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2.1
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2.3

WSTEP

INFORMACJE OGOLNE

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego Kempact Pulse™. Niezawodne i trwate wyroby
Kemppi, sa wytrzymate, a ich uzytkowanie znaczaco wptywa na wzrost wydajnosci pracy.

Niniejsza instrukcja zawiera wazne informacje o eksploatacji, konserwacji oraz bezpiecznej
obstudze produktéw Kemppi. Dane techniczne urzadzenia znajduja sie na koncu instrukcji. Nalezy
doktadnie przeczytac instrukcje, przed pierwszym uzyciem sprzetu. Majac na uwadze dobro wtasne
oraz Srodowiska pracy, szczegdlnie zwrdci¢ uwage na instrukcje dotyczace bezpieczenstwa.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat produktéw Kemppi, nalezy skontaktowac sie z
producentem, lub autoryzowanym dealerem Kemppi, albo odwiedzi¢ strone: www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez wczeéniejszego ostrzezenia.

UWAGA! Fragmenty instrukgji, na ktdre, nalezy zwrdcic szczegdlng uwage ze wzgledu na ryzyko
powstania szkdd lub obrazen ciata, zostaty oznaczone stowem UWAGA! Nalezy doktadnie
zapoznac sie z instrukcjami bezpieczeristwa 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 wczeéniejszego uprzedzenia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
Kemppi jest zabronione.

INFORMACJE O PRODUKCIE

Kempact Pulse 3000 jest kompaktowym, inwertorowym urzadzeniem spawalniczym MIG,
nadajacymi sie idealnie do prac naprawczych i instalacyjnych, jak réwniez do lekkich i srednich
zastosowan przemystowych. Poziom emisji elektromagnetycznych urzadzenia jest odpowiedni dla
prac w srodowisku przemystowym. Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do pracy w warunkach
domowych z zasilaniem z sieci energetycznej niskiego napiecia.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

ROZPAKOWANIE URZADZENIA

Urzadzenia sg dostarczane w specjalnie zaprojektowanych, wytrzymatych opakowaniach.
Mimo to, przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy sie upewnic, ze nie zostato
ono uszkodzone podczas transportu. Nalezy tez sprawdzi¢, czy zostaty dostarczone wszystkie
zamoéwione elementy oraz odpowiednie instrukcje obstugi.

UWAGA! Opakowanie wykonano z materiatéw nadajqcych sie do powtdrnego przetworzenia.

LOKALIZACJA URZADZENIA

Urzadzenie nalezy umiesci¢ na stabilnej, poziomej i czystej powierzchni. Chroni¢ przed
intensywnym deszczem i nastonecznieniem. Wokét urzadzenia powinien by¢ zapewniony
swobodny przeptyw powietrza chtodzacego.

NUMER SERYJNY

Numer seryjny znajduje sie na tabliczce znamionowej urzadzenia i umozliwia okreslenie doktadnej
serii produkcyjnej. Znajomos¢ numeru seryjnego moze by¢ przydatna przy zamawianiu czesci
zamiennych i planowaniu konserwacji urzadzenia.
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2.5

2.6

2.7

SIEC ZASILAJACA

Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwoddéw generuje w sieci zasilajacej
napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty napiecia
i zaktécenia pracy niektérych urzadzen.

Kempact Pulse 3000:

UWAGA: Urzadzenie nie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12. Jesli urzadzenie ma by¢ zasilone z
publicznej sieci niskiego napiecia, to jego instalator lub uzytkownik ma obowigzek sprawdzenia
(w razie potrzeby konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), czy takie podtaczenie jest
dozwolone.

PODLACZANIE ZASILANIA

Urzadzenie Kempact Pulse 3000 jest dostarczane z pieciometrowym kablem zasilania bez wtyczki.
Montazu wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk. Parametry kabli zasilania i
bezpiecznikéw podane sg w tabeli danych technicznych na koncu tej instrukgji.

KABEL MASY

Zacisk kabla masy nalezy dokfadnie zamocowa¢, najlepiej bezposrednio na materiale spawanym.
Powierzchnia styku zacisku z materiatem powinna by¢ mozliwie najwieksza oraz wolna od farby

i rdzy. Nalezy uzywa¢ kabli o powierzchni przekroju poprzecznego co najmniej 35 mm?, gdyz
stosowanie cienszych kabli bedzie powodowac przegrzewanie sie ztaczy.

4-ROLKOWY MECHANIZM PODAWANIA DRUTU DURATORQUE™ 400

Tulejki prowadzace drut

Ss,Al,Fe, ©0.6—1.6mm 92.5/64 mm, 92.5/33 mm, g2.0mm,
Mc, Fc W000762, W000956, W000624,
srebrne, plastik srebrne, plastik plastik
61.6-24mm 93.5/64 mm, 93.5/33 mm, g3.5mm,
W001430, W001431, W001389,
srebrne, plastik srebrne, plastik plastik
Fe, Mc,Fc  90.6—-0.8 mm ¢ 1.0/67 mm, 9 2.0/33 mm, g2.0mm,
W001432, W001435, W000624,
biate, stal pomarariczowe, stal plastik
09-16mm 92.0/64 mm, g3.5mm,
W001433, W001389,
pomaranczowe, stal plastic
¢1.6-24mm 94.0/63 mm, 94.0/33 mm, g3.5mm,
W001434, W001436, W001391,
niebieskie, stal niebieskie, stal mosiadz
A  — (Z@




2.8

2.9

Rolki podajnika drutu

gmm kolor napedowa  dociskowa
Fe, Ss, Al, 0.6 jasnoszara W001045 W001046
V-ksztattna g/ 9 biafa W001047  W001048
1.0 zerwona W000675 W000676
1.2 pomaraficcowa  W000960 W000961
1.4 brazowa W001049 W001050
1.6 0tta W001051 W001052
2.0 szara W001053 W001054
24 (zarna W001055 W001056
Fe, F¢, Mc, 1.0 czerwona W001057 W001058
karbowana 1 pomaraicowa  W001059  W001060
1.4/1.6 0tta W001061 W001062
2.0 szara W001063 W001064
24 (zarna W001065 W001066
Fe, Fc, Mc, 1.0 czerwona W001067 W001068
S5, Al, 1.2 pomaraficcowa ~ W001069  W001070
U-ksztattna .
1.6 70tta W001071 W001072

INSTALACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Upewnic sie, ze rodzaj i Srednica prowadnicy drutu oraz dyszy sg zgodne z zaleceniami producenta
uchwytu dla uzywanego rodzaju i srednicy drutu. Zbyt cienka prowadnica moze powodowac
przeciazenie podajnika drutu i zaktécenia podawania drutu. Nalezy doktadnie dokreci¢
szybkoztacze uchwytu, co pozwoli unikng¢ strat napiecia na ztaczu. Niedoktadne podtaczenie
bedzie réwniez powodowac przegrzewanie sie uchwytu i podajnika.

UWAGA! Nigdy nie wolno uzywa¢ wadliwego uchwytu.

MONTAZ | BLOKOWANIE SZPULI DRUTU

ZABLOKOWANA ODBLOKOWANA
« Zwolni¢ bolce blokujgce szpule przekrecajac nakretke trzpienia o ¢wierc obrotu.
« Wcisna¢ szpule na miejsce, zwracajac uwage na prawidtowy kierunek rozwijania szpuli.
+ Zablokowa¢ szpule przekrecajac nakretke blokujaca i tym samym przywracajac bolce
blokujace do pierwotnego potozenia.
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2.10

2.12

AUTOMATYCZNE WPROWADZANIE DRUTU DO UCHWYTU

Funkcja automatycznego wprowadzania drutu w podajnikach Kempact Pulse 3000 znacznie skraca
czas wymiany szpuli, gdyz nie ma koniecznosci zwalniania nacisku rolek podajnika, a drut jest
podawany bezposrednio na wtasciwa linie prowadzenia.

» Upewnic sig, czy zastosowano rolki odpowiednie dla srednicy stosowanego drutu.

» Odwinga¢ ze szpuli koniec drutu i odcia¢ zagiety odcinek, uwazajac, aby drut nie rozwinat sie
ze szpuli.

« Wyprostowac odcinek o dtugosci ok. 20 cm i upewnic sie, Ze jego koniec nie jest ostry (w
miare potrzeby spitowac). Ostre zakonczenie drutu moze uszkodzi¢ prowadnice i koncéwke
pradowa uchwytu.

» Wprowadzi¢ jego konncowke przez tylng prowadnice, az dotknie rolek podajnika. Nie zwalnia¢
nacisku rolek!

» Nacisnag¢ wtacznik ,WIRE INCH" i podawac drut do momentu, az przejdzie on przez rolki i
wejdzie do prowadnicy podajnika. Upewnic sig, ze drut lezy prawidtowo w rowkach obu par
rolek!

« Naciska¢ wtacznik ,WIRE INCH” uchwytu do momentu wysuniecia sie drutu z koncéwki
pradowej uchwytu.

Automatyczne podawanie drutu nie zawsze pozwala na wprowadzenie cienkich drutéw:Fe, Fc, Ss:
0,6...0,8 mm, Al: 0,8...1,0 mm. Nalezy w takim przypadku otworzy¢ rolki i wprowadzi¢ drut recznie.

UWAGA! Upewnic sie, Ze ze szpuli nie odstajq fragmenty drutu, ktére mogtyby ocierac sie o
obudowe podajnika. Drut ani Zzadna czes¢ szpuli nie mogq dotykac obudowy, gdyz grozi to
zwarciem!

REGULACJA NACISKU ROLEK

Ustawi¢ optymalny nacisk rolek za pomoca $rub regulujacych. Drut powinien by¢ podawany
rownomiernie, a lekki op6r przy wyjsciu drutu z koricéwki pradowej nie powinien powodowad
slizgania sie drutu na rolkach.

UWAGA! Nadmierny nacisk rolek spowoduje sptaszczenie drutu i uszkodzenie jego powtoki, jak
réwniez nadmierne zuzywanie sie rolek podajnika.

REGULACJA HAMULCA SZPULI
5

L——r
y

Regulacje docisku hamulca szpuli umozliwia sruba dociskowa, dostepna przez otwor w trzpieniu
szpuli. Site hamowania szpuli nalezy ustawic tak, aby w momencie zatrzymania szpuli drut nie
spadat z niej. Im wieksza predkos¢ podawania drutu, tym mocniej nalezy dokreci¢ hamulec. Nie
dokrecac zbyt mocno, gdyz mogtoby to powodowac przecigzenie motoru podajnika.



2.13 GAZ OSLONOWY

Gazem ostonowym przy spawaniu MIG jest najczesciej dwutlenek wegla, argon lub mieszanki
gazowe. Predkos$¢ wyptywu gazu ostonowego zalezy od natezenia pradu spawania i w przypadku
spawania stali miesci sie w zakresie 8-15 |/min.

A.  Zawor butliz gazem

B.  Pokretfo regulacji cisnienia

C.  Nakretka

D. Trzpien weza

E.  Nakretka ptaszczowa

F. Wskaznik ci$nienia butli

G.  Wskaznik cisnienia weza

Nastepujacy sposéb postepowania stosuje sie do wiekszosci typow reduktorow:

1. Odsunac sie i otworzy¢ na chwile zawér butli (A) w celu usuniecia z zaworu ewentualnych
zanieczyszczen.

2. Pokretto regulacji cisnienia (B) zakreci¢ do oporu.

3. Zamknga¢ zawor iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

4.  Podfaczyc reduktor do butli i dokreci¢ kluczem nakretke (C).

5. Wprowadzi¢ do weza trzpien (D) i nakretke ptaszczowa (E). Zacisnac zaciskiem weza.

6.  Podfaczyc jeden koniec weza do reduktora, a drugi do zrédta pradu. Dokreci¢ nakretke
ptaszczowa.

7. Powoli otwiera¢ zawor butli. Wskaznik cisnienia butli (F) pokazuje ci$nienie w butli. Uwaga!

Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli. Butle nalezy napetni¢, gdy cisnienie w niej wynosi
2 bar.

8.  Otworzy¢ zawor iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

9.  Pokrettem (B) zwieksza¢ ci$nienie gazu az do osiggniecia pozadanej wartosci przeptywu (lub
cisnienia) na wskazniku cisnienia weza (G). Podczas regulacji przeptywu gazu, zrédto pradu
powinno by¢ wtaczone przy naci$nietym wytaczniku uchwytu.

UWAGA! Nalezy zakrecic¢ zawdr butli po zakoriczeniu spawania. Jesli maszyna nie bedzie uzywana
przez dtuzszy czas, nalezy odkrecic¢ pokretfo regulacji cisnienia. Butle z gazem nalezy zawsze
bezpiecznie mocowac w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie sciennym lub na podwoziu. Ze
wzgleddw bezpieczeristwa nalezy zdejmowac butle z podwozia na czas transportu urzqdzenia.
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2.14 CHLODNICA (KEMPACTCOOL 10)

UWAGA! Ptyn chfodzqcy jest drazniqcy! Nie dopuszczac do kontaktu ze skdrg lub oczami. Jezeli
dojdzie do podraznienia, nalezy skontaktowac sie z lekarzem.

Chtodnica KempactCool 10 wspélnie z uchwytami MIG typu PMT-W lub MMT-W umozliwia
zastosowanie systemu chtodzenia uchwytéw ptynem.

Chtodnica jest instalowana pod Zrédtem spawalniczym za pomoca $rub. Ztacza elektryczne stuzace
do potaczenia chtodnicy z urzagdzeniem spawalniczym sg umieszczone na spodzie Kempact
Pulse 3000.

Laczowki do podtaczenia chtodnicy:

’
’

»
~ SN
~

~

N
N e
1,

»

Spdd urzadzenia Kempact Pulse 3000
1. Zkacze 400V

2. taczéwka sterowania

3. Uziemienie ochronne

UWAGA! Jedynie uprawniony elektryk moze wykonac instalacje potqczenia chtodnicy ze Zrédtem!

Instalowanie chtodnicy:




3.

3.1

3.2

3.2.1

Wypetnianie zbiornika ptynem:

Zbiornik chtodnicy nalezy napetnic 20...40% roztworem etanolu w wodzie lub ptynem do chtodnic
samochodowych. Pojemnos¢ zbiornika wynosi 3 litry.

EKSPLOATACJA

WYLACZNIK GLOWNY | LAMPKI KONTROLNE

ul "

Przetgczenie wytgcznika gtéwnego do pozycji “I” powoduje wigczenie zasilania obwodéw mocy i
sterowania urzadzenia, a na panelu zaswieca sie lampka kontrolna “ON". Obwéd spawania znajduje
sie pod napieciem dopiero w momencie nacisniecia wytacznika uchwytu lub wcisniecia przycisku
testu podawania drutu.

Nalezy zawsze uzywac gtéwnego wytgcznika do wigczania i wytaczania urzadzenia. Nie wolno w
tym celu korzystac z wtyczki kabla zasilajgcego.

WYBOR BIEGUNOWOSCI PRADU SPAWANIA

Spawanie drutami petnymi jest najczesciej wykonywane z biegunowoscia dodatnia, a spawanie
drutami rdzeniowymi z biegunowoscia ujemna. Zalecang biegunowos¢ nalezy sprawdzi¢ na
opakowaniu drutu lub zasiegna¢ rady producenta. W przypadku spawania bardzo cienkich blach
(0,5 do 0,7 mm) drutami petnymi, niekiedy dobrze sie sprawdza biegunowos¢ ujemna.

Zmiana biegunowosci

biegun ujemny

biegun dodatni

UWAGA! Zmiany biegunowosci powinien dokonywac wytqcznie autoryzowany serwis Kemppi.
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3.3

3.3.1

3.3.2
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PANEL

SYNERGIC PRG ’ weld data
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Wybér trybu obstugi wylacznika uchwytu

-
.,--{ 4T
0.1

SETiI

Spawanie MIG z 4-taktowg obstuga wytgcznika uchwytu MIG 4T
MIG 4T Spawanie MIG z 2-taktowg obstuga wytacznika uchwytu MIG 2T

Wybor metody spawania
SET

[ ]

@ Il

@®1-MIG

()

Klasyczne spawanie MIG/MAG

W trybie 1-MIG mozna tez stosowac reczne zadawanie predkosci podawania drutu i napiecia
spawania. Wyboér charakterystyki o numerze “00” umozliwia swobodne nastawianie predkosci
podawania drutu w zakresie 1-18 m/min. Napiecie daje sie nastawia¢ w pewnym przedziale,
zaleznym od predkosci podawania drutu. Jezeli zostanie wybrana charakterystyka, 01", nastawy
szybkosci podawania drutu i napiecia spawania beda catkowicie od siebie niezalezne.

Synergiczne spawanie MIG/MAG (1-MIG)

Synergiczne spawanie MIG/MAG (1-MIG) polega na zadawaniu parametréw jednym pokrettem.
Nastawienie okreslonej szybkosci posuwu drutu samoczynnie wymusza inne parametry
spawania. Nalezy wybra¢ charakterystyke synergiczna, odpowiednia do stosowanego drutu i gazu
ostonowego.

Spawanie synergiczne pradem pulsujacym MIG

Prad pulsujacy powoduje przenoszenie ptynnego metalu do jeziorka pojedynczymi kroplami
bez zwarc i odpryskéw. Parametry spawania sa dobierane automatycznie (synergicznie)

przez zrédto pradu w zaleznosci od wybranej przez spawacza jednym potencjometrem mocy
spawania. Przebieg regulacji synergicznej okresla wybrana przez uzytkownika krzywa spawania
synergicznego, odpowiadajaca stosowanej kombinacji drutu i gazu ostonowego.



3.3.3

Podwéjna pulsacja

Predkos$¢ podawania drutu ulega cyklicznym zmianom w ramach ustalonego zakresu, natomiast
parametry spawania synergicznego sg zmianom tym podporzadkowane. Metoda ta pozwala
uzyskac¢ dobry wyglad spoiny z jednoczesnym zapewnieniem dobrego przetopu i tatwej kontroli
jeziorka podczas pracy w trudnych pozycjach.

Wybér krzywych synergicznych 1-MIG/pulse

m/min
v

SYNERGIC PRG

EIBEIN

Wybdr numeru krzywej spawania synergicznego odbywa sie za pomoca przyciskow +/-. Wybrany
numer krzywej jest widoczny na wyséwietlaczu “SYNERGIC PRG". Srodkowy wyswietlacz pokazuje
wybrany rodzaj drutu (SS, AL, CUS, FE lub ALL, czyli wszystkie rodzaje), natomiast po prawej stronie
widoczna jest srednica drutu w mm. Obie wartosci sa wyswietlane tylko przez chwile.

Przycisk “PRG INFO” daje dostep do bardziej szczegdtowych informacji o krzywej spawania.
Pierwsze jego nacisniecie powoduje ponowne wyswietlenie rodzaju i srednicy drutu, drugie
wcisniecie pokaze rodzaj materiatu, a za trzecim naci$nieciem mozliwe bedzie przegladanie gazéw
skfadowych mieszanki gazowej.

Kempact Pulse 3000 Krzywe synergiczne

1-MIG  Puls  Podwdjny Drut,¢  Materiat Gaz Predkos$¢ posuwu
puls drutu m/min

00 All All All 1,0-18,0

01 All All All 0,5-18,0

Grupa SS

S1 S1 S1 0,8 mm SS308/316 Ar+2% (02

S2 S2 S2 0,9mm SS308/316 Ar+2% (02

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

S4 S4 S4 1,2mm SS308/316 Ar+2% (02

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

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

Grupa Al

A1 A A1 1,0mm AIMg5 / AlMg4,5Mn  Ar

A2 A2 A2 1,2mm AIMg5/ AlMg4,5Mn  Ar

A6 A6 A6 1,0mm AISi5 / AlSi12 Ar

A7 A7 A7 1,2mm AISi5 / AISI12 Ar

Grupa Cu

a a a 0,8 mm (usi3 Ar

Q Q Q 0,9 mm CuSi3 Ar

G (€] (€] 1,0mm (uSi3 Ar

4 4 4 1,2mm CuSi3 Ar

(€ (6 (&} 0,8 mm CuAI8 Ar

(6 (6 (6 0,9mm CuAI8 Ar

7 ) 7 1,0 mm CuAlI8 Ar

(€] (8 (€] 1,2mm CuAI8 Ar

11
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Grupa Fe
F1 F1 F1 0,8 mm Fe Ar+18 % (02
F2 F2 F2 0,9mm Fe Ar+18% (02
F3 F3 F3 1,0 mm Fe Ar+18% (02
F4 F4 F4 1,2mm Fe Ar+ 18 % (02
F5 0,8 mm Fe (02
F6 0,9mm Fe (02
F7 1,0 mm Fe (02
F8 1,2mm Fe (02
FA FA FA 1,0mm FeMC Ar+18% (02
FB FB FB 1,2mm FeMC Ar + 18 % (02
FD 1,2mm FeFC Ar+ 18 % (02
Auto

20 20 1,0mm (uSi3-A Ar 1,1-2,0
1 21 21 1,0mm (uSi3-A Ar 20-26
2 22 22 1,0mm (uSi3-A Ar 24-31
3 23 23 1,0mm (uSi3-A Ar 30-36
4 24 24 1,0mm (uSi3-A Ar 35-4,1
5 25 25 1,0mm (uSi3-A Ar 40-4,6
6 26 26 1,0mm (uSi3-A Ar 45-5,1
7 27 27 1,0mm (uSi3-A Ar 50-55
8 28 28 1,0mm (uSi3-A Ar 55-6,0
9 29 29 1,0mm (uSi3-A Ar 6,0-6,5
10 30 30 1,0mm (uSi3-A Ar 64-7,0
N 31 31 1,0mm (uSi3-A Ar 69-76
12 32 32 1,0mm (uSi3-A Ar 74-81

3.3.4 Regulacja, wyswietlacze i dane

weld data

o~
N

Wyswietlacz natezenia pradu spawania i grubosci materiatu. Przetaczanie miedzy parametrami
umozliwia przycisk znajdujacy sie obok wyswietlacza. Mozliwe jest wyswietlanie wartosci w
procentach (np. skladu mieszanki gazowej) i w sekundach (patrz opis zegara). Podczas regulacji
wyswietlana jest wzgledna diugos¢ tuku, a przez pozostaty czas przewidziana warto$¢ natezenia (z
wyjatkiem metody podwojnego pulsu).

Gtéwne pokretto regulacji wszystkich parametréw spawania.

Wyswietlacz predkosci podawania drutu, napiecia pradu spawania lub materiatu. Przetaczanie
miedzy wyswietlanymi parametrami umozliwia przycisk pod wyswietlaczem (predkos¢
podawania drutu/dtugos¢ tuku). Regulacja napiecia jest mozliwa w trybie spawania klasycznego

i synergicznego 1-MIG. Podczas spawania pragdem pulsujgcym, napiecie zalezy od predkosci
podawania drutu, a pozostate parametry od dtugosci tuku.

Jednoczesne nacisniecie przyciskéw danych spawania WELD DATA spowoduje przywotanie
wartosci parametrow ustawionych podczas ostatniego spawania: predkosci podawania drutu oraz
napiecia i natezenia pradu spawania.

WIRE INCH

Y ’l.I

12



3.3.5

3.3.6

3.3.7

Zegar

TIMER
Ceoo
Oe

fl

spawanie cykliczne
spawanie punktowe
Czas spawania punktowego jest widoczny na wyswietlaczu SPt po nacisnieciu przycisku.

Czas przerwy jest pokazany na wyswietlaczu PSE. Obie wartosci mozna regulowac za pomoca
pokretfa gtéwnego.

Zadawanie dynamiki spawania

YY1
DYNAMICS

Nacisniecie przycisku umozliwia zadawanie dynamiki spawania MIG/MAG zakresie -9...0...9.
Ustawienie dynamiki ma wptyw na stabilnos¢ tuku i ilos¢ odpryskéw. Zalecang wartoscia jest
ustawienie 0. Wartosci ujemne (-9...-1) daja bardziej miekki tuk i mniej odpryskéw, natomiast
wartosci dodatnie (1...9) dajg twardszy, lecz stabilniejszy tuk, zalecany do spawania stali w ostonie
czystego CO,.

Zdalne sterowanie

o ’l.-
© PANEL

Tl

Zdalne sterowanie RMT10 umozliwia lepsza kontrole uchwytu,predkosci podawania drutu i mocy
spawania. Kontrola napiecia spawania lub dtugosci tuku zadawana jest potencjometrem z panelu
sterowania. Podczas sterowania z panelu zadawanie wszystkich parametréw odbywa sie poprzez
pokretto gtéwne.

13

Kempact Pulse 3000, KempactCool 10 / © Kemppi Oy / 1136

PL



Kempact Pulse 3000, KempactCool 10 / © Kemppi Oy / 1136

PL

3.3.8

3.3.9

Dodatkowe funkcje spawania MIG

o\
o [—

]

Wypetnianie krateru w trybie spawania synergicznego i pradem pulsujacym
Funkcja wypetniania krateru pozwala unikna¢ btedéw powstajacych w koricowej fazie wykonania
spoiny. Nacisniecie i przytrzymanie wytgcznika uchwytu w trybie 4-taktu, powoduje opadanie
mocy spawania, co pozwala na kontrolowane wypetnienie krateru koncowego. Czas opadania
mocy w trybie 2-taktu jest staty, a pozadany poziom koicowy mocy mozna ustawi¢ w trybie
instalacyjnym.

Goracy start Wypetnianie krateru

Predkos¢ podawania
drutu/moc/natezenie
pradu spawania

Wytacznik uchwytu

tryb 4T _I_I [ |

Funkcja goracego startu

Funkcja goracego startu jest dostepna podczas spawania 1-MIG i pradem pulsujagcym MIG. Czas

trwania fazy goracego startu w trybie 4-taktu, jest kontrolowany wytacznikiem uchwytu (patrz

powyzszy schemat), a w trybie 2-taktu jest on ustawiony parametrem trybu instalacyjnego. Poziom

pradu goracego startu mozna ustawia¢ w trybie instalacyjnym.

Poziom goracego startu i czas gorgcego startu w trybie 2-taktu, wypetnianie krateru i czas zbocza

opadajacego moga by¢ zadawane poprzez funkcje “QUICK SETUP’, w tym celu nalezy:

1. Wybrac tryb obstugi wytacznika: 2-takt lub 4-takt.

2. Trzymajac wcisniety przycisk SETUP, nacisnac przycisk funkcji dodatkowych.

3. Ustawic pozadany poziom pradu goracego startu.

4. Powt6rzy¢ krok 2 dla kolejnych dostepnych parametréw, w zaleznosci od trybu obstugi
wytgcznika.

Nacisniecie dowolnego przycisku poza SETUP spowoduje opuszczenie szybkich ustawien.

Funkcja testu gazu

«
GAS TEST

7

Nacisniecie przycisku testu gazu powoduje rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego bez
uruchamiania zrédta pradu i podawania drutu. Umozliwia to pomiar cisnienia i predkosci wyptywu
gazu za pomocg odpowiedniego miernika.

Nalezy ponownie nacisng¢ przycisk lub spust wytacznika uchwytu aby zakonczy¢ wyptyw gazu.
Wyptyw gazu zostanie zakoriczony automatycznie po 20 sekundach.

Na wys$wietlaczu pojawi sie napis “Gas” i czas wyptywu.

3.3.10 Funkcja testu podawania drutu

14

X

WIRE INCH

Nacisniecie przycisku podawania drutu WIRE INCH spowoduje uruchomienie motoru podajnika
drutu bez rozpoczynania wyptywu gazu ostonowego. Uruchamia sie réwniez zrédto pradu, ale nie
dostarcza pradu spawania. Predko$¢ podawania drutu podczas testu wynosi 5 m/min, ale moze by¢
dowolnie ustawiana.



3.3.11 Obstuga kanatéow pamieci

MEMORY
© ON
SET
l' SAVE [CH
L ch clear L—

Panel pulsu udostepnia 100 kanatéw do zapisywania parametréw spawania. Do wyboru kanatu
pamieci i zapisania w nim wartosci parametréw i funkcji spawania stuza przyciski w dolnej czesci
panelu. W celu zapisania ustawien w kanale pamieci nalezy:

1. Dwaukrotnie nacisna¢ przycisk . Lampka SET zacznie miga¢, jesli biezacy kanat
pamieci jest wolny, bedzie sie swieci¢ ciggle, jesli kanat jest zajety.

2. Wybrac¢ pozadany kanat pamieci za pomoca przyciskow CH.

3.  Dokonac wyboru ustawien i za?isac’ je w biezacym kanale naciskajac przycisk SAVE.

4. Dwukrotnie nacisna¢ przycisk . Zaswieci sie kontrolka ON.

5. Rozpocza¢ spawanie, wybierajac pozadany kanat pamieci.

Zmiana wartosci parametréw zapisanych w kanale wymaga przefaczenia z trybu ON na SET.
Nastepnie po zmianie parametréw nalezy zapisac je naciskajac przycisk SAVE. Mozliwe jest rowniez
szybkie zapamietanie uzywanych parametréw poprzez nacisniecie ?ercisku SET w czasie, gdy

funkcja pamieci jest wytgczona. Naciskajac jednoczesnie przyciski i SET mozna wykasowac

ustawienia kanatu.

Korzystanie z zapamig\_‘tanych ustawien
1. Nacisna¢ przycisk .

2. Wybra¢ pozadany kanat pamieci przyciskami CH.
3. Rozpoczac spawanie.

Wybér kanatéw pamieci ze zdalnego sterowania

Jednoczes$nie nacisna¢ dwa przyciski oznaczone CH REMOTE. Zacznie migac¢ kontrolka
sygnalizujaca sterowanie z uchwytu i od tej pory mozliwe jest przetaczanie miedzy ustawieniami
zapisanymi w pieciu kanatach pamieci za pomoca uktadu zdalnego sterowania uchwytu.

15
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3.3.12 Tryb instalacyjny SETUP

16

W trybie instalacyjnym mozliwa jest zmiana wartosci parametréw, ktére nie sa bezposrednio
dostepne z panelu. Parametry instalacyjne sg ustawiane osobno dla spawania synergicznego 1-MIG
i pradem pulsujacym, jak réwniez dla kazdego kanatu pamieci.

Funkcje instalacyjne panelu pulsu

Nr Napis 1-MIG Puls Wartos¢ Jedn.
MIG fabryczna

Nazwa parametru
PostGasTime
PreGasTime
HotStartLevel
HotStartTime2T

CraterFillLevel
CraterFillSlope

CreepStartLevel
CreepStartSlope
DoubleFrequency
DoubleAmplitude

StartPower
PulseCurrent
PostCurrentTime

ArcLengthAdjRange
Calibration

WFS

Gun

GunRemote

Wybor ON/OFF
W chfodnicy

Restore

1

n

12

14
15

17

18

42

51

53

54

55

99

PoG

PrG

Hot

H2t

CFL
(S

L

(&Y

dFr

dA

StP
PuC
PoC

ALr

(AL

FS

Gun

GrE

Coo

X

X

Krzywa S
Krzywa S

30 %

1,2 S

30 %

1 s/10m
Syn

0 s/10m
Krzywa Hz
Krzywa m/min
0

0 %
Krzywa s

0 %

1 V/100A
18 m/min
On

On

On

OFF

Opis

(zas koricowego wyptywu gazu
0,0-99s

(zas poczatkowego wyptywu gazu
(tryb27) 0,0-99s

Przyrost mocy spawania przy goracym
starcie -50 ... +75 %

(zas trwania goracego startu
210,1-9,9s

Koricowy prad spawania 10 — 90%

Tempo koricowego zwalniania drutu
1-20s/10m

Poziom poczatkowego podawania drutu
10-90

Tempo poczatkowego przyspieszenia
drutu 0 —505/10m

(zestotliwo$¢ podwdjnego pulsu
0,4-80Hz

Zakres pulsowania mocy spawania
0,1-3,0m/min

Moc poczatkowa -9...0 ... +9
Szczytowe natezenie pulsu-10... +15%

(zas koricowego opadania pradu
9..0...49

Zakres regulacji dtugosci tuku
-50...+75%

Precyzja kalibragji dtugosci tuku
0,0—10,0V/100 A

Maksymalna predkos¢ podawania
drutu, 18 lub 25 m/min

Zabezpieczenie termiczne chtodzenia
woda, wiczone (On) lub wytaczone (0ff)

Automatyczne wykrywanie zdalnego
sterowania uchwytu

Jezeli chtodnica jest pofaczona z
uchwytem chtodzonym gazem-ustaw
wytacznik w pozycji OFF.
Przywrdcenie ustawien fabrycznych
(OFF = bez przywracania,

Pan = parametry panelu i instalacji



Zmiana parametréw

Dtuzsze nacisniecie przycisku wyboru 2T/4T (SETUP) powoduje wejscie w tryb instalacyjny. Na
wyswietlaczu pojawi sie migajacy numer biezacego parametru oraz jego oznaczenie skrétowe i
wartos$¢. Numer pozadanego parametru nalezy wybrac za pomoca przyciskow +/- SYNERGIC PRG
lub przycisku SETUP (ktéry powoduje przeskakiwanie co 10 parametréw). Odpowiednio zmieni¢
wartos$¢ parametru za pomoca gtéwnego pokretta (wartosci niektérych parametréw sg wyliczane
z krzywej spawania synergicznego). Z prawej strony wyswietlacza zaczng naprzemiennie miga¢
napis “Syn” i biezgca wartos¢ krzywej. Nastawi¢ pozadana wartos¢ pokrettem.

Ponowne dtugie nacisniecie przycisku spowoduje opuszczenie trybu instalacyjnego. Mozliwy
jest tez szybki dostep do regulacji czestotliwosci i amplitudy podwdjnego pulsu. Nalezy w tym
celu jednoczesnie nacisnac przycisk 2T/4T (SETUP) oraz przycisk wyboru metody spawania. Na
wyswietlaczu pojawi sie napis “dFr”i biezaca czestotliwos¢ w Hz. Jesli czestotliwos¢ jest oparta na
krzywych spawania synergicznego, to zamiast jej wartosci na wyswietlaczu pojawi sie napis “Syn”.
Ustawi¢ za pomoca pokretta pozadang czestotliwos$¢. Dwukrotne nacisniecie przycisku spowoduje
przejscie do wyswietlania amplitudy (w m/min), a na wyswietlaczu pojawi sie napis “dA”. Po
dokonaniu odpowiednich ustawien nalezy opuscic¢ tryb instalacyjny naciskajac dowolny przycisk
inny niz SETUP.

3.3.13 Kody btedow

3.4

Urzadzenie wyswietla nastepujace kody btedéw:

Err 3: Przepiecia w sieci zasilajacej. Swieci sie réwniez sygnalizujaca przepiecia kontrolka na panelu.
Err 4: Zadziatato zabezpieczenie termiczne zrodfa. Swieci réwniez kontrolka na urzadzeniu.

Err 5: Chtodnica zatrzymata spawanie.

Err 6: Napiecie wyjsciowe urzadzenia przekroczyto dozwolony poziom. Potrzebna jest interwencja
serwisu.

Err 153: Uchwyt chtodzony ptynem PMT lub WS zostat przegrzany, lub podtaczono uchwyt PMT, ale
mostek w jego euro-ztaczu pozostat w pozycji FU. Przeczytac instrukcje obstugi uchwytu PMT.

Err 154: Przecigzenie motoru podajnika

Kod btedu jest kasowany, gdy ustanie przyczyna btedu, aby usuna¢ wyswietlanie btedu Err 6
konieczne jest wytgczenie i ponowne wigczenie zrédta.

OBSLUGA CHLODNICY (KEMPACTCOOL 10)

Praca chtodnicy KempactCool 10 jest sterowana przez zrédto zasilajgce. Pompa chtodnicy

rozpoczyna prace natychmiast po rozpoczeciu spawania. Nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:

1. Uruchomi¢ zrédto zasilajace.

2. Sprawdzi¢ poziom ptynu w zbiorniku i uzupetni¢ go w razie potrzeby.

3. Jezelijest podtaczony uchwyt chtodzony ptynem, to mozna napetni¢ go ptynem naciskajac
przycisk TEST na chtodnicy.

Pompa pracuje przez 5 minut po zakoriczeniu spawania, aby schtodzi¢ ptyn do temperatury

otoczenia. Sterowana praca pompy zmniejsza potrzebe jej konserwacji.
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4.1

4.2

4.3

18

Przecigzenie termiczne uktadu chtodzenia

Kontrolka przecigzenia termicznego $wieci, urzadzenie przerywa dziatanie, a na wyswietlaczu
pojawia sie btad Err 5, gdy nastapito przegrzanie ptynu chtodzacego. Po schtodzeniu ptynu przez
pracujacy wentylator, nastapi powrét do normalnego stanu pracy.

Sygnat przeptywu ptynu chtodzacego

Wyswietlacz pokazuje komunikat Err 5, kiedy nie ptynie woda.

KONSERWACJA

CODZIENNA KONSERWACJA

UWAGA! Zachowac ostroznos¢ podczas pracy z kablami elektrycznymi!

Nalezy regularnie czysci¢ kanat elektrody i sprawdzac stan koricoéwki pradowej. Sprawdzi¢ stan
kabla zasilajacego i kabla spawalniczego, przed kazdym uruchomieniem urzadzenia. Natychmiast
wymieniajac uszkodzone kable.

UWAGA! Montazu kabla zasilajgcego powinien dokonywac wytqcznie wykwalifikowany elektryk!

REGULARNA KONSERWACJA

Zaleznie od warunkéw umowy, serwisy Kemppi moga dokonywac¢ okresowych przegladéw
urzadzen. Przeglad obejmuje oczyszczenie i sprawdzenie wszystkich czesci urzadzenia oraz
wymiane wadliwych elementéw. Sprawdzana jest tez prawidtowa praca urzadzenia.

UTYLIZACJA URZADZENIA

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ do $mietnika z odpadami komunalnymi!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadow elektrycznych i elektronicznych
oraz lokalnymi przepisami, zuzyte urzadzenia elektryczne, ktérych uzytkowanie zostato
zakonczone nalezy gromadzi¢ oddzielnie i przekazywac do odpowiednich zaktadéw utylizacji i
odzysku odpadéw. Wiasciciel takiego urzadzenia jest obowigzany dostarczy¢ je do punktu zbidrki
odpadéw zgodnie z miejscowymi przepisami. Stosowanie sie do zalecen dyrektywy europejskiej
wptlynie na polepszenie stanu $rodowiska i zdrowia ludzi.



NUMERY KATALOGOWE

Nazwa

Kempact Pulse 3000
KempactCool 10
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30
PMT 25

PMT 25

PMT 27

PMT 27

PMT 32

PMT 32

PMT 30W

PMT 30W

PMT 35

PMT 35

WS35

WS35

WS 30W

WS 30W

MMT 25

MMT 25

MMT 27

MMT 27

Kabel masy 35 mm’
Podwozie ST7
Podwozie P20
Podwozie P250
Zaczep

Waz gazowy
Trzpien szpuli drutu
Adapter szpuli

3m
45m
3m
45m
3m
45m

3m
45m
6m,Al1,2
6m,Ss1,0
6m,Al1,2
6m,Ss1,0
3m
45m
3m
45m

5m

6m

5kg

Czesci rolek metalowych mechanizmu DuraTorque™ 400

W000731 rolka przektadniowa 1
W000732 rolka przektadniowa 2
W000711 pierscien napedowy
W000718 pierécient napedowy
W000891 pierscien napedowy
9420507 podkfadka

napedowa
dociskowa
rowek V
rowek V
rowek V

Numer do zaméwienia
621830002
6218600
6256030
6252513
6252514
6252713
6252714
6253213
6253214
6253043
6253044
6253513
6253514
6253516A12
6253516510
6254206A12
6254206510
6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6184311
6185290 (Zrédto i butla)

6185261 (Zrodto, chtodnica, butla)

6185268 (tylko Zrédto)
4298180
W000566
4289880
4251270

1,2/1,2 opgja
1,0/1,0 opcja
1,0/1,2

10.5x30x2.5

2 szt./podajnik
2 szt./podajnik
4 szt./podajnik
4 szt./podajnik
4 szt./podajnik
2 szt./podajnik
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DANE TECHNICZNE
Kempact Pulse 3000
Napiecie zasilajace 3~, 50/60Hz
Moc pobierana 40% ED
60% ED
100% ED
Prad zasilania Imax
|1eff
Kabel zasilajacy HO7RN-F
Zabezpieczenie (zwtoczne)
Obcigzalno$¢ 40 °C 40%ED
60% ED
100% ED
Zakres regulacji napiecia
Predkos¢ podawania drutu
Napiecie biegu jatowego
Wspétczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawnos¢ dla pradu maks.
Druty elektrodowe Fe, Ss
Rdzeniowe
Al
CuSi
Gaz ostonowy
Szpula drutu (max. o)
Srednica rolek podajnika
Klasa cieplna
Wymiary zewnetrzne DXSxW
Masa
Zfacze uchwytu

Mechanizm podajnika

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

400V £15%

12 kVA 250A

10 kVA 207A

7,5 kVA 160A
17A

1A

4G1.5(5m)

16A

250A /26,5V
207A )24V

160A /22V
8-30V

118 m/min
56V

0,69 (250A / 26V)
0,84 (250A / 26V)
0,6—1,2mm
0,9-1,2mm
09-1,2mm
0.8-1,2mm
€0,, Ar, Ar & C0, mieszanka
300 mm, 15kg
32mm

H (180°C) /B (130°C)
580 x 280 x 440 mm
22kg

EURO

4-rolkowy
-20°C...+40°C
-40°C...+60°C
[P23S

A



KempactCool 10

Napiecie pracy

Moc pobierana

Moc rozpraszana

Maks. cisnienie poczatkowe

Ptyn chtodzacy

Pojemnosc zbiornika

Wymiary zewnetrzne DXSXW
Masa

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

400V-15%-...10 %
250W

TkW

4.5 bar

20 % — 40 % etanol/woda
n.3l

580 x 280 x 300 mm
13kg
-20°C...+40°C
-40°C...+60°C
1P23S

A
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KEMPPI 0Y
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201
Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH
Otto-Hahn-StraRe 14
D-35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel +49 6033 88 020
Telefax +49 603372 528
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UL. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax 47 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMNMHK

yn. [onkosas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495 739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY,
LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERS (=) ARLA
REIREFREATF RXEEILEK125
BT KEBEE=[X420%F (100176)

BBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

1EE : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,
KAZURA Gardens,
Neelangarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com
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