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1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogodlne

Gratulujemy wyboru urzadzenia spawalniczego FitWeld. Urzagdzenia spawalnicze Kemppi
pozwalaja zwiekszy¢ wydajnosc¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, pod warunkiem, ze s
prawidtowo uzywane.

Niniejsza instrukcja zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i konserwowaniu
produktu Kemppi. Dane techniczne podano na koncu instrukgji. Przed rozpoczeciem uzytkowania
nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi oraz broszurg zawierajacg informacje dotyczace
bezpieczenstwa. Dla bezpieczerstwa wtasnego i Srodowiska pracy nalezy zwracac szczegdlng
uwage na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw firmy mozna uzyska¢ od Kemppi Oy lub autoryzowanego
dystrybutora Kemppi oraz na stronie internetowe;j

www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione moga ulec zmianie bez powiadomienia.

UWAGA! Tym symbolem oznaczane sq w instrukcji zalecenia, ktdrych przestrzeganie pozwoli
zapobiec uszkodzeniom i obrazeniom. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z nimi.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty
kompletne i zgodne z prawda, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne
btedy lub przeoczenia. Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych
opisanego produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego uprzedzenia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesyfanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
Kemppi jest zabronione.

Zastosowania spawalnicze

Urzadzenie FitWeld 300 sprawdza sie doskonale w wielu pracach spawalniczych MIG/MAG,

ale dzieki szybkiemu zajarzeniu i wysokiej sprawnosci umozliwia przede wszystkim szybkie,
bezpieczne i wydajne sczepianie elementéw stalowych. Urzadzenie umozliwia spawanie drutami
zelaznymi, stalowymi i aluminiowymi.

Urzadzenie FitWeld 300 stworzono z myslg o pracy w trudnych warunkach. Oswietlenie komory
podajnika drutu ufatwia wymiane szpuli i korygowanie nastawiert w ciemnym otoczeniu, a
obudowe wykonano ze wzmocnionego wiékna szklanego.

Spawanie sczepne metoda MIG/MAG

Sczepianie jest stosowane w pracach produkcyjnych i montazowych. Punktowe sczepy umozliwiaja
wstepne potaczenie elementéw przed wykonaniem wiasciwej spoiny.

Wykorzystanie metody MIG/MAG pozwala zapewnic szybkie i wydajne sczepianie. Jest ona réwniez
bezpieczniejsza od tradycyjnego sczepania metodg MMA.

© Kemppi Oy / 1336

PL



PL

2. OBSLUGA URZADZENIA

2.1 Przed rozpoczeciem pracy
Produkt jest pakowany w specjalnie zaprojektowane kartony. Mimo to, przed rozpoczeciem
eksploatacji nalezy sie upewnic, ze urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.
Nalezy sprawdzi¢, czy dostarczono wszystkie zamoéwione produkty wraz z instrukcjami obstugi
(zgodnie z opisem w instrukcji szybkiego startu). Wszystkie opakowania nadajg sie do powtdérnego
przetworzenia.
UWAGA! Przenoszqc urzqdzenie nalezy je podnosic¢ wytqcznie za rqgczke — nie wolno go ciqgnqg¢ za
uchwyt spawalniczy ani kable.
Srodowisko pracy
Z urzadzenia mozna korzystac zaréwno w budynkach, jak i na zewnatrz. Nalezy zapewnic
swobodny przeptyw powietrza wokét urzadzenia. Zalecany zakres temperatur pracy to -20 ... +40
°C.
Nalezy sie réwniez zapoznac z instrukcjami dotyczacymi bezpieczenstwa Srodowiska pracy,
przedstawionymi we wczes$niejszej czesci instrukgcji.

2.2 Opis urzadzenia
1. Wiaczanie/Wytaczanie
2.  Kabel zasilajacy
3.  Kabel masy
4,  Zigcze gazu ostonowego
5. Eurozigcze uchwytu

2.3 Sieczasilajaca
Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwoddw generuje w sieci zasilajacej
napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty napiecia
i zaktdcenia pracy niektérych urzadzen.
To urzadzenie jest wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze moc zwarcia
Ssc bedzie nie mniejsza niz 1.9 MVA w punkcie potaczenia sieci zasilajacej uzytkownika z publiczng
siecig zasilajaca. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowigzek dopilnowac (w razie potrzeby
konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane do sieci o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 1.9 MVA.

2.4 Podtaczanie kabli
Przed rozpoczeciem spawania urzadzeniem FitWeld 300 nalezy je podtaczy¢ do zasilania oraz
podtaczy¢ uchwyt spawalniczy, kabel masy i waz gazu ostonowego. Nalezy tez zainstalowac szpule
drutu odpowiedniego do planowanych prac spawalniczych.
Wskazéwki dotyczace szybkiego rozpoczecia pracy z urzadzeniem FitWeld mozna znalez¢ w
dostarczonej wraz z produktem instrukcji szybkiego startu.

FitWeld 300
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2.4.2

24.3

Podtaczanie do zasilania

Urzadzenie FitWeld 300 nalezy podtaczy¢ do tréjfazowej sieci zasilania, korzystajac z dostarczonego
kabla zasilajagcego. Kabel jest dostarczany bez wtyczki, wiec przed pierwszym uruchomieniem
urzadzenia nalezy zainstalowa¢ odpowiedni jej model.

Nalezy sie réwniez upewnic, ze kabel zasilajacy spetnia wymagania lokalnych przepiséw
elektrycznych i w razie potrzeby wymieni¢ go. Patrz,,Dane techniczne”

UWAGA! Instalacji lub wymiany kabla zasilajgcego lub wtyczki moze dokonywac jedynie
uprawniony elektryk lub instalator.

Kabel masy

Spawanie tukowe wymaga utworzenia zamknietego obwodu elektrycznego. W tym celu
nalezy podtaczy¢ kabel masy do gniazda z tytu urzadzenia FitWeld. Drugi koniec kabla zostanie
podtaczony do materiatu spawanego przed rozpoczeciem spawania.

UWAGA! Podltqczajqc zacisk kabla masy do materiatu spawanego nalezy doktadnie oczyscic¢
miejsce styku w celu zapewnienia dobrego zamocowania i przewodnictwa elektrycznego.

Gaz ostonowy

Szybkoztacze weza gazu ostonowego nalezy podtaczy¢ do ztacza gazowego z tytu urzadzenia
FitWeld. Drugi koniec weza gazowego nalezy podtaczy¢ do zaworu regulacyjnego butli z gazem
lub do przyfacza instalacji gazowej w warsztacie.

Nalezy uzywa¢ odpowiedniego rodzaju gazu ostonowego do danego zastosowania.

Do spawania drutami stalowymi uzywa sie dwutlenku wegla lub mieszanki argonu i dwutlenku
wegla. Do spawania drutami ze stali nierdzewnej uzywa sie mieszanki argonu i dwutlenku wegla
(2%). Do spawania drutami aluminiowymi uzywa sie czystego argonu.

Odpowiedni przeptyw gazu ostonowego zalezy od grubosci materiatu spawanego, rodzaju spoiny i
mocy spawania.

Aby podiaczy¢ waz gazu ostonowego do reduktora przeznaczonego do spawania MIG/

1.  Podfaczwazgazuostonowegodozaworuregulacyjnegobutlizgazemidokreézigcze (niezbedne
zlacze nie jest dostarczane z urzadzeniem).

2. Ustaw odpowiedni przeptyw gazu ostonowego na zaworze regulacyjnym.

3. Pozakonczeniu pracy zawsze zakre¢ zawor butli.

UWAGA! Jesli uzywana jest funkcja GasGuard, przeptyw gazu ustawiony na reduktorze butli
musi przekraczac przeptyw gazu zmierzony przy uchwycie spawalniczym. W przeciwnym razie
na panelu sterowania zapali sie kontrolka ostrzegawcza cisnienia gazu i spawanie nie bedzie
mozliwe.

Zapoznaj sie rowniez z instrukcjami i ostrzezeniami dotyczacymi ustawiania doptywu gazu do
urzadzenia FitWeld w dalszej czesci instrukgji.

© Kemppi Oy /1336
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2.4.4 Uchwyt spawalniczy

2.5 Instalacja drutu elektrodowego
Urzadzenie FitWeld 300 umozliwia korzystanie ze szpuli drutu o $rednicy do 200 mm dla
nastepujacych rodzajéw drutéw:
« drutéw petnych,
« drutéw rdzeniowych,
+ samoostonowych drutéw rdzeniowych,
« drutéw ze stali nierdzewnej,
+ drutéw aluminiowych.
Dobierajac drut elektrodowy nalezy pamietac, ze powinien on miec¢ temperature topnienia
zblizona do temperatury topnienia materiatu spawanego.
UWAGA! Zmieniajqc drut nalezy zawsze sprawdzic, czy uzywane rolki podajnika majq
odpowiedniq srednice i ksztatt rowka dla zaktadanego drutu i czy uzywana jest wiasciwa
prowadnica wewnqtrz kabla spawalniczego. Nalezy tez sprawdzi¢, czy uzywana biegunowosc jest
odpowiednia dla danego rodzaju drutu.
2.5.1 Montaz szpuli z drutem
UWAGA! Prowadhnice i rolki podajnika sq oznaczone kolorami. Uzywane rolki podajqce powinny
miec taki sam kolor, jak prowadnica drutu wewnqtrz kabla spawalniczego. Patrz tabela rolek
podajqcych i prowadnic w dalszej czesci rozdziatu.
Urzadzenie FitWeld umozliwia korzystanie ze szpul drutu o maksymalnej
$rednicy 200 mm.
Aby zamontowac¢ szpule z drutem:
1. Przekre¢ pokretto blokujace szpuli, aby otworzy¢ zatrzaski blokujace (1).
2. Sprawdz kierunek odwijania drutu ze szpuli i wsun szpule na miejsce we wtasciwym potozeniu.
3. Przekre¢ pokretto blokujace szpuli, aby zamkna¢ zatrzaski blokujace (2).
FitWeld 300

Kabel uchwytu spawalniczego nalezy podtaczy¢ do eurozigcza na przednim panelu i dokrecic¢
recznie. Nie wolno dokreca¢ pierscienia zbyt mocno.

Uchwyt spawalniczy doprowadza drut elektrodowy, gaz ostonowy i prad do materiatu spawanego.
Nacisniecie wylacznika uchwytu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego i podawania
drutu do spawania.

tuk zostanie zajarzony w chwili dotkniecia materiatu koncéwka drutu. W razie trudnosci

z zajarzeniem nalezy sprawdzi¢, czy kabel masy jest podtaczony, a jego zacisk jest dobrze
zamocowany na materiale spawanym.




2.5.2 Wprowadzanie drutu

2.5.3

UWAGA! Przed wprowadzeniem drutu do uchwytu nalezy koniecznie spitowa¢ ostrq koricéwke
drutu, aby uniknq¢ uszkodzenia prowadhnicy. Jest to szczegdlnie istotne w przypadku drutéw
miekkich (na przyktad aluminiowych). Spitowanie koricowki poprawia stabilnos¢ podawania
drutu i zwieksza Zywotnos¢ prowadnicy.

@

W celu zapewnienia niezawodnej pracy nalezy uzywa¢ wytacznie prowadnic drutu Kemppi,
opracowanych specjalnie do urzadzen Kemppi.

Informacje na temat doboru odpowiednich prowadnic i rolek podajacych mozna znalez¢ w dalszej
czesci rozdziatu. Podczas montazu szpuli nalezy uwaza¢, by nie dopusci¢ do odwiniecia sie drutu.

UWAGA! Podczas wprowadzania drutu do uchwytu nalezy sie upewnic¢, ze wylot uchwytu nie jest
zastoniety ani skierowany w strone operatora lub innej osoby.

Aby wprowadzi¢ drut ze szpuli do uchwytu spawalniczego:

1. Zwolnij dzwignie dociskowa mechanizmu podajacego GT02 i unie$ uchylng rolke gérna.

2. Odwin nieco drutu ze szpuli i ostroznie wsun go do brazowej tulejki prowadzacej z tytu
mechanizmu podajacego. Przeprowadzaj drut przez rowek rolki podajacej i przednia tulejke
prowadzacy, az z euroztgcza bedzie wystawac odcinek ok. 150 mm drutu.

3. Natéz na drut gérna rolke podajaca i zamknij dZzwignie dociskowa.

4.  Jeslidrutniejest prosty, odetnijznieksztatcony odcinek. Spituj ostrg koncéwke zgodnie zopisem
powyzej.

5. Podtacz uchwyt spawalniczy i dokre¢ pierscien mocujacy kabla.

6.  Naci$nij wylacznik uchwytu spawalniczego, by doprowadzi¢ drut przez kabel do koncéwki
pradowe;.

Upewnij sie, ze drut jest prawidtowo przeprowadzony przez rowki wszystkich rolek podajacych.

Urzedzenie FitWeld jest gotowe do spawania.

Ustawianie docisku rolek podajacych

Aby zapewni¢ ptynne podawanie drutu do prowadnicy i uchwytu, mozna regulowac docisk
rolek podajacych mechanizmu podajnika GT02 WireDrive.

Przekrecanie pomaranczowego pokretta regulacji docisku w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara powoduje zwiekszanie nacisku rolek na drut, a przekrecanie w kierunku
przeciwnym - zmniejszanie nacisku.

£ O
N

m@]
O

o 0

Na aluminiowym ramieniu nad pomaranczowym pokrettem widoczna jest skala. Wiekszy docisk
odpowiada wiekszym wartosciom na skali.

© Kemppi Oy /1336
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2.5.4

W przypadku twardych drutéw stalowych nalezy ustawi¢ odpowiednio mocny docisk, by
zapobiec slizganiu sie drutu na rolkach podajacych.

UWAGA! Zbyt silny docisk pomoze powodowac sptaszczenie drutu i uszkodzenie jego powtoki, jak
réwniez szybsze zuzywanie rolek i ich tozysk z powodu nadmiernego tarcia.

W przypadku drutéw aluminiowych nalezy wybra¢ odpowiedni typ rolki z tabeli i ustawic¢
najlzejszy docisk, ktéry zapewnia ptynne podawanie drutu.

UWAGA! W przypadku drutéw aluminiowych drut powinien sie minimalnie slizga¢ na rolkach.
Dzieki temu w przypadku niedroznosci uchwytu miekki drut nie zostanie wygiety i sptaszczony,
gdyz rolki bedq sie po nim przeslizgiwac.

W przypadku drutéw z aluminium i stali nierdzewnej nalezy zawsze uzywa¢ dwuwarstwowych
prowadnic teflonowych Kemppi. Sg one specjalnie zaprojektowane, by zapewnic znacznie mniejsze
tarcie, a tym samym wieksza wydajnos¢ spawania.

Ustawianie oporu hamulca szpuli
Regulowany hamulec szpuli zapobiega odwijaniu sie drutu ze szpuli w momencie wstrzymania
spawania przy duzych predkosciach podawania drutu.

Opor hamulca szpuli mozna regulowad za pomoca $ruby wewnatrz piasty mocujacej szpule. Stuzy
do tego dostarczony klucz imbusowy, przechowywany pod mechanizmem podajacym.

Dokrecanie sruby powoduje zwiekszanie oporu, a jej odkrecanie - jego zmniejszanie.
UWAGA! Nie dokrecac zbyt mocno. W przypadku lekkich drutéw nalezy zmniejszy¢ opér.

FitWeld 300



2.5.5 Tulejki prowadzace drut i rolki podajnika drutu

Dobierzrolki podajace z odpowiednim rodzajem rowka oraz wtasciwg korcéwke pradowa i
prowadnice drutu, stosownie do uzytego drutu elektrodowego.

Rolki podajace i prowadnice drutu Kemppi sg oznaczone kolorami, co utatwia ich identyfikacje.

Tulejki prowadzace drut

g mm tuleja przednia  ptuleja tylna
Ss, Al, (Fe, Mc, F¢) W003963 W003962
plastikowa
Fe, Mc, Fc W003881 W003536
metal

Rolki podajnika drutu, plastikowa

g mm dolna gorna
Fe, Ss, (Al, Mc, F¢) 0.8-0.9 W001047 W001048
V-ksztattna v 10 W000675 W000676

12 W000960 W000961
F¢, M, (Fe) 10 W001057 W001058
Karbowana VE 12 W001059 W001060
Al (F¢, Mc, Ss, Fe) 1.0 - W001068 W001067
U-ksztattna U 12 - W001070 W001069
Rolki podajnika drutu, metal

¢ mm dolna gorna
Fe, Ss, (Al, Mc, Fo) 08-09 W006074 W006075
V-ksztattna v 10 W006076 W006077

12 W004754 W004753
F¢, Mc, (Fe) 10 W006080 WO006081
Karbowana V= 12 W006082 W006083
AL, (F¢, Mc, Ss, Fe) 10 W006088 W006089
U-ksztattna U 12 - W006090 W006091

© Kemppi Oy /1336
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2.5.6 Wymiana rolek podajacych

2.6

Aby wymieni¢ rolki podajace:
1. Pociagnij i zwolnij ramie chwytajac, ciagnac za aluminiowy uchwyt nad pomaraficzowym
pokrettem.

2. Maksymalnie unies$ uchylna rolke gérna.
3. Wyciagnij zawleczke mocujaca gérnej rolki dociskowej i wymien rolke na nowa.
4. Odkrec¢ srube mocujaca dolnej rolki prowadzacej i wymien rolke na nowa.
5. Przywrdc¢ goérng rolke dociskowg do pozycji opuszczonej i docisnij ramie blokujace.
6.  Ustaw docisk rolek zgodnie z wczesniejszym opisem.
1.

C—— 07\
L 2
/3 2.
N ]
5.

Przy korzystaniu z twardych drutéw rdzeniowych nalezy montowac rolki karbowane, by ograniczy¢
slizganie.

Obstuga funkcji spawalniczych

Urzadzenie FitWeld 300 umozliwia fatwe zadawanie parametréw spawania, zmiane biegunowosci
spawania i wybdr trybu pracy uchwytu.

Na panelu sterowania znajduja sie dwa pokretta sterujgce. Odpowiednie wartosci napiecia pradu
spawania i predkosci podawania drutu mozna zadawacd zaréwno przed rozpoczeciem spawania, jak
i w trakcie pracy, co pozwala idealnie dostosowac parametry do wykonywanej spoiny.

2.6.1 Funkcje panelu sterowania

AN FitWeld

(OON
10/77~\1 10/7~\1
9 12 9 12 Ot
8‘5 0'3 8‘5 0'3 :
%,/ | 7 6. '5 4 U 7 6. '5 4 O'

Pokretto sterujace (1) ustawia predkos$¢ podawania drutu. Warto$¢ maksymalna to 18 m/min.
Pokretto sterujace (2) ustawia napiecie pradu spawania. Zakres regulacji wynosiod 11V do 32 V.

FitWeld 300



2.6.2

2.6.3

Znaczenie kontrolek na panelu przednim (od gé6ry do dotu):
+ Urzadzenie jest wigczone
+ Urzadzenie przegrzato sie
+ Nieprawidtowy przeptyw gazu

Elementy sterujace wewnatrz urzadzenia

1. Przetacznik trybu pracy uchwytu spawalniczego.
2. Sruba regulacji wyptywu gazu ostonowego.
3. Zaciski kabli umozliwiajace zmiane biegunowosci.

Wybor trybu pracy uchwytu
Przetacznik tréjpozycyjny (1) umozliwia ustawienie 2-taktowego (2T) lub 4-taktowego (4T) trybu
pracy uchwytu spawalniczego MIG, w obu przypadkach z wtgczona funkcjg GasGuard.

Jesli uzywany jest samoostonowy drut rdzeniowy (drut bezgazowy), nalezy ustawic przetgcznik w
pozycji najwyzszej. Odpowiada ona trybowi 2T bez funkcji GasGuard, co umozliwia spawanie bez
gazu ostonowego.

0

K

2T
47

Obstuga uchwytu spawalniczego w trybie 2T:
1. Nacisnij wytacznik uchwytu, aby rozpocza¢ spawanie.
2. Zwolnij wytacznik uchwytu, aby zakonczy¢ spawanie.

Obstuga uchwytu spawalniczego w trybie 4T:
1. Nacisnij wytacznik uchwytu, aby rozpocza¢ wyptyw gazu ostonowego.
Zwolnij wytacznik uchwytu, aby rozpocza¢ spawanie.

HwnN

Ponownie zwolnij wylacznik, aby zakonczy¢ wyptyw gazu ostonowego.

© Kemppi Oy / 1336

Ponownie naci$nij wytacznik uchwytu, aby zgasi¢ tuk. Nadal trwa wyptyw gazu ostonowego.
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2.6.4

2.6.5

Ustawianie przeplywu gazu

Zmierz przeptyw gazu rotametrem (patrz rysunek). Przeptyw gazu do uchwytu mozna regulowac
za pomocy $ruby zaworu gazowego, znajdujacej sie wewnatrz komory podajnika drutu urzadzenia
FitWeld 300.

Przekrecanie sruby zgodnie z ruchem wskazéwek zegara powoduje zwiekszanie przeptywu gazu.
Przekrecanie $ruby w druga strone powoduje zmniejszanie przeptywu.
—

UWAGA! Przeptyw gazu ustawiony na reduktorze butli musi przekraczac przeptyw gazu zmierzony
przy uchwycie spawalniczym. W przeciwnym razie na panelu sterowania zapali sie kontrolka
ostrzegawcza cisnienia gazu i spawanie nie bedzie mozliwe.

Zmiana biegunowosci

W przypadku niektérych drutéw spawalniczych zalecane jest spawanie z uchwytem podtaczonym
do bieguna ujemnego, co wymaga zmiany biegunowosci. Informacje o zalecanej biegunowosci
mozna znalez¢ na opakowaniu drutu.

Aby zmieni¢ biegunowos¢:

1. Odfacz urzadzenie od zasilania.

2. Zdejmijgumowaizolacje, by odstoni¢zaciskikabliwrazz mocujacymije Srubamiszesciokatnymi.

3. Odkre¢sruby zaciskdw za pomoca klucza imbusowego przechowywanego wewnatrz obudowy
podajnika. Zapamietaj kolejnos¢ podktadek.

4.  Zamien kable.

5. Zatéz podktadki we witasciwej kolejnosci i mocno dokrec sruby.

6.  Z powrotem zatéz gumowsg izolacje.

UWAGA! Zaciski muszq by¢ zawsze ostoniete gumowq izolacjq.

FitWeld 300



2.7 Rozwiazywanie probleméw

Problem

Urzadzenie przestaje pracowac, Swieci sie
kontrolka gazu ostonowego.

Zte wyniki spawania

Swiedi sie kontrolka przegrzania

Drut nie jest podawany lub gnie sie podczas
podawania

Nie wtacza sie kontrolka zasilania

Przyczyna

Wyptyw gazu ustawiony na reduktorze butli jest nizszy od wyptywu

ustawionego za pomoca $ruby regulacyjnej urzadzenia FitWeld 300.

« Ustaw na reduktorze butli przeptyw gazu znacznie wiekszy od przeptywu
uzywanego do spawania. Jego ostateczny poziom jest ustawiany za pomoca
sruby regulacyjnej znajdujacej sie wewnatrz obudowy podajnika urzadzenia
FitWeld.

Na jakos¢ spoin wptywa kilka czynnikéw.

« Upewnij sig, ze zacisk kabla masy jest doktadnie podtaczony, punkt styku
jest czysty, a kabel i jego zlacza s3 w dobrym stanie.

« Upewnij sie, ze nastawienia napiecia i predko$ci podawania drutu na panelu
sterowania s3 wiasciwe dla uzywanej srednicy i rodzaju drutu.

« Upewnij sig, ze wyptyw gazu ostonowego z uchwytu jest odpowiedni.

« Upewnij sig, ze uzywany gaz ostonowy jest odpowiedni dla rodzaju drutu.

« Upewnij sig, ze drut jest podawany ze stata predkoscia. W razie potrzeby
skoryguj ustawienia.

« Upewnij sig, ze napiecie zasilania jest state i mieéci sie w dozwolonym
zakresie.

Urzadzenie przegrzato sie.

« Upewnij sie, ze przeptyw powietrza wokot urzadzenia nie jest zablokowany.

« Przekroczono dopuszczalny cykl pracy urzadzenia. Zaczekaj, az kontrolka
zgasnie.

« Zbyt niskie lub wysokie napiecie zasilania.

Zuzycie lub uszkodzenie rolek podajacych, prowadnicy drutu lub koricowki

pradowej.

- Upewnij sig, ze rolki podajace nie s3 docisniete zbyt mocno ani zbyt lekko.

« Upewnij sig, ze rowek rolki nie jest wyrobiony i jest odpowiedni dla
uzywanej srednicy drutu.

« Upewnij sig, ze prowadnica drutu ma wfasciwa Srednice i nie jest zatkana
ani zuzyta. W razie potrzeby wymien ja.

- Upewnij sig, ze koricowka pradowa jest odpowiednia dla uzywanego drutu i
nie jest zatkana ani zuzyta.

Urzadzenie nie jest zasilane.

« Sprawdz bezpieczniki sieciowe.

« Sprawdz stan kabla zasilajacego i wtyczki.

Jesliz pomoca powyzszych zalecen nie udato sie rozwigza¢ problemu, skontaktuj sie z

autoryzowanym serwisem Kemppi.

© Kemppi Oy / 1336
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3.1

3.2

3.2.1

3.2.2

3.3

KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego
eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw w
pracy i uszkodzen urzadzenia.

UWAGA! Przed przystqpieniem do pracy z kablami elektrycznymi nalezy odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

Codzienna konserwacja

1. Sprawdzogolny stan uchwytu spawalniczego. Usun odpryskiz koncéwki pradowej i oczys$¢
dysze gazowa. Wymienh zuzyte lub uszkodzone czesci. Nalezy uzywac wytacznie
oryginalnych czesci zamiennych Kemppi.

2. Sprawdz stan i podtgczenia wszystkich elementéw obwodu spawania, a wiec uchwytu
spawalniczego, kabla masy wraz z zaciskiem, gniazd i ztaczy.

3.  Sprawdzstanrolekpodajgcych,tozyskigietkowychiwatkédw.Wrazie potrzebyoczysétozyskai
walki, smarujac je niewielkg iloscia lekkiego smaru maszynowego. Zt6z caty mechanizm,
wyreguluj i sprawdz poprawnos$¢ pracy.

Konserwacja mechanizmu podajacego

Zaleca sie dokonanie przegladu mechanizmu podajacego przy kazdej zmianie szpuli z drutem.
1. Sprawdz stan rowka rolki podajacej i w razie potrzeby wymien rolke.
2. Wprazie potrzeby przeczys¢ prowadnice drutu sprezonym powietrzem.

Czyszczenie prowadnicy drutu

Nacisk rolek podajacych usuwa z powierzchni drutu opitki metalu, ktére przedostaja sie do
prowadnicy drutu wewnatrz kabla spawalniczego. Nieczyszczona prowadnica stopniowo sie
zapycha, co zwieksza opér, utrudnia podawanie drutu i negatywnie wptywa na jakos¢ spoin.
Niedrozna prowadnica powoduje problemy z podawaniem drutu.

Aby oczysci¢ prowadnice drutu:

1. Odacz uchwyt spawalniczy od urzadzenia.

2. Zdemontuj dysze gazowa, koncéwke pradowa i adapter koncéwki pradowej uchwytu.

3. Korzystajac z pistoletu pneumatycznego, oczys¢ prowadnice drutu suchym i przefiltrowanym
sprezonym powietrzem.

4. Oczys¢ mechanizm podajacy i komore szpuli sprezonym powietrzem.

5. Ztéz ponownie uchwyt spawalniczy. Doktadnie dokre¢ koncéwke pradowa i jej adapter.

Wymiana prowadnicy drutu

Jesli prowadnica drutu jest mocno zuzyta lub catkowicie niedrozna, nalezy ja wymieni¢ postepujac
zgodnie z zaleceniami w instrukcji obstugi uchwytu spawalniczego.

Utylizacja zuzytego urzadzenia

Urzadzenia nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

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

Stosowanie sie do zalecen Dyrektywy przyczynia sie do ochrony srodowiska i zdrowia ludzkiego.

FitWeld 300



4.

5.

NUMERY DO ZAMOWIENIA

FitWeld 300

Fitweld 300, MMT 32,3 m

MMT 32,3 m

MMT32,4.5m

Kabel masy, 35 mm% 5m

Waz gazu ostonowego, 6 m

DANE TECHNICZNE

Napiecie zasilania 3 ~,50/60 Hz

Moc pobierana (max.)

Prad zasilania 20%ED 1,
20%ED |4

Ohcigzalnos¢ przy 40°C 20% ED
60% ED
100% ED

Kabel zasilajacy HO7RN-F

Zabezpieczenie zwloczne

Napiecie biegu jatowego
Wspétczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawnos¢ dla pradu maks.

Zakres napiecia pradu spawania
Szpula drutu, maks. ¢

Mechanizm podajacy
Druty elektrodowe Fe petne
Fe rdzeniowe
Ss
Al
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. X wys.
Masa

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci zasilajacej
*

Stopien ochrony
Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania

Normy

IEC/EN 60974-1
IEC/EN 60974-5
IEC/EN 60974-10

* Patrz akapit 2.3.

© Kemppi Oy / 1336

629100001
6253213MMT
6253214MMT
6184311
W000566

380 —440V £10%
11.0 kVA
16,4A

73A
300A/29V
180A/23V
140A/ 21V
4G1.5(5m)
10A
40-46V
0.95

0.85
1M-32V
200 mm
2-rolkowy
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
1.0-1.2mm
457x226x339 mm
14.5kg

Klasa A

1.9 MVA

[P23S
-20°C... +40°C
-40°C.... +60°C

PL
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