartet werden.

Wasserfluss
Auf der Anzeige erscheint Err5 wenn kein Wasser flief3t.

WARTUNG DER SCHWEISSANLAGE

Tagliche Wartung

HINWEIS! Vorsicht mit der Netzspannung beim Umgang mit dem Elektrokabel!

RegelmagBig die Drahtfiihrung des Brenners reinigen und die Stromdiise kontrollieren. Den
Zustand der Netz- und Schweil3kabel immer vor dem Gebrauch kontrollieren und defekte Kabel
auswechseln.

HINWEIS! Das Netzanschlusskabel darf nur von einem autorisierten Elektriker ausgewechselt
werden!

Wartung

Die Wartungen werden von KEMPPI - Maschinenservices gemal eines Vertragesdurchgefiihrt.
Bei der Wartung werden alle Teile gereinigt, gepriift und falls notig repariert. lhre Funktion wird
getestet.

ENTSORGUNG DER MASCHINE

Geben Sie Elektro-Altgerate nicht zu normalem Hausmdill!

Unter der Berlicksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 fir Elektro- und Elektronik-Altgerate

und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht miissen Elektroausriistungen,

die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und einer zustandigen,
umweltverantwortlichen Wiederverwertungsanlage tibergeben werden. Gemaf den
Anweisungen der Gemeindebehdrden oder eines Beauftragten von Kemppi ist der Eigentiimer
der Ausriistung verpflichtet, einer regionalen Sammelzentrale eine auBBer Betrieb gesetzte Einheit
zu Ubergeben. Durch die Anwendung dieser EG-Richtlinie werden Sie zu einer besseren Umwelt
und menschlichen Gesundheit beitragen.

© Kemppi Oy /2021
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6.

7.

BESTELLNUMMERN

Produkt

Kempact Pulse 3000
KempactCool 10

GH 30 Brennerhalter

Bestellnummer
621830002
6218600

6256030

Eine vollsténdige Liste von Flexlite SchweiBbrennern finden Sie auf der Kemppi Website unter

www.kemppi.com.
Brennerfernsteuerung
Massekabel 35 mm’
Transportwagen ST 7
Transportwagen P20
Transportwagen P250
Haltehaken
Gasschlauch
Drahtspulenaufnahme
5 kg Spulen Adapter

TECHNISCHE DATEN

Kempact Pulse 3000
Anschlussspannung
Anschlussleistung

Versorgungsstrom

Anschlusskabel
Sicherung (trdge)
Belastbarkeit 40 °C

Regelbereich
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Leerlaufspannung
Leistungsfaktor bei Hochststrom
Wirkungsgrad bei Hochststrom
Zusatzwerkstoff

Schutzgas
Spule (max. o)

RMT 10

5m

6m

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10

3~, 50/60Hz
40% ED

60% ED
100% ED

lmax

I1eff
HO7RN-F

40% ED
60% ED
100% ED

Fe, Ss
Fiilldraht
Al

CsSi

6185475
6184311
6185290
6185261
6185268
4298180
W000566
4289880
4251270

400V +15%

12 kVA 250A
10kVA 207A

7,5 kVA 160A
17A

1A

4G1.5(5m)

16A

250A /26,5
207A 724V

160A /22V
8-30V
1-18m/min
56V

0,69 (250A / 26V)
0,84 (250A / 26V)
0,6—1,2mm
09-12mm
0,9-1,2mm
0.8-1,2mm
(0,, Ar, Ar & (0, Mischgase
300 mm, 15 kg



Vorschubrolle g 32mm
Warmeklasse H (180°C) /B (130°C)
AuBenabmessungen LxBxH 580 x 280 x 440 mm
Gewicht 22kg
Brenneranschluss EURO
Drahtvorschubmechanismus 4-Rollenantrieb
Betriebstemperaturbereich -20°C...+40°C
Lagerungstemperaturbereich -40°C...+60°C
Schutzklasse 1P23S

EMV-Klasse A

Kiihlgerat KempactCool 10

Schweilspannung 400V-15%...10%
Anschlussleistung 250W
Kiihlungsstrom 1kW
Anfangsdruck, max. 0,4 MPa
KiihIfliissigkeit 20 % — 40 % Ethanol/Wasser
Behalterinhalt 31
AuBenabmessungen LxBxH 580 x 280 x 300 mm
Gewicht 13 kg
Betriebstemperaturbereich -20°C...+40°C
Lagerungstemperaturbereich -40°C...+60°C
Schutzklasse 1P23S

EMV-Klasse A

DE

Die Anschlussmaoglichkeiten aller Brennermodelle und die entsprechenden Fernregler finden
Sie auf der Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.
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