Kempact

251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A

Operating manual
Kayttoohje
Bruksanvisning
Bruksanvisning
Brugsanvisning
Gebrauchsanweisung
Gebruiksaanwijzing
Manuel d'utilisation
Manual de instrucciones
Instrukcja obstugi
VIHCTpyKUMKW NO 3KCNyaTaumnm
BRAEF M

Manual de utilizacédo

Manuale d'uso

& KEMPPI

The Joy of Welding

EN
I

sV
NO
DA
DE
NL
FR
s

PL

RU
ZH
PT
T






INSTRUKCJA OBStUGI
Polski



PL

SPIS TRESCI

1.
1.1
1.2

2.

2.1
2.2
2.3
24

3.
3.1
3.2

4,

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9

5.

5.1
5.2
53

6.
6.1

7.

7.1
7.2
7.3
74
7.5

8.
9.

10.

L =T o 2 3
INfOrmMacje OgOINE ... 3
Informacje o urzadzeniu Kempact RA ...........ccooviiiiiee 3
12T WHBSCIWOSC ..ttt 3
1.2.2 PrOCES SPAWANIA .......vvveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 4
Przygotowanie..............ceeeeiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeesecessneeeeeeeeeesesssssnnnns 4
ROZPAKOWANIE ... 4
Ustawienie i lokalizacja urzadzenia.............c..coccoovoivoioeeoeieeeeeeeee 4
SIEC ZASHAJGCA...... oo 5
NUMIEE SEIYJNY ..o 6
OPpis Urzadzenia........ccccovvveeiiiiiiiieeiincireeeeecreeeeessnreeeeessnreeeenns 6
Gtowne elementy Urzadzenia.............ccocoovrveiieioeieeeeeeeee s 6
Potgczenia Kabli..............coooovoiiie e 7
Przed rozpoczeciem pracy........ccccoccvveeeerecneeeeenncnnneeeesssnneeeenns 10
Instalowanie drutu elektrodowego............ccccooooioiiiicie 10
Zaktadanie i blokowanie szpuli zdrutem.................cooooooooeeeeee 10
Ustawianie oporu hamulca szpuli..............c..oooovoooioiiieeeeeeeeeee 11
Przeprowadzanie drutu spawalniczego przez mechanizm podajacy............. 11
UchWyt SPaWalNICZY .........coooiii s 12
Ustawianie docisku rolek podajacych ... 13
Tulejki prowadzace druti rolki podajace.........cc.coooovviioiiiioieieee 14
Wymiana rolek podajacych ..., 16
ZmMianNa DI@GUNOWOSCI ... 17
4.9.1  Pracaw zapylonym OtOCZENIU ............ccoiuivieieieiieeececeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 17
Obstuga paneli sterowania...........ccccccovveerrriivieeennciieeeneeeeee, 18
Panel Sterowany r@CzZNie ............coooviiiiiii e 18
Adaptacyjny panel StEroWaNIa............cooocooiiiiiiiee s 20
Orientacyjne wartosSCi ParametrOW. ... 24
Spawanie MIG/MAG.............coeiiiiiiieeiirreeeeeeeeeeeeecssnreeeeeeeeeessns 24
FUNKCja HOT SPOT ... 26
KONSEIrWACA.........eeeiiiirieiiiiieieccrrreeeeee e e eeecsnnreeeeeeeeessssssnnnnns 27
CodzienNa KONSEIWACA............cooveeeeeeeeeeeeeeeee e 27
Czes$Ci ZamieNNE UChWYTU...........coo.oviiceeeeee e 28
Rozwigzywanie proble@mOW............c..ccooooiiiiiie 33
PrZeChOWYWANIE. ..o 34
Utylizacja Urzadzenia...........coooooiiiiii 34
Kody bIedOw .........ccoomiiiiiieeecceec e 34
Numery do zamoéwienia............ccccoeouveiiirrinieeernncieeeeeeeceeeeenns 35
Dane techniczne.............ccooiiiiiiiiiiiiieceeee 36

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A



1.1

1.2

1.2.1

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy wyboru urzadzenia spawalniczego Kempact RA. Produkty firmy Kemppi pozwalaja
zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuzg przez wiele lat, o ile tylko sa prawidtowo
uzywane.

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu firmy Kemppi. Dane techniczne urzagdzenia podano na koncu instrukcji.
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie przeczytac instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na podane zalecenia
dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyska¢ od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora firmy Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.
Aby zapoznac sie ze standardowymi instrukcjami bezpieczenstwa firmy Kemppi i warunkami
gwarancji, nalezy odwiedzi¢ witryne www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

UWAGA! Tym symbolem oznaczane sq w instrukcji zalecenia, ktdrych przestrzeganie pozwoli
zminimalizowa¢ ewentualne szkody i obrazenia. Rozdziaty te nalezy uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byly doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia. Firma
Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w
dowolnym momencie bez wczedniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie
lub przesyfanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Informacje o urzadzeniu Kempact RA

Urzadzenia spawalnicze MIG/MAG Kempact RA sg przeznaczone do profesjonalnych zastosowan
przemystowych. Przed rozpoczeciem eksploatacji lub konserwacji urzadzenia nalezy przeczytac¢
instrukcje obstugi i zachowac ja do wykorzystania w przysztosci.

Wraz z urzadzeniem dostarczany jest kabel masy z zaciskiem oraz kompletny uchwyt spawalniczy.

Wiasciwosci

Urzadzenia z rodziny Kempact RA wyznaczajg nowe standardy dla kompaktowych urzadzen MIG/
MAG. Zastosowane w nich nowatorskie rozwigzania majg na celu zwiekszanie jakosci i wydajnosci
prac spawalniczych.

Wszystkie modele umozliwiajg spawanie ré6znymi rodzajami drutéw elektrodowych, w tym litymi Fe
oraz rdzeniowymi z rdzeniem proszkowym i metalicznym, jak réwniez lutospawanie MIG. Modele
Kempact Adaptive posiadajg funkcje pamieci umozliwiajaca zapisywanie czesto uzywanych
parametréw spawania. Urzadzenia te sg wyposazone w automatyczna regulacje mocy spawania na
podstawie zadanej grubosci materiatu i profilu spoiny.

Wszystkie urzadzenia Kempact RA posiadaja duzy, czytelny wyswietlacz LCD z pomaraficzowym
podswietleniem, zapewniajacy szybki i wygodny odczyt biezacych nastaw. Wszystkie modele
umozliwiaja bezstopniowe zadawanie napiecia i predkosci podawania drutu. Sa tez wyposazone
w funkcje spawania punktowego i cyklicznego, wybér 2 taktowego / 4 taktowego sposobu pracy
wytacznika uchwytu, wskaznik serwisu uktadu podajacego drut WireLine™, oswietlenie komory
szpuli Brights™, podwozie GasMate™ oraz funkcje nagrzewania punktowego elektrodg weglowg
HOT SPOT.
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1.2.2 Proces spawania

2.1

2.2

Poza samym urzadzeniem spawalniczym wptyw na przebieg spawania ma réwniez materiat
spawany, stosowana technika oraz otoczenie stanowiska pracy. Dlatego nalezy scisle przestrzegac
zalecen zawartych w tej instrukcji.

Podczas spawania pomiedzy drutem elektrodowym a materiatem spawanym powstaje obwéd
elektryczny spawania. Euroztacze uchwytu spawalniczego jest fabrycznie podfaczone do bieguna
dodatniego. Zaciski elektryczne znajduja sie wewnatrz komory szpuli i nie nalezy ich zamieniac,
chyba ze bedzie uzywany drut elektrodowy, ktéry powinien mie¢ biegunowos$¢ ujemna.

Gdy w urzadzeniu jest zainstalowana szpula z drutem, nacisniecie wyfacznika uchwytu powoduje
uruchomienie mechanizmu podajacego i przeprowadzenie drutu przez prowadnice do koncéwki
pradowej uchwytu Znajdujace sie z tytu urzgdzenia gniazdo masy jest biegunem ujemnym,
ktérego podtaczenie do materiatu spawanego kablem masy powoduje utworzenie obwodu
spawania.

W chwili zetkniecia drutu elektrodowego z materiatem spawanym nastepuje zwarcie zamykajace
niezbedny obwéd elektryczny. W ten sposéb powstaje tuk spawalniczy i mozna rozpoczac
spawanie. Niezaktécony przeptyw pradu jest mozliwy wytacznie wtedy, gdy zacisk kabla masy jest
prawidtowo podtaczony do materiatu spawanego, a powierzchnia styku jest czysta oraz wolna od
farby i rdzy.

PRZYGOTOWANIE

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania nalezy przeczytac osobnq broszure z instrukcjami
dotyczqcymi bezpieczeristwa dostarczonq wraz z urzqdzeniem. Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage
na ryzyko zwiqzane z pozarem i eksplozjq.

Rozpakowanie

Podajnik drutu i uchwyt spawalniczy sg fabrycznie przygotowane do spawania drutami litymi Fe
(modele 181/251: BIALE rolki podajace, $rednica 0.8; modele 253/323: CZERWONE rolki podajace,
srednica 1.0). Jesli planowane jest uzywanie drutéw elektrodowych o innej srednicy lub innego
typu, nalezy dobrac rolki podajace z odpowiednim rodzajem i srednica rowka oraz wiasciwg
koncoéwke pradowa i prowadnice do uchwytu. Nalezy tez sprawdzi¢, czy biegunowos¢ urzadzenia
jest odpowiednia dla zastosowanego drutu.

W przypadku spawania drutami ze stali nierdzewnej lub aluminium zalecamy wymiane prowadnicy
drutu na jedng z dwuwarstwowych prowadnic teflonowych Kemppi.

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy zawsze sprawdzi¢, czy nie ulegto
uszkodzeniu podczas transportu. Nalezy réwniez sprawdzi¢, czy produkty sa zgodne z
zamoéwieniem i zostaty dostarczone wraz z instrukcjami obstugi.

Opakowania wykonane sg z materiatéw nadajacych sie do powtdrnego przetworzenia.

Srodowisko pracy

Urzadzenie nadaje sie do eksploatacji zaréwno w pomieszczeniach, jak i na zewnatrz, nalezy
jednak pamietac o zabezpieczeniu go przed deszczem i nastonecznieniem. Urzagdzenie nalezy
przechowywac w suchym i czystym miejscu, a takze chroni¢ przed piaskiem i pytem podczas pracy
i przechowywania. Zalecany zakres temperatur pracy to -20...+40°C. Urzadzenie nalezy ustawié
tak, aby nie byto narazone na kontakt z gorgcymi powierzchniami, iskrami ani odpryskami. Nalezy
zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza wokét urzadzenia.

Ustawienie i lokalizacja urzadzenia

Urzadzenie ustawic na stabilnej, suchej i poziomej powierzchni. O ile to mozliwe, nie dopuszczac
do przedostawania sie kurzu i innych zanieczyszczer do wlotéw powietrza chtodzacego.

Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia

« Nachylenie powierzchni nie powinno przekraczac 15 stopni.

« Nalezy zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzacego. Nalezy pozostawi¢ nie
mniej niz 20 cm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia, aby zapewnié przeptyw powietrza
chtodzacego.

« Chroni¢ urzadzenie przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.



2.3

UWAGA! Urzqdzenie nie powinno by¢ uzywane podczas deszczu. Stopiert ochrony urzqdzenia
(IP23S) pozwala jedynie na przechowywanie go na zewngqtrz.

UWAGA! Nie wolno uzywac mokrego urzqdzenia spawalniczego.

UWAGA! Wybierajqc stanowisko pracy i ustawiajqc na nim urzqdzenie, nalezy dopilnowac, aby
metalowa obudowa nie dotykata elementdw obwodu elektrycznego spawania ani zadnych
powierzchni do niego podtqgczonych.

UWAGA! Nie wolno kierowac na urzqdzenie iskier ani metalowych opitkdw powstajqcych podczas
szlifowania.

Siec zasilajaca

Wszystkie urzadzenia elektryczne bez specjalnych obwodéw dodatkowych generujg w sieci
zasilajacej prady harmoniczne. Duze natezenie sktadowych harmonicznych moze powodowac
straty napiecia i zaklécenia pracy niektérych urzadzen.

Kempact 181A, 251R, 251A:
Urzadzenie zgodne z normga IEC 61000-3-12

Kempact 253R, 253A:
To urzadzenie jest zgodne z normga IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Zze moc zwarcia Ssc bedzie nie

mniejsza niz 2,7 MVA w punkcie kontaktu sieci zasilajgcej uzytkownika z publiczng siecia zasilajaca.

Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowigzek dopilnowa¢ (w razie potrzeby konsultujac sie
z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane wytacznie do zasilania o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 2,7 MVA.

Kempact 323R, 323A:

To urzadzenie jest zgodne z normga IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Zze moc zwarcia Ssc bedzie nie

mniejsza niz 2,1 MVA w punkcie kontaktu sieci zasilajgcej uzytkownika z publiczng siecia zasilajaca.

Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowigzek dopilnowa¢ (w razie potrzeby konsultujac sie
z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane wytacznie do zasilania o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 2,1 MVA.

Kempact 251 MVU:

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Ze moc zwarcia Ssc bedzie nie

mniejsza niz 1,1 MVA w punkcie kontaktu sieci zasilajgcej uzytkownika z publiczng siecia zasilajaca.

Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiazek dopilnowa¢ (w razie potrzeby konsultujac sie
z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane wytacznie do zasilania o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 1,1 MVA.
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2.4

3.1

Kempact 323 MVU:

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Zze moc zwarcia Ssc bedzie nie
mniejsza niz 1,5 MVA w punkcie kontaktu sieci zasilajacej uzytkownika z publiczng siecia zasilajaca.
Instalator lub uzytkownik urzagdzenia ma obowigzek dopilnowa¢ (w razie potrzeby konsultujac sie
z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtagczane wytgcznie do zasilania o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 1,5 MVA.

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej. Numer seryjny pozwala na
doktadne okreslenie partii produkcyjnej. Moze on by¢ przydatny podczas zamawiania czesci lub
planowania konserwacji.

OPIS URZADZENIA

Gtéwne elementy urzadzenia

Przewéd zasilajacy

Wytacznik gtéwny

Ztacze weza gazu ostonowego
Uchwyt spawalniczy i kabel
Kabel masy wraz z zaciskiem

nhwn =



3.2

Polaczenia kabli

Podlaczenie do sieci zasilajacej

Urzadzenia Kempact RA sa dostepne w wersjach do zasilania 1-fazowego 230V, 3-fazowego 400 V
i wielonapieciowych. Urzadzenia z kablem zasilajgcym sg dostarczane bez wtyczki, wiec przed
pierwszym uruchomieniem urzadzenia nalezy wybrac i zainstalowa¢ odpowiednia wtyczke.
Nalezy sie upewni¢, ze kabel zasilajacy spetnia wymagania lokalnych przepiséw elektrycznych i w
razie potrzeby wymieni¢ go na odpowiedni. Patrz,Dane techniczne”.

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

Uchwyt spawalniczy

Urzadzenia Kempact RA sg standardowo dostarczane z uchwytem spawalniczym z serii Kemppi
FE. Uchwyty te sa przeznaczone do zastosowan przemystowych i cechuja sie wysoka wydajnoscia i
niezawodnosciy, o ile tylko sg prawidtowo uzywane i serwisowane.

UWAGA! Uchwyt jest fabrycznie przygotowany do wspétpracy z drutami elektrodowymi
przeznaczonymi do spawania stali weglowej W przypadku uzywania innego rodzaju drutu lub
drutu o innej srednicynalezy dobrac¢ i zamontowac odpowiedniq koricéwke prqdowq i prowadnice
drutu.
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Gaz ostonowy

Zadaniem gazu ostonowego jest utworzenie wolnej od powietrza atmosfery ochronnej dla tuku
spawalniczego. W przypadku drutéw do spawania stali weglowej gazem ostonowym powinien

by¢ CO, (dwutlenek wegla) lub mieszanka Ar (argonu) i CO,. Lepsza jako$¢ spawania mozna
uzyska¢, wykorzystujac mieszanke gazéw. W przypadku drutéw ze stali nierdzewnej nalezy
stosowac mieszanke Ar i CO, (2%), a w przypadku drutéw aluminiowych i CuSi — czysty argon.
Predkos¢ przeptywu gazu ostonowego zalezy od grubosci spawanego materiatu oraz zadanej mocy
spawania. Dostepne sg inne mieszanki gazéw. Dalsze informacje mozna uzyska¢ od dostawcy gazu.
Urzadzenie jest dostarczane z wezem gazowym o dtugosci 1,5 m. Waz gazowy nalezy podtaczyc

do krééca z tytu urzadzenia. Drugi koniec weza podtaczy¢ do butli z gazem za posrednictwem
odpowiedniego reduktora jednostopniowego umozliwiajacego regulacje natezenia przeptywu
gazu.

UWAGA! Nie wolno podtqczac urzqdzenia bezposrednio do butli ze sprezonym gazem. Nalezy
zawsze uzywac atestowanego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.

Podtaczanie weza gazowego do zaworu typowego reduktora butlowego:
1. Podfacz waz do urzadzenia spawalniczego.

2. Otworz zawor butli z gazem.

3. Dokonaj pomiaru przeptywu gazu.

4. Ustaw odpowiedni przeptyw pokrettem regulacyjnym (12-18 I/min).

UWAGA! Nalezy uzywac gazu ostonowego odpowiedniego do danego zastosowania. Butle
z gazem nalezy zawsze mocowac w pozycji pionowej w specjalnym stelazu sciennym lub
na podwoziu Kempact RA GasMate, przypinajqc butle pasami i metalowymi klamrami. Po
zakoriczeniu spawania zawsze zakrecac zawor butli.



Przemieszczanie urzadzenia wraz z butlg z gazem

Konstrukcja urzadzenia Kempact RA zapewnia bezpieczne przechowywanie i transportowanie butli
z gazem w odpowiednichwarunkach warsztatowych. Podtoga powinna by¢ twarda, réwna i wolna
od przeszkdd. Nalezy przestrzegac ponizszych zalecen, a przed przystapieniem do eksploatacji
urzadzenia dokona¢ odpowiedniej analizy ewentualnych zagrozen. Butle z gazem moga sie réznié
wielkoscia i ciezarem, wptywajac na catkowity ciezar i stabilnos¢ systemu spawalniczego.

Przemieszczanie urzadzenia z mata butla:

1. Postaw butle z gazem na podwoziu i zamocuj dostarczonymi pasami.

2. Chwy¢ oba uchwyty podwozia i oprzyj jedna stope na podnézku znajdujacym sie przed
kratka wlotu powietrza. Jednoczesnie docisnij stopa podwozie i pociggnij uchwyty do siebie,
aby przechyli¢ urzadzenie wraz z butlg do pozycji transportowej.

Przemieszczanie urzadzenia z duza butla:

1. Postaw butle z gazem na podwoziu i zamocuj dostarczonymi pasami.

2. Jednareka mocno przytrzymaj gére butli, a druga chwy¢ jeden z uchwytéw podwozia.

3. Oprzyj jedna stope na podndzku znajdujacym sie przed kratka wlotu powietrza. Jednoczesnie
docisnij stopa podwozie i pociagnij zestaw do siebie, aby przechyli¢ urzadzenie wraz z butlg
do pozycji transportowej.

Dodatkowe uwagi na temat bezpieczenstwa:

UWAGA! W obu opisanych przypadkach mozna tatwo wyczuc punkt obrotu, kgt wymagajqcy
uzywania najmniejszej sity oraz punkt réwnowagi dla zestawu. Teraz mozna przemiescic¢
urzqdzenie wraz z butlq w inne miejsce. Podczas przenoszenia ciezkiego sprzetu nalezy zawsze
zachowywac ostroznosc i przestrzegac wszelkich lokalnych zalecen i przepiséw bezpieczeristwa.

UWAGA! Zachowac ostroznos¢ podczas stawiania butli w pozycji spoczynkowej. Nie zwalniajqc
chwytu butli, trzeba pamietac o trzymaniu wyprostowanych plecéw i ramion. Caty czas mocno
dociskajqc podndzek, powoli opuszczac urzqdzenie wraz z butlg do pozycji spoczynkowej.
Przekraczajqc punkt réwnowagi, mozna poczu¢ narastajqcy ciezar. Ostroznie opuszczac butle

i urzgdzenie na podtoge, pamietajqc o utrzymywaniu mocnego chwytu i wychylajqc ciato jak
najbardziej do tytu.

UWAGA! Konstrukcja podwozia ma na celu zapewnienie maksymalnej stabilnosci w pozycji
stojqcej, zaréwno z butlggazowq, jak i bez niej. Przechylanie urzqdzenia i butli z gazem do pozycji
transportowej wymaga uzycia pewnej sity. Jesli uzytkownik jest drobnej postury lub wystepujq
inne wqtpliwosci dotyczqce przemieszczania urzqdzenia i butli z gazem, nalezy rozwazy¢ inne
metody. Przed przyjeciem do eksploatacji nowego lub szczegdlnie ciezkiego sprzetu moze by¢
konieczne przeprowadzenie lokalnego audytu BHP i oceny zagrozeri, miedzy innymi w zakresie
metod przenoszenia lub innego transportowania butli ze sprezonym gazem ostonowym.

© Kemppi Oy /1135
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4.1

4.2

UWAGA! Konstrukcja podwozia nie przewiduje pionowego podnoszenia za uchwyty ani zadnq
inng jego czes¢, niezaleznie od tego, czy butla z gazem jest zamocowana czy nie. Do transportu
miedzy odlegtymi stanowiskami nalezy zawsze zdjq¢ butle z gazem z podwozia i po odpowiednim
zabezpieczeniu przetransportowac jq w inny sposob.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Instalowanie drutu elektrodowego

Urzadzenie Kempact RA umozliwia stosowanie szpuli z drutem o $rednicy 300 mm dla
nastepujacych rodzajéw drutéw:

- druty lite,

« druty rdzeniowe,

+ samoostonowe druty rdzeniowe,

« druty ze stali nierdzewnej,

« druty aluminiowe,

« druty do lutospawania.
Dobierajac odpowiedni materiat dodatkowy, nalezy pamieta¢, ze powinien on mie¢ temperature
topnienia zblizong do materiatu spawanego. Wyjatek od tej reguty stanowi lutospawanie MIG.

UWAGA! Zmieniajqc drut elektrodowy nalezy zawsze sprawdzic, czy uzywane rolki podajnika
majq odpowiedniq srednice i ksztatt rowka dla zaktadanego drutu i czy uzywana jest wtasciwa
prowadnicawewngqtrz uchwytu spawalniczego. Nalezy tez sprawdzic, czy uzywana biegunowos¢
jest odpowiednia dla danego rodzaju drutu.

Zaktadanie i blokowanie szpuli z drutem

Aby zamontowac¢ szpule z drutem:

1. Przekrec pokretto blokujace (1) szpuli, aby zwolni¢ zatrzaski blokujace.

2. Sprawdzkierunekodwijaniadrutuzeszpuliiwsun szpule na miejsce we wtasciwym potozeniu(2).
3. Przekrec¢ pokretto blokujace szpuli, aby zamkna¢ zatrzaski blokujace (3).

UWAGA! Nalezy sie upewnic, ze szpula z drutem jest poprawnie zamontowana i zablokowana.
Upewnic¢ sie, ze szpula nie jest uszkodzona ani zdeformowana i nie ma zagrozenia, ze bedzie
sie ocierac o wnetrze obudowy lub drzwiczki komory podajnika drutu. Mogtoby to zwiekszac
opdr szpuli i wptywac negatywnie na jakos¢ spawania. Po dtuzszym czasie mogtoby to réwniez
uszkodzi¢ podajnik drutu, czynigc go niezdatnym do uzytku lub niebezpiecznym.

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A



4.3

4.4

Ustawianie oporu hamulca szpuli

B e
PN |

=

Regulowany hamulec szpuli zapobiega odwijaniu sie drutu ze szpuli w momencie wstrzymania
spawania przy duzych predkosciach podawania drutu. Opér hamulca szpuli mozna regulowa¢
przez otwér dostepowy blokady szpuli. Dokrecanie sruby powoduje zwiekszanie oporu, a jej
odkrecanie — zmniejszanie oporu.

UWAGA! Nie dokrecac zbyt mocno. W przypadku lekkich drutéw elektrodowych np. Al nalezy
zmniejszyc¢ opor.

Przeprowadzaniedrutuspawalniczegoprzezmechanizmpodajacy

GT02 DuraTorque

UWAGA! Przed podtqczeniem uchwytu spawalniczego nalezy sie zawsze upewnic, ze WSZYSTKIE

tulejki prowadzqce sq prawidtfowo dobrane i zainstalowane.

1. Zwolnij dzwignie dociskowa (lub dzwignie) i swobodnie unie$ ramie dociskowe (lub ramiona)
gornej rolki podajacej.

2. Odwin nieco drutu ze szpuli i ostroznie wsun go do prowadnicy i tulejki prowadzacej z tytu
mechanizmu podajacego. Przeprowadz drut przez rowek rolki (lub rolek), tulejke prowadzaca
(lub tulejki) i blok euroztacza, wysuwajac odcinek okoto 150 mm drutu na zewnatrz
euroziacza.

3. Zamknijnadruciedzwigniegérnejrolkipodajacej(lubrolek)idzwigniedociskowa (lubdzwignie).

PL
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4. Jedli koncéwka drutu nie jest prosta, odetnij znieksztatcony odcinek i spituj ostre zakonczenie.

5. Podtacz uchwyt spawalniczy i dokre¢ pierscierh mocujacy.

6.  Nacisnijwylacznik uchwytu spawalniczego, aby przeprowadzi¢ drut przez prowadnice drutu do
koncowki pradowej.

Na zakonczenie nalezy sie upewni¢, ze drut jest nadal prawidtowo umiejscowiony w rowkach

gornych i dolnych rolek podajacych.

4.5 Uchwyt spawalniczy

Ztacze uchwytu spawalniczego nalezy podfaczy¢ do euroztacza znajdujgcego sie na wysokosci
podajnika i recznie dokreci¢ piersciern mocujacy. Nie wolno dokrecac pierscienia zbyt mocno.
UWAGA! Przed wprowadzeniem drutu do uchwytu nalezy koniecznie spitowac ostrq koricéwke
drutu, aby unikng¢ uszkodzenia prowadnicy. Jest to szczegdlnie istotne w przypadku drutéw

miekkich (na przyktad aluminiowych). Poprawi to réwniez stabilnos¢ podawania drutu i zwiekszy
zywotnos¢ prowadnicy.

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A



4.6

Ustawianie docisku rolek podajacych

Aby zapewnic¢ ptynne podawanie drutu do prowadnicy, nalezy odpowiednio ustawi¢ docisk rolek
podajacych mechanizmu podajnika drutu.

Przekrecanie pomaranczowego pokretta (lub pokretet) regulacji docisku w kierunku zgodnym z
ruchem wskazoéwek zegara powoduje zwiekszanie nacisku rolek na drut, a przekrecanie w kierunku
przeciwnym — zmniejszanie nacisku.

UWAGA! Nalezy okresowo demontowac i czyscic¢ krétkq prowadnice spiralnq z tytu mechanizmu
podajqcego. Patrz element D.

Na ramieniu dociskowym nad pomararczowym pokrettem lub pod nim (zaleznie od modelu
urzadzenia) jest naniesiona skala. W modelach z dwurolkowym mechanizmem podajacym GT02
zwigkszanie docisku powoduje zwigkszanie liczby widocznych kresek na podziatce W modelach
z czterorolkowym mechanizmem podajacym DuraTorque zwiekszanie docisku powoduje
zmniejszanie liczby widocznych kresek na podziatce.

W przypadku twardych drutéw litych Fe i nierdzewnych nalezy ustawi¢ dostatecznie duzy
docisk, aby zapobiec slizganiu sie drutu na rolkach podajacych.

UWAGA! Zbyt duzy nacisk rolek moze powodowac sptaszczenie drutu lub uszkodzenie jego ostony
oraz zwiekszac tarcie, utrudniajqc przesuwanie drutu w prowadnicy ilub koricéwce prqgdowe;.
Nadmierny nacisk bedzie réwniez przyspieszac zuzywanie toZysk rolek podajqcych, zmniejszajqc
ich zywotnosc¢.

PL
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4.7

Tulejki prowadzace drut

A =tulejka przednia

B = tulejka srodkowa

C =tulejka tylna

D = spiralna prowadnica drutu

GT 02: modele 251R, 181A, 251A

Fe, MC, FC 30,6-0,8 mm

21,0-1,6 mm I
D A
W006410,

92,5/125 mm, stal

PL
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Tulejki prowadzace drut i rolki podajace

Ss, Al, Fe, MG, FC  90,6—1,6mm 0 2,5/97 mm, W006164, plastik 92,0 mm, W006019, mosiadz
D A C
W006410, I— | a1 ]
2,5/125 mm, stal
A C D
O
O O
O
° 9
o]
> O
©)
O O b a 9
©)
DuraTorque: modele 253R, 323R, 253A, 323A
Ss, Al Fe, MC,FC  90,6-1,6 mm 2,5/75 mm, W006369, @ 2,5/33 mm, W000956,
plastik plastik

9 1,5/75 mm, W006421,
stal

¢ 2,0/33 mm, W001435,
stal

92,0 mm, W005784,
mosigdz

9 2,0/75 mm, W006422,
stal




Demontaz tulejki przedniej
Zwolnij ramie dociskowe. Kawatkiem drutu wypchnij przednia tulejke na zewnatrz.

Rolki podajnika drutu

UWAGA! Pomarariczowy kolor kodu oznacza czes¢ montowangq fabrycznie.

GT 02 i DuraTorque

gmm napedowa dociskowa
Fe, Ss, Al, V-ksztattna 0,6 W001045 W001046
0,8/0,9 W001047 W001048 (GT02)
1,0 - W000675 W000676 (DuraTorque)
1,2 . W000960 W000961
Fe, FC, MC, karbowana, 1,0 - W001057 W001058
V-ksztettna 12 B Wo01059 W001060
Fe, FC, M, Ss, Al, 1,0 - W001067 W001068
U-ksztaftna 12 I Woo1069 W001070

W przypadku drutéw aluminiowych nalezy wybra¢ odpowiedni typ rolki z tabeli i ustawi¢
mozliwie lekki docisk, ktéry zapewni ptynne podawanie drutu bez jego znieksztatcania.

W przypadku drutéw rdzeniowych nalezy wybrac rolki karbowane, aby poprawi¢ jakos¢
podawania.

UWAGA! W przypadku drutéw aluminiowych drut powinien sie minimalnie slizga¢ na rolkach.
Dzieki temu w przypadku niedroznosci prowadnicy lub koricéwki prqdowej miekki drut nie
zostanie wygiety ani sptaszczony, gdyz rolki bedq sie po nim slizgac.

W przypadku drutéw z aluminium i stali nierdzewnej nalezy zawsze uzywac

dwuwarstwowych prowadnic teflonowych Kemppi typu DL. Sg one specjalnie zaprojektowane, aby

zapewnic¢ znacznie mniejsze tarcie, a tym samym wieksza wydajnos¢ i wyzsza jako$¢ spawania.

PL
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4.8

Wymiana rolek podajacych

Urzadzenia Kempact RA sg dostarczane z fabrycznie zamontowanymi rolkami podajnika drutu. W
zaleznosci od $rednicy uzywanego drutu elektrodowego moze by¢ jednak konieczne zastosowanie
innych rolek. Z tego wzgledu od czasu do czasu moze zajs¢ potrzeba wymiany rolek. Rolki podajace
i prowadnice drutu Kemppi sa oznaczone kolorami, co utatwia ich identyfikacje.

o OEEER

Aby wymienic rolki podajace:

Odciagnij i zwolnij ramie dociskowe.

Maksymalnie unie$ uchylna rolke gérna.

Wyciggnij zawleczke mocujaca gérnej rolki podajacej i wymien rolke na nowa.
Odkre¢ srube mocujaca dolnej rolki prowadzacej i wymien rolke na nowa.
Przywrd¢ goérng rolke podajaca do pozycji opuszczonej i docisnij ramie dociskowe.
Ustaw docisk rolek zgodnie z wczesniejszym opisem.

oA wWN =



4.9

4.9.1

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.

Odtacz urzadzenie od zasilania.

Odston zaciski kabli poprzez zsuniecie gumowej ostony i odgiecie jej od zacisku.

Odkre¢ nakretki zacisku wraz z podktadkami. Nalezy zapamietac kolejnos¢ podktadek.
Zamien kable na zaciskach.

Zatdz z powrotem podktadki i dokre¢ nakretki zabezpieczajace.

Zatdz z powrotem gumowe ostony zaciskdw. Podczas eksploatacji urzadzenia gumowe ostony
zaciskéw muszg zawsze by¢ zatozone.

ok wnN =

Praca w zapylonym otoczeniu

Jesli z powodu innych wykonywanych w poblizu prac urzadzenie jest czesto narazone na kontakt z
pytem zawierajacym opitki metali, zaleca sie zainstalowanieopcjonalnego filtra czastek statych.
Numer do zamdwieniakasetyfiltra czastek statych: W005852.

Zastosowanie kasetyfiltra czastek statych zapewnia dodatkowa ochrone urzadzenia spawalniczego
i pozwala zmniejszy¢ czestotliwo$¢ konserwacji.

Konserwacja filtra

Po zamontowaniu filtra nalezy go co tydzien wyjmowac, sprawdzac i czysci¢ suchym sprezonym
powietrzem. Co sze$¢ miesiecy filtr nalezy umy¢ w cieptej wodzie z dodatkiem detergentu. Przed
ponownym zatozeniem filtr musi by¢ catkowicie suchy.

PL
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5.

5.1

OBSLUGA PANELI STEROWANIA

Panel sterowany recznie
4. 5. 6. 7.

POT / =
I GAS ] ICVCLE ” 2T/4T_] MIG

POST GAS

(N
u

DYNAMICS

1. 2. 3.

Modele wyposazone w panel sterowany recznie (oznaczenie R) maja nastepujace mozliwosci i
funkcje:

Pokretto regulacji dynamiki spawania

Pokretto regulacji predkosci podawania drutu

Pokretto regulacji napiecia spawania

Przycisk gazu ostonowego

Przycisk funkcji spawania punktowego i cyklicznego

Przycisk 2-taktowego/4-taktowego dziatania wytacznika uchwytu
Wybér metody MIG/MAG lub funkcji HOT SPOT

Wyswietlacz parametrow

Kontrolka przegrzania

0. WireLine™ wskaznik serwisu uktadu podawania drutu

SVOWINOULAEWN =

1. Pokretto regulacji dynamiki spawania

Dynamika spawania okresla szybkos¢ narastania pragdu w momencie zwarcia drutu elektrodowego
z materiatem spawanym. Regulowanie tego parametru jest konieczne ze wzgledu na rézne
mozliwe parametry spawania, materiaty, Srednice drutu, rodzaje gazu i wartosci pradu.

Skala dynamiki spawania wynosi od -9 do +9. Wartosci ujemne powoduja wolniejsze narastanie
pradu, co przektada sie na wyzsza temperature i bardziej rzadkoptynne jeziorko spawalnicze.
Wartosci dodatnie powoduja szybsze narastanie pradu i daja nizsza temperature spawania.

W zaleznosci od $rednicy i rodzaju uzywanego drutu elektrodowego moze to zwiekszac ilos¢
odpryskow.

Jak znalez¢ optymalne nastawienie dynamiki?

Nalezy zacza¢ od wartosci, 0", ustawi¢ odpowiednig predkos¢ podawania drutu i napiecie, po
czym wykonac spoine prébna. Nastepnie mozna doktadnie dopasowac wtasciwosci tuku, prébujac
réznych wartosci ujemnych (-) i dodatnich (+) na skali dynamiki.

2. Pokretto regulacji predkosci podawania drutu

To pokretto zwieksza lub zmniejsza predkos¢ podawania drutu do tuku spawalniczego. Skala
wyraza wartosci w metrach na minute. Dodatkowo wyswietlany jest pasek pokazujacy, jaka czes¢
maksymalnej predkosci podawania stanowi ustawiona wartosc.

3. Pokretto regulacji napiecia spawania

To pokretto zwieksza lub zmniejsza napiecie tuku spawalniczego Skala wyraza wartosci w woltach.
Obok wartosci wyswietlany jest pasek pokazujacy, jaka cze$¢ dostepnego napiecia wyjsciowego
stanowi wybrana wartosc.



4. Przycisk gazu ostonowego

GAS

Ten przycisk ustawia zakres dynamiki urzagdzenia odpowiednio do uzywanego rodzaju gazu:
mieszanki Ar+C0, lub czystego dwutlenku wegla (C0,). Kazde nacisniecie przycisku spowoduje
przetaczenie ustawien na drugi rodzaj gazu. Wybrany rodzaj gazu ostonowego jest widoczny
na wyswietlaczu LCD. Mieszanke gazéw Ar+CO, nalezy réwniez wybra¢ w przypadku uzywania
czystego argonu do spawania aluminium lub lutospawania MIG drutami z gatunku CusSi.

5. Przycisk funkcji spawania punktowego i cyklicznego

CYCLE
Dostepne sa dwie funkcje: spawanie punktowe i cykliczne. Wybranie przyciskiem trybu spawania
punktowego (SPOT) umozliwia ustawienie czasu pojedynczego cyklu spawania punktowego w
zakresie od 0,1 do 9,9 sekundy jarzenia tuku. Wybranie przyciskiem trybu spawania cyklicznego
(CYCLE) umozliwia ustawienie czasu jarzenia tuku i czasu przerwy dla powtarzajacych sie cykli
spawania. Dostepny czas przerwy wynosi od 0,1 do 3 sekund. Wybierz odpowiednig funkcje
przyciskiem 4. Czasy jarzenia tuku dla funkcji SPOT i CYCLE ustawia sie pokrettem regulacji napiecia
(poz. 3). Wybdr jednej z funkdji jest sygnalizowany wyswietleniem kropki (spawanie punktowe —
SPOT) lub kreski (spawanie cykliczne — CYCLE) pod stowem ,Timer” na wyswietlaczu.

6. Przycisk 2-taktowego / 4-taktowego dziatania wylgcznika uchwytu

2T /4T

Przycisk umozliwia wybodr jednego z dwéch sposobdw dziatania wytgcznika uchwytu. Wybrany tryb
jest sygnalizowany na wyswietlaczu napisem 2T lub 4T.

- W trybie 2-taktowym (2T) pierwsze nacisniecie i przytrzymanie wytacznika uchwytu
powoduje zajarzenie tuku. Spawanie jest kontynuowane, dopdki wytgcznik jest wcisniety.
Zwolnienie wyfacznika powoduje zakonczenie spawania.

« W trybie 4-taktowym (4T) pierwsze nacisniecie wytacznika uchwytu powoduje rozpoczecie
przeptywu gazu ostonowego. Po zwolnieniu wylacznika nastepuje zajarzenie tuku. Spawanie
jest kontynuowane do czasu ponownego nacisniecia i zwolnienia wytgcznika uchwytu. Ten
tryb pracy jest przydatny do dtugotrwatego spawania.

7.Wyboér metody MIG/MAG lub funkcji HOT SPOT

MIG

HOT SPOT

Przycisk umozliwia przefaczenie urzadzenia ze standardowego spawania MIG/MAG na
specjalistyczna funkcje do nagrzewania punktowego i usuwania naprezen w blachach.

Metoda ta jest najczesciej uzywana w przemysle motoryzacyjnym i podczas prac blacharskich. Aby
przefaczy¢ funkcje, przytrzymaj przycisk przez 5 sekund. Szczegétowe informacje na temat funkcji
HOT SPOT podano w dalszej czesci instrukgji.

8. Wyswietlacz parametrow

Duzy, podswietlany wyswietlacz parametréw zapewnia doskonatg widocznos¢ parametréw
spawania i nastaw urzadzenia w réznych sytuacjach. Wyswietlacz chroni szybka z wytrzymatego
poliweglanu osadzona w obudowie panelu sterowania.

9. Kontrolka przegrzania

f;

Podczas prawidtowej pracy urzadzenia kontrolka przegrzania nie jest widoczna. Jesli jednak
zostanie przekroczony dopuszczalny wspétczynnik obcigzenia urzadzenia, spawanie zostanie
wstrzymane, a na wyswietlaczu pojawi sie symbol termometru, sygnalizujacy przegrzanie .
Wentylatory chtodzace bedg caty czas pracowad. Po przywrdceniu bezpiecznej temperatury
pracy urzadzenie bedzie gotowe do wznowienia spawania. Kontrolka przegrzania nie bedzie juz
widoczna.
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5.2

10. WireLine™ wskaznik serwisu uktadu podawania drutu

\

Podczas prawidtowej pracy urzadzenia kontrolka serwisowa WireLine nie jest widoczna. Symbol
klucza francuskiego jest wyswietlany, gdy korcéwka pradowa lub prowadnica uchwytu jest
zabrudzona lub niedrozna, konieczne jest wykonanie rutynowej konserwacji mechanizmu
podajnika drutu lub tarcze oporowe hamulca szpuli wymagaja regulacji lub serwisowania.
Pojawienie sie symbolu informuje o koniecznosci konserwacji. Wyswietlenie wskaznika serwisu
ukfadu podawania drutu WireLine nie uniemozliwia dalszego spawania.

Adaptacyjny panel sterowania
1. 12 13. 14 4 5 6.

1 T T T
CRATER SPOT/
WERIAL“ WIRE @ ] GAS ] [ FILL -]L CYCLE‘] L 2T/ 41 -]WDE -]

15. MEMORY AlS POST GAS HOT SPOT.
‘.Bmm Art TR mm 2T I-Aummmc

—O——w— ~\f’_

SAVE

DYNAMICS

1. 2. 3.

Modele wyposazone w adaptacyjny panel sterowania (oznaczenie A) majg nastepujace mozliwosci
i funkcje:

Regulacja dynamiki

Pokretto regulacji predkosci podawania drutu lub mocy (w trybie adaptacyjnym)

Pokretto regulacji napiecia lub dtugosci tuku (w trybie adaptacyjnym)

Przycisk funkgcji spawania punktowego i cyklicznego

Wybdr 2-taktowego lub 4-taktowego dziatania wytacznika uchwytu

Wybor trybu pracy: MANUAL, AUTOMATIC lub HOT SPOT

Wyswietlacz parametréw

Kontrolka przegrzania

WireLine™ wskaznik serwisu uktadu podawania drutu

Symbol wyptywu gazu po spawaniu

Wybdr rodzaju materiatu lub przetaczanie miedzy wyswietlaniem pradu i predkosci podawania
drutu (tryb adaptacyjny)

Wybér srednicy drutu elektrodowego (tryb adaptacyjny)

Wybér rodzaju gazu ostonowego lub ustawianie czasu wyptywu gazu po spawaniu (tryb
adaptacyjny)

14.  Wybdr funkcji wypetniania krateru (tryb adaptacyjny)

15.  Wybér funkcji pamieci

16. Wskaznik grubosci materiatu i ksztattu spoiny

_ =0V oONOULPAWN =

- 4
w N

1. Regulacja dynamiki

Dynamika spawania okresla szybkos¢ narastania prgdu w momencie zwarcia drutu elektrodowego
z materiatem spawanym. Regulowanie tego parametru jest konieczne ze wzgledu na rézne
mozliwe parametry spawania, materiaty, Srednice drutu, rodzaje gazu i wartosci pradu.

Skala dynamiki spawania wynosi od -9 do +9. Wartosci ujemne powoduja wolniejsze narastanie
pradu, co przektada sie na wyzszg temperature i bardziej rzadkoptynne jeziorko spawalnicze.
Wartosci dodatnie powodujg szybsze narastanie pradu i daja nizsza temperature spawania.

W zaleznosci od srednicy i rodzaju uzywanego drutu elektrodowego moze to zwiekszac ilos¢
odpryskow.



Jak znalez¢ optymalne nastawienie dynamiki?

Nalezy zacza¢ od wartosci 0’ ustawi¢ odpowiedniag predkos¢ podawania drutu i napiecie, po czym
wykonac spoine testowa. Nastepnie mozna dokfadnie dopasowac wtasciwosci tuku, prébujac
réznych wartosci ujemnych (-) i dodatnich (+) na skali dynamiki.

2. Pokretto regulacji predkosci podawania drutu lub mocy (w trybie adaptacyjnym)
To pokretto zwieksza lub zmniejsza predkos¢ podawania drutu lub moc tuku spawalniczego.
Skala wyraza wartosci w metrach na minute lub amperach. Dodatkowo wyswietlany jest pasek
pokazujacy, jaka czes¢ maksymalnej predkosci podawania lub mocy stanowi zadana wartosc.

3. Pokretlo regulacji napiecia lub dlugosci tuku (w trybie adaptacyjnym)

To pokretto zwieksza lub zmniejsza napiecie tuku spawalniczego Skala wyraza wartosci w woltach.
Obok wartosci wyswietlany jest pasek pokazujacy, jaka czes¢ dostepnego napiecia wyjsciowego
stanowi wybrana wartos¢.

W trybie adaptacyjnym to pokretto umozliwia precyzyjne dostrojenie wtasciwosci tuku poprzez
regulacje napiecia fuku w niewielkim zakresie.

4. Przycisk funkcji spawania punktowego i cyklicznego

:

CYCLE -
Dostepne sg dwie funkcje: spawanie punktowe i cykliczne. Wybranie przyciskiem trybu spawania
punktowego (SPOT) umozliwia ustawienie czasu pojedynczego cyklu spawania punktowego w
zakresie od 0,1 do 9,9 sekundy jarzenia tuku. Wybranie przyciskiem trybu spawania cyklicznego
(CYCLE) umozliwia ustawienie czasu jarzenia tuku i czasu przerwy dla powtarzajacych sie cykli
spawania. Dostepny czas przerwy wynosi od 0,1 do 3 sekund. Wybierz odpowiednig funkcje
przyciskiem 4. Czasy jarzenia tuku dla funkcji SPOT i CYCLE ustawia sie pokrettem regulacji napiecia
(poz. 3). Wybér jednej z funkgji jest sygnalizowany wyswietleniem kropki (spawanie punktowe —
SPOT) lub kreski (spawanie cykliczne — CYCLE) pod stowem ,Timer” na wyswietlaczu.

5. Wybér 2-taktowego lub 4-taktowego dzialania wylacznika uchwytu

2T /4T

Przycisk umozliwia wybér jednego z dwdéch sposobdw dziatania wytgcznika uchwytu. Wybrany tryb
jest sygnalizowany na wyswietlaczu napisem 2T lub 4T.

« W trybie 2-taktowym (2T) pierwsze nacisniecie i przytrzymanie wytgcznika uchwytu
powoduje zajarzenie tuku. Spawanie jest kontynuowane, dopoki wytgcznik jest wcisniety.
Zwolnienie wyfgcznika powoduje zakoniczenie spawania.

« W trybie 4-taktowym (4T) pierwsze nacisniecie wytacznika uchwytu powoduje
rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego. Po zwolnieniu wytacznika nastepuje zajarzenie
tuku. Spawanie jest kontynuowane do czasu ponownego nacisniecia i zwolnienia wyfgcznika
uchwytu. Ten tryb pracy jest przydatny do dtugotrwatego spawania.

6. Wybor trybu pracy: MANUAL, AUTOMATIC lub HOT SPOT

MODE

HOT SPOT M

Przycisk umozliwia przefaczenie urzadzenia ze standardowego spawania MIG/MAG na
specjalistyczna funkcje do nagrzewania punktowego i usuwania naprezen w blachach.

Metoda ta jest najczesciej uzywana w przemysle motoryzacyjnym i podczas prac blacharskich. Aby
przefaczy¢ funkcje, przytrzymaj przycisk przez 5 sekund. Szczegétowe informacje na temat funkcji
HOT SPOT podano w dalszej czesci instrukgji.

7. Wyswietlacz parametrow

Duzy, podswietlany wyswietlacz LCD zapewnia doskonatg widocznos¢ parametréw spawania i
nastaw urzadzenia w réznych sytuacjach. Wyswietlacz chroni wytrzymata szybka z poliweglanu
osadzona w obudowie panelu sterowania.
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8. Kontrolka przegrzania

ﬁ

Podczas prawidtowej pracy urzadzenia kontrolka przegrzania nie jest widoczna. Jesli jednak
zostanie przekroczony dopuszczalny wspotczynnik obcigzenia urzadzenia, spawanie zostanie
wstrzymane, a na wyswietlaczu pojawi sie symbol termometru, sygnalizujgcy przegrzanie
urzadzenia. Wentylatory chtodzace beda caty czas pracowac. Po przywrdceniu bezpiecznej
temperatury pracy urzadzenie bedzie gotowe do wznowienia spawania. Kontrolka przegrzania nie
bedzie juz widoczna.

9. WireLine™ wskaznik serwisu uktadu podawania drutu

\

Podczas prawidtowej pracy urzadzenia wskaznik serwisu uktadu podawania drutu WireLine

nie jest widoczny. Symbol klucza francuskiego jest wyswietlany, gdy korncowka pradowa lub
prowadnica uchwytu jest zabrudzona lub niedrozna, konieczne jest wykonanie rutynowej
konserwacji mechanizmu podajnika drutu lub tarcze oporowe hamulca szpuli wymagaja regulacji
lub serwisowania. Pojawienie sie symbolu informuje o koniecznosci konserwacji. Wyswietlenie
wskaznika serwisu uktadu podawania drutu WireLine nie uniemozliwia dalszego spawania.

10. Symbol wyptywu gazu po spawaniu
POST GAS

Symbol informuje, ze funkcjawyptywu gazu po spawaniu jest aktywna. W standardowych
urzadzeniach Kempact (R) czas wyptywu gazu po spawaniu jest staty, natomiast w urzadzeniach
Kempact Adaptive (A) mozna go zmienia¢ po dtugim nacisnieciu przycisku 13. W obu przypadkach
dziatanie funkgji jest sygnalizowane napisem POST GAS na wyswietlaczu.

11. Wybér rodzaju materiatu lub przetaczanie miedzy wyswietlaniem pradu i predkosci
podawania drutu (tryb adaptacyjny)

MATERIAL
Al

Gdy uzywany jest tryb adaptacyjny, a przyciskiem wyboru trybu 6 wybrano opcje AUTOMATIC,
krétkimi nacisnieciami przycisku 11 mozna dokonywa¢ zmiany rodzaju materiatu dodatkowego.
Dostepne opcje to FE (druty lite Fe), BRAZING (lutospawanie), FCAW (druty rdzeniowe proszkowe),
MCAW (druty z rdzeniem metalicznym). Po wybraniu materiatu dodatkowego, regulacja mocy
spawania odbywa sie za pomocapokretta 2 (POWER). Dtugie nacisniecie (5 s) przycisku 11
powoduje przetaczanie miedzy wyswietlaniem predkosci podawania drutu (m/min) i pradu (A).

12. Wybér $rednicy drutu elektrodowego (tryb adaptacyjny)

Gdy uzywany jest tryb adaptacyjny, a przyciskiem wyboru trybu 6 wybrano opcje AUTOMATIC,
mozliwy jest wybdr Srednicy drutu elektrodowego. Po wybraniu materiatu przyciskiem 11
nalezy krotko nacisnac przycisk 12, aby wybra¢ odpowiednig $rednice drutu. Nie dla wszystkich
materiatéw mozliwe jest wybranie odpowiedniej wartosci.

13. Wybér gazu ostonowego lub ustawianie czasu wyptywu gazu po spawaniu(tryb
adaptacyjny)

GAS
POST GAS

Gdy uzywany jest tryb adaptacyjny, a przyciskiem wyboru trybu 6 wybrano opcje AUTOMATIC,
mozliwy jest wybér rodzaju gazu ostonowego dla ustawionego materiatu dodatkowego. Dostepne
rodzaje gazu ostonowego sg wyswietlane po krétkim nacisnieciu przycisku 13. Podczas pracy w
trybie MANUAL lub AUTOMATIC mozna dodatkowo wybra¢ funkcje wyptywu gazu po spawaniu
(POST GAS) i zmienia¢ ustawiony czas pokrettem 3. Zakres regulacji wyptywu gazu po spawaniu
wynosi od 0,1 do 3,0 sekund.



14. Wybér funkcji wypetniania krateru (tryb adaptacyjny)

CRATER
FILL

Gdy uzywany jest tryb adaptacyjny, a przyciskiem wyboru trybu 6 wybrano opcje AUTOMATIC,
mozliwy jest wybér funkcji wypetniania krateru (CRATER FILL). Funkcja CRATER FILL aktywuje pod
koniec cyklu spawania fabrycznie ustawiony czas opadania wartosci mocy tuku. Funkcja dziata
zaréwno w trybie 2-taktowym, jak i 4-taktowym.

15. Wybér funkcji pamieci

MEMORY

Funkcja MEMORY umozliwia zapisanie ustawionych parametréw spawania i jest dostepna zaréwno
w trybie MANUAL, jak i AUTOMATIC. Dostepne sg cztery kanaty pamieci. W kazdym z nich mozna
zapisac biezace parametry spawania w trybie MANUAL lub AUTOMATIC. Aby zapisac ustawienia,
przytrzymaj jeden z przyciskow MEMORY przez 5 sekund.

Aby w przysztosci przywotaé zapamietane parametry, nacisnij jeden z przyciskéw MEMORY. Aby
zapisa¢ nowe ustawienia w juz uzywanym kanale, ponownie, dtuzej przytrzymaj odpowiedni
przycisk.

16. Wskaznik grubosci materiatu i ksztaltu spoiny

-}4-/==

Z mm
-
%A u [N

Gdy uzywany jest tryb adaptacyjny, a przyciskiem wyboru trybu 6 wybrano opcje AUTOMATIC, na
wyswietlaczu pokazywana jest zadana grubos$¢ materiatu (w mm) i ksztatt spoiny. Parametry te
mozna zmienia¢ odpowiednio pokrettami 2 i 3. W miare nastawiania grubosci pokrettem 2 symbol
grubosci na wyswietlaczu bedzie pokazywac wieksza lub mniejsza grubos$¢ materiatu, a w miare
nastawiania dtugosci tuku pokrettem 3 symbol ksztattu spoiny bedzie pokazywac spoine wypukta,
ptaska lub wklesta. Po zadaniu odpowiednich parametréw mozna rozpoczaé spawanie.
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Orientacyjne wartosci parametrow
Fe 0,8 mm, 5-18% C0,/Ar

Grubos¢ materiatu mm 0,5 0,8 1 1,5 2 2,5 3
Predko$¢ podawania drutu m/min 2 2,5 3,5 5 8 10 13
Nastawione napiecie v 14,5 15 155 16 17 18 20
Sredni prad A 40 50 65 97 130 155 185

Fe 1,0 mm, 5-25% CO,/Ar

Grubo$¢ materiatu mm 0,7 1,5 2 3 4 5

Predko$¢ podawania drutu m/min 14 3,2 45 6,5 8,5 11,0
Nastawione napiecie v 150 17,5 184 214 238 288
Sredni prad A 40 100 150 180 200 240

Fe 1,2 mm, 5-25% CO,/Ar

Grubos¢ materiatu mm 1 15 2 3 4 6
Predkos¢ podawania drutu m/min 1,5 2,2 3,2 5,0 6,0 7,2
Nastawione napiecie ) 146 170 178 21,0 227 263
Sredni prad A 75 100 140 180 220 250
SPAWANIE MIG/MAG

UWAGA! Opary spawalnicze mogq by¢ szkodliwe dla zdrowia. Nalezy sie upewnic, ze podczas
spawania zapewniona jest wystarczajgca wentylacja! Nie wolno patrze¢ na fuk spawalniczy bez
odpowiedniej ostony oczu. Chronic siebie i otoczenie przed fukiem i gorgcymi odpryskami!

UWAGA! Nalezy zawsze stosowac odpowiedniq do spawania ochrone twarzy i oczu, odziez
ochronnq i rekawice. Przed rozpoczeciem wtasciwego spawania zaleca sie wykonanie spoin
proébnych.

UWAGA! Przedmiot spawany jest bardzo gorqcy. Nalezy przez caty czas chronic siebie i inne osoby.

Po wykonaniu niezbednych przygotowan opisanych w niniejszej instrukcji mozna rozpocza¢
spawanie.

Urzadzenie pozwala wykonywac wysokiej jakosci spoiny, o ile tylko zostanie prawidtowo
przygotowane i ustawione odpowiednio do typu materiatu i rodzaju spoiny.
« Upewnij sie, ze typ i srednica drutu elektrodowego zostaty prawidtowo dobrane do
spawanego przedmiotu.
« Upewnij sie, ze w uchwycie spawalniczym zatozono witasciwa prowadnice drutu i koncéwke
pradowa.
+ Przed rozpoczeciem spawania upewnij sie, ze uzywany jest whasciwy gaz ostonowy i
ustawiono odpowiednie natezenie przeptywu.
« Upewnij sie, ze zacisk kabla masy jest podtaczony do spawanego przedmiotu.
+ Przed rozpoczeciem spawania upewnij sie, ze zatozono stosowne srodki ochrony osobistej,
w tym odpowiednie ubranie robocze, ostone oczu z filtrem o wtasciwym odcieniu, rekawice
spawalnicze oraz (gdy jest to konieczne) przytbice spawalnicza.

UWAGA! Przed zapoznaniem sie z dalszq czesciq instrukcji nalezy przeczyta¢ punkt 1.2.2.



Spawanie mozna rozpocza¢ po upewnieniu sig, ze urzadzenie jest prawidtowo przygotowane do
planowanego zadania, oraz wtozeniu niezbednego sprzetu ochronnego.

Spawanie MIG/MAG moze by¢ wykonywane w pozycji podolnej, pionowej i putapowej z
kierunkiem spawania od prawej do lewej (operatorzy praworeczni) lub od lewej do prawej
(operatorzy leworeczni).

Najpierw nalezy skierowa¢ dysze uchwytu spawalniczego w strone testowego elementu
spawanego. Dysza uchwytu powinna znajdowac sie w odlegtosci okoto 15 mm od powierzchni
przedmiotu spawanego i spoiny. W przypadku ztgcza teowego i wykonywania spoiny pachwinowej
uchwyt powinien by¢ trzymany pod katem okoto 45 stopni, czyli w potowie kata prostego

miedzy spawanymi elementami. Zaczynajac od prawej strony ztacza (w przypadku spawaczy
praworecznych), nalezy odchyli¢ uchwyt nieco do tytu, aby dysza byta zwrécona do przodu, czyli
ku $rodkowi elementu spawanego. Jest to technika prowadzenia uchwytu od siebie (pchania),
nadajaca sie do wiekszosci zastosowan.

Wcisnij wytgcznik uchwytu spawalniczego. Rozpocznie sie podawanie drutu elektrodowego.
Wysuniety drut spowoduje zwarcie i nastapi zajarzenie tuku. Trzymaj wcisniety wytacznik uchwytu
— zacznie sie formowac jeziorko spawalnicze. Rozpocznij przesuwanie uchwytu do przodu,
odpowiednio kontrolujac swoje ruchy i predkos¢ spawania. Jesli urzadzenie zostato prawidtowo
ustawione, jako$¢ wykonywanej spoiny zalezy teraz od umiejetnosci spawacza i stosowane;j
techniki.

Wykonana spoina powinna by¢ na catej dtugosci taka sama pod wzgledem objetosci, szerokosci,
ksztattu, wygladu i jakosci. Zbyt szybkie spawanie moze sprawic, ze $cieg spoiny bedzie zbyt

cienki lub nawet nieciggty. W takim przypadku nalezy nieco zmniejszy¢ predko$¢ spawania i
utrzymywac réwna odlegtos¢ od spoiny. Zbyt wolne spawanie moze skutkowac zbyt gruba spoing
oraz przegrzewaniem materiatu spawanego, a nawet jego przepaleniem. Do skorygowania takiego
problemu moze wystarczy¢ samo szybsze prowadzenie uchwytu, ale dla optymalnego efektu moze
tez by¢ konieczne nieznaczne zmniejszenie mocy spawania.

Jak w przypadku kazdej umiejetnosci — trening czyni mistrza! Wiecej informacji mozna
znalez¢ w sekcji ABC spawania w witrynie www.kemppi.com.

PL

25



PL

26

6.1

Funkcja HOT SPOT

UWAGA! Zestaw czesci HOT SPOT nadaje sie do uzytku wytqcznie z uchwytami spawalniczymi FE
20/25.

Przygotowania i wtaczanie funkgji

1. PrzedprzystapieniemdokorzystaniazfunkcjiHOTSPOTzwolnijramionadociskowemechanizmu
podajnika drutu.

2. Powoliobré¢szpulezdrutemzgodniezruchemwskazéwekzegara,abycofnac¢drutiwyciagna¢go
z koncowki pradowej i szyjki uchwytu spawalniczego FE.

3. Zamontuj w gtéwce uchwytu specjalny adapter elektrody i elektrode weglowa, zgodnie z
rysunkiem.

9592106 adapter
4192160 elektroda weglowa

| )

ﬁ‘{’

- @ _Ye—C—>

ﬁ‘*{’

4. Nacisnij na panelu sterowania przycisk 6, aby wybrac tryb HOT SPOT.

5. Ustaw odpowiedni poziom mocy dla funkcji HOT SPOT. W zaleznosci od modelu uzywanego
urzadzenia dostepne sg cztery poziomy mocy.

6.  Przytdz elektrode weglowg do materiatu, pofaczenia lub obszaru wymagajacego nagrzania
punktowego.

7. Wcisnij wylacznik uchwytu, aby aktywowac funkcje HOT SPOT. Elektroda szybko sie nagrzeje, w
zaleznosci od ustawionego poziomu mocy nawet do czerwonosci.

8.  Poosiagnieciu dostatecznego nagrzania materiatu zwolnij wytacznik uchwytu i odsun
elektrode od materiatu.

9.  Pozakonczeniu korzystania z procesu HOT SPOT naci$nij przycisk 6 na panelu sterowania, aby
przetaczy¢ urzadzenie z powrotem w standardowy tryb MIG/MAG.

10. Gdy elektroda ostygnie do bezpiecznej temperatury, wymontuj elektrode weglowg HOT
SPOT wraz z adapterem i zat6z z powrotem standardowe czesci uchwytu spawalniczego FE,
aby byt on gotowy do spawania.

UWAGA! Funkcja HOT SPOT dziata jedynie w 2-taktowym trybie dziatania wytqcznika uchwytu. W
przypadku przetqczenia w tryb 4-taktowy funkcja automatycznie przywrdci tryb 2-taktowy.



7.1

KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z kablami elektrycznymi nalezy zachowac ostroznos¢!

Planujac konserwacje urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage intensywnos¢ uzytkowania i
Srodowisko pracy. Wtasciwa eksploatacja i regularne serwisowanie urzadzenia pozwola uniknac
niepotrzebnych zaktdcen w uzytkowaniu i produkgji.

Codzienna konserwacja

+ Usuna¢ odpryski z korncéwki uchwytu spawalniczego i sprawdzic stan czesci. Uszkodzone
czesci niezwtocznie wymienic¢ na nowe. Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych czesci
zamiennych Kemppi.

+ Uszkodzone czedci izolacji niezwtocznie wymienic¢ na nowe.

« Sprawdzi¢ dokrecenie potaczen uchwytu spawalniczego i kabla masy.

« Sprawdzic¢ stan kabla zasilajacego i spawalniczego; uszkodzone kable wymienic.

« Sprawdzi¢ stan kabla sieci zasilajacej i kabli spawalniczych; uszkodzone kable wymieni¢.

+ Upewnic sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

Mechanizm podajacy drut nalezy serwisowac przynajmniej podczas kazdej wymiany szpuli.

+ Sprawdzi¢ zuzycie rowka rolki podajacej i w razie potrzeby wymieni¢ rolke.

« Ostroznie oczysci¢ prowadnice drutu w uchwycie spawalniczym suchym sprezonym
powietrzem.

UWAGA! Korzystajqc ze sprezonego powietrza, nalezy stosowac wtasciwy sprzet ochronny, w

tym odpowiedniq odziez ochronng, rekawice i ochrone oczu. Nie wolno kierowac pistoletu ze
sprezonym powietrzem ani koricéwki prowadnicy na skdre, twarz ani inne osoby przebywajqce w
poblizu.

UWAGA! Wszystkie urzqdzenia Kempact RA sq standardowo wyposazone we wskaznik przegrzania
oraz wskaznik serwisu uktadu podawania drutuWireLine (opisane we wczesniejszej czesci
instrukcji).

f:)

Wyswietlenie wskaZnika przegrzania moze by¢ spowodowane przekroczeniem maksymalnego
czasu spawania dla biezacego wspodtczynnika obcigzenia urzadzenia. Po schtodzeniu urzadzenie
bedzie ponownie gotowe do pracy. Jesli jest zatozony opcjonalny filtr powietrza wlotowego i
jest on zanieczyszczony, moze to powodowac zmniejszenie przeptywu powietrza. Filtr nalezy
wyczyscic. Patrz sekcja 4.9.1.

\\

Wyswietlenie wskaznika serwisowego WireLine sygnalizuje problemy z praca uktadu podawania
drutu. Wymagane jest sprawdzenie, wyregulowanie lub oczyszczenie elementéw hamulca szpuli,
mechanizmu podajacego lub uchwytu i prowadnicy. Wskaznik serwisu uktadu podawania drutu
WireLine ma wytacznie charakter informacyjny, a jego wyswietlenie nie uniemozliwia dalszego
spawania.
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7.2 Czesci zamienne uchwytu
UWAGA! Pomarariczowy kolor kodu czesci oznacza czes¢ montowang fabrycznie.

FE 20: 6602003 (3,5 m), 6602004 (5,0 m)

CI—|

Dysza gazowa 9580101 60,5x 18 x 14 mm, standardowa
(AxBx() 958010101 60,5x18x 14mm, z tuleja izolacyjng
(=95801010 + 9591079)
4113470 60,5x 18 x 14 mm, do spawania punktowego
9580101E 60,5 x 20 x 14 mm, grube Scianki
Tuleja izolacyjna 9591010
Korncowka pradowa (M6) 9876634 0,6 mm
9876635 0,8 mm
9876633 0,9mm
9876636 1,0mm
9876637 1,2mm
Adapter koficowki 9580173
pradowe;j (M6)
- Pierscien izolacyjny 9591079
E Sprezyna mocujaca 4275240
Szyjka 4153040 45°

Prowadnica drutu 4188573 90,6-0,8 mm 3,5m

W006453 0,9-12mm 35m [
Wooess7  emmC 08-10mm  AlSs  35m
Wooess9  emmC 10-l6mm  AlUSs  35m
4188576 0,6-0,8mm 5m

Woo6454 0,9-1,2mm sm [
Wooedss @ 08-1omm  AUSs  sm [
Woos460  emmC  10-l6mm Al Smo [

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A



FE 25: 6602503 (3,5 m), 6602504 (5,0 m)

¢ Dysza gazowa 9580101 60,5 x 18 x 14 mm, standardowa
(AxBxQ) 958010101 60,5 18 14mm, ztuleja izolacyjn
A (=95801010 4 9591079)
4113470 60,5x 18 x 14 mm, do spawania punktowego
9580101E 60,5 x 20 x 14 mm, grube $cianki
B——
Tuleja izolacyjna 9591010
Koricowka pradowa (M6) 9876634 30,6 mm

9876635 0,8 mm
9876633 0,9mm
9876636 1,0mm
9876637 1,2mm

Adapter koricowki pradowej 9580173
(M6)
-

Pierscien izolacyjny 9591079

Sprezyna mocujaca 4275240

Szyjka 4153040 45°

Wooe4ss  @m=C 08-10mm  AUSs  Sm [
10-16mm  A/ss  smo [

Prowadnica drutu 4188573 00,6-0,8mm 35m
Wo06453 09-1,2mm 35m [
Wooess7  emmC 08-10mm  AlSs  35m [
Wooedsy  emmc 10-16mm A/ 35m [
4188576 0,6—0,8 mm 5m
Wo06454 09-1,2mm |

W006460 -

© Kemppi Oy /1135
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FE 27: 6602703 (3,5 m), 6602704 (5,0 m)
FE 32: 6603203 (3,5 m), 6603204 (5,0 m)

(o Dysza gazowa
(AxBx(Q)

Koricowka pradowa
B (M6)

(M8)

Adapter konicowki
pradowej

Dyfuzor gazu

Szyjka
Prowadnica drutu

4295760
4295760L
4295760C
4294970
9876634
9876635
9876633
9876636
9876637
9876639
9580122
9580121
9580123
9580124
9580125
9580126
9580123ZR
9580124ZR
9580125ZR
9580123AG
9580124AG
4294890
4295740
4294880
4294880CER
3146780
4188573
W006453
W006455
W006457
W006459
4188576
W006454
W006456
W006458
W006460

76 x 20 x 14 mm, standardowa / M8
79x20x 14 mm, dtuga / M8

76 x 20 x 12 mm, stozkowa / M8
70x 20 x 14 mm, standardowa / M6
30,6 mm

0,8 mm
0,9 mm
1,0mm
1,2mm
1,6 mm
90,8 mm 9580122A
0,9 9580121A
1,0 9580123A
1.2 9580124A
14 9580125A
1,6 9580126A
1,0 CuCrzr 95801225S
1.2 CuCrzr 9580121SS
14 CuCrzr 95801235S
1,0 CuAg 95801245S
1.2 CuAg 95801265S
M6
M8
50°

90,6—-0,8 mm

0,9-1,2mm

1,4-1,6 mm

0,8-1,0mm  Al/Ss
1,0-1,6 mm Al/Ss
0,6—0,8 mm
0,9-1,2mm
1,4-1,6 mm
0,8-1,0mm Al/Ss
1,0-1,6 mm Al/Ss

20,8 mm
09
1,0
1.2
14
1,6
08
0,9
1,0
1.2
1,6

3,5m
35m
3,5m
35m
3,5m
5m
5m
5m

5m



SP004585

FE 35: 6603503 (3,5 m), 6603504 (5,0 m)

(»—4

SP600317

Dysza gazowa
(AxBx(C)

Tulejaizolacyjna

Korcowka
pradowa (M8)

Adapter
koncowki
pradowe;j

Dyfuzor gazu
Izolator

Szyjka

Prowadnica
drutu

4300260
4300260L
4300260C
4307050
4307020
9580122
9580121
9580123
9580124
9580125
9580126
9580123ZR
9580124ZR
9580125ZR
9580123AG
9580124AG
4295740

W004390

W004165

SP004585
SP600317
4188573

W006453
W006455
W006457
W006459
4188576

W006454
W006456
W006458
W006460

77 x 22 x 16 mm, standardowa
80 x22 x 16 mm, dtuga
77 x 22 x 13 mm, stozkowa

77 x 22 x 16 mm, standardowa, tuleja przeciwodpryskowa

9580122A
9580121A
9580123A
9580124A
9580125A
9580126A
958012255
958012155
958012355
958012455
958012655

Al/Ss
Al/Ss

Al/Ss

¢0,8mm

09

1,0

1.2

14

16

1,0 CuCrzr

1,2 CuCr1Zr

1,4 CuCr1Zr

1,0 CuAg

1,2 CuAg

M8

50°

50°, szyjka ze spiralng ostona termiczna.
¢0,6-0,8 mm
0,9-1,2mm
1,4-1,6 mm
0,8-1,0 mm
1,0-1,6 mm
0,6—0,8 mm
0,9-1,2mm
1,4-1,6 mm
0,8-1,0mm
1,0-1,6 mm

Al/Ss

30,8 mm
09
1,0
1.2
14
1,6
08
09
1,0
1,2
1,6

3,5m
35m
3,5m
35m
3,5m
5m
5m
5m
5m

5m

PL

31



PL

32

SP004585

FE 42: 6604203 (3,5 m), 6604204 (5,0 m)

C>—<

SP600317

am

Dysza gazowa
(AxBx()

Tuleja izolacyjna

Koncodwka
pradowa (M8)

Adapter koncowki
pradowej

Dyfuzor gazu
Izolator

Szyjka

Prowadnica drutu

4300380
4300380L

4300380C
4307070
4308190
4307030
9580122
9580121
9580123
9580124
9580125
9580126
9580123ZR
9580124ZR
9580125ZR
9580123AG
9580124AG
4304600

W004505

W004579

SP004578
SP600316
4188573

W006453
W006455
W006457
W006459
4188576

W006454
W006456
W006458
W006460

80x 25 x 18 mm, standardowa

83 x25x 18 mm, dtuga

80 x 25 x 14 mm, stozkowa

80 x 25 x 18 mm, standardowa, tuleja przeciwodpryskowa
89,5 x 25 x 18 mm, bardzo dtuga

30,8 mm
09
1,0
1.2
14
1,6
1,0
1.2
14
1,0
1.2
M8

50°

CuCrzr
CuCrzr
CuCr1zr
CuAg
CuAg

9580122A
9580121A
9580123A
9580124A
9580125A
9580126A
958012255
958012155
95801235S
958012455
958012655

50°, szyjka ze spiralna ostona termiczna.

¢0,6-0,8 mm
0,9-1,2 mm
1,4-1,6 mm
0,8-1,0mm
1,0-1,6 mm
0,6—0,8 mm
0,9-1,2mm
1,4-1,6 mm
0,8-1,0 mm
1,0-1,6 mm

Al/Ss
Al/Ss

Al/Ss
Al/Ss

30,8 mm
0,9
1,0
1.2
14
1,6
0,8
0,9
1,0
1.2
1,6

3,5m
35m
3,5m
3,5m
3,5m
5m
5m
5m
5m

5m



7.3

Rozwigzywanie problemoéw

Wptyw na wyniki spawania moze mie¢ wiele czynnikéw, w tym uchwyt spawalniczy lub inne
elementy systemu spawalniczego. Ponizsze informacje pomoga w wykrywaniu i rozwigzywaniu
mozliwych problemoéw zwigzanych ze spawaniem.

UWAGA! Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie
przedstawia niektdre typowe sytuacje, jakie mogq wystqpic podczas rutynowego spawania
metodq MIG/MAG.

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci?

- Sprawdz, czy odpryski nie blokuja dyszy lub adaptera koricowki pradowej.

- Sprawdz doptyw gazu ostonowego.

- Sprawdz i odpowiednio ustaw przeptyw gazu.

- Sprawdz, czy uzywany jest odpowiedni gaz do danego zadania.

- Sprawdz biegunowos¢ podtaczenia uchwytu. Przykfad: Lity drut Fe: Kabel masy powinien by¢ podtaczony do bieguna —, a
podajnik drutu/uchwyt do bieguna +.

- Sprawdz, czy dostarczane s3 wszystkie fazy zasilania.

Nieréwne spawanie? Zmiana dtugosci tuku?

« SprawdZ, czy mechanizm podajacy jest odpowiednio wyregulowany.

« SprawdZ, czy zatozono odpowiednie rolki podajace.

« SprawdZ, czy hamulec szpuli jest odpowiednio wyregulowany.

« SprawdZ, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna. W razie potrzeby wymien.

« SprawdZ, czy uzywana prowadnica jest odpowiednia do Srednicy i typu uzywanego drutu.
« SprawdZ rozmiar, typ i stopien zuzycia koncéwki pradowe;.

« SprawdZ, czy uchwyt nie przegrzewa sie podczas spawania.

« SprawdZ podtaczenia kabli i zacisku kabla masy.

« SprawdZ ustawienia parametréw spawania.

Drut nie jest podawany?

« Sprawdz mechanizm podajnika drutu. Dokonaj niezbednych poprawek.
« Sprawdz wybrany spos6b dziatania wytacznika uchwytu.

« Sprawdz, czy euroztacze uchwytu jest prawidtowo zamocowane.

« Sprawdz, czy prowadnica drutu w uchwycie jest drozna.

+ Sprawdz rozmiar, typ i stopieri zuzycia koricowki pradowej.

« Sprawdz, czy drut elektrodowy ma odpowiednig Srednice.

Za duzo odpryskow?

- Sprawdz wartosci zadanych parametrw spawania.

« Sprawdz ustawienia indukcyjnosci/dynamiki.

- Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

« Sprawdz biegunowos¢ kabli spawalniczych i ich podtaczenie.

- Sprawdz ustawienie rodzaju materiatu dodatkowego.

- Sprawdz system podawania drutu.

- Sprawd? zasilanie. Czy wszystkie fazy s3 dostarczane?

- Sprawdz, czy operator stosuje prawidtowa technike / dtugos¢ tuku / predkos¢ spawania / kat trzymania uchwytu.

UWAGA! Wiekszos¢ podanych czynnosci moze wykonac¢ sam operator. Niektdre czynnosci
dotyczqce sprawdzenia zasilania powinien jednak wykonywac uprawniony i odpowiednio
przeszkolony elektryk.
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7.4

7.5

Przechowywanie

Urzadzenie nalezy przechowywac w czystym i suchym miejscu. Chroni¢ przed deszczem, aw
temperaturach przekraczajacych +25°C réwniez przed bezpos$rednim nastonecznieniem.

Utylizacja urzadzenia

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwykitymi odpadamil!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/WE dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy
zbierac osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zakfadu utylizacji odpadoéw.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki, zgodnie z
lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do zalecen tej
dyrektywy europejskiej przyczynia sie do poprawy stanu $rodowiska i ludzkiego zdrowia.

KODY BLEDOW

Blad 2: Zbyt niskie napiecie zasilania

Urzadzenie wykryto spadek napiecia zasilania, ktéry uniemozliwia prawidtowe spawanie. Nalezy
sprawdzi¢ parametry sieci zasilajacej.

Blad 3: Zbyt wysokie napiecie zasilania

Urzadzenie wykryto chwilowe przepiecia lub diugotrwate zbyt wysokie napiecie, grozace
uszkodzeniem maszyny. Nalezy sprawdzi¢ parametry sieci zasilajacej.

Blad 4: Za duzy prad silnika podajnika drutu

Prad silnika podajnika drutu przekracza limit bezpieczenstwa. Sprawdzi¢ stan koncéwki pragdowe;j
uchwytu, prowadnicy drutu i mechanizmu podajnika.

Inne kody btedow

Urzadzenie moze tez pokazywac inne kody, ktére nie zostaty tutaj wymienione. W przypadku
wyswietlenia nieopisanego tutaj kodu nalezy sie skontaktowac z autoryzowanym serwisem
Kemppi, podajac numer kodu btedu.



9. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Kempact 251R, 253R, 323R, 181A, 251A, 253A, 323A 253RMV, 323RMV, 253AMV, 323AMV
Kempact 251R, FE253,5m P2203 Kempact 323RMV, FE27,3,5m  P2216
Kempact 251R, FE255m P2204 Kempact 323RMV, FE 27,5 m P2215
Kempact 251R, FE253,5m P2207 Kempact 323RMV, FE32,3,5m  P2219
Kempact 251R, FE25 5 m P2208 Kempact 323RMV, FE32,5m P2220
Kempact 323R, FE323,5m P2211 Kempact 253AMV, FE27,3,5m  P2218
Kempact 323R, FE325m P2212 Kempact 253AMV, FE 27,5 m P2217
Kempact 181A, FE203,5m P2201 Kempact 323AMV, FE32,3,5m  P2221
Kempact 181A, FE20 5 m P2202 Kempact 323AMV, FE32,5m P2222
Kempact 251A, FE253,5m P2205

Kempact 251A, FE25 5 m P2206

Kempact 253A, FE323,5m P2209

Kempact 253A, FE325m P2210

Kempact 323A, FE323,5m P2214

Kempact 323A, FE325m P2215

Uchwyty spawalnicze

FE20,3,5m 6602003 FE20,5,0m 6602004
FE25,35m 6602503 FE25,50m 6602504
FE27,35m 6602703 FE27,50m 6602704
FE32,35m 6603203 FE32,50m 6603204
FE35,3,5m 6603503 FE35,50m 6603504
FE42,3,5m 6604203 FE42,50m 6604204

Czesci eksploatacyjne do uchwytow: patrz strony 27-34
Czesci eksploatacyjne podajnika drutu: patrz strony 14-15

Kabel masy z zaciskiem 25mm?, 5m (181,251, 253, 253MV) 6184211
35mm?, 5m (323, 323MV) 6124311
Waz gazu ostonowego 15m 4292020

Filtr przeciwpytowy W005852
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10.

Modele 1-fazowe

Kempact
Napiecie zasilania

Moc znamionowa dla
pradu maks.

Pobér pradu

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie

Zakres parametrow
spawania

Napigcie biegu
jatowego

Moc biegu jatowego

Wspétczynnik mocy
dla pradu maks.

Sprawnosc¢ dla 100%
ED

Zakres regulagji
predkosci podawania
drutu

Zakres regulagji
napiecia

Druty elektrodowe

Szpula z drutem
Gazy ostonowe

Wymiary zewnetrzne
Masa
Klasa izolagji

Klasa zgodnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Zakres temperatur
pracy

Zakres temperatur
przechowywania

Spefniane normy

DANE TECHNICZNE

1~, 50/60 Hz
50% ED1,,,, (180A)

50%ED Iy, (180 A)
100 % ED I, (140A)
HO7RN-F

TypC

180 A/23V

140A/21V

Fe lite

Fe rdzeniowe
Ss

Al
Lutospawanie

maks.

dt. x sz. x wys.

Bez uchwytu i kabli

181A
230V +15%
5kVA

22A
16 A
3G1.5(1,5mm?% 5m)
16 A
10V/20 A-26V/180 A

36V

3BW
0,99

82%

1,0-14,0 m/min

8,0-26,0V

08...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm
300 mm/20 kg

(0,, Ar, mieszanka
Ar+(0,

623 x579x 1070 mm
44 kg

F(155°C)

A

[P23S
-20...+40°C

—40...4+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
[EC61000-3-12

1~, 50/60Hz
30%ED1,,, (250A)

30% ED 1, (250 A)
100 % ED 1, (150A)
HO7RN-F

TypC

250A/26,5V

150A/21,5V

dt. x sz. x wys.

Bez uchwytu i kabli

251R, 251A
240V +15%
8.5kVA

36A
17A
3G2.5(2,5mm?% 5m)
20A
10V/20 A-29V/250 A

36V

35w
0,99

82%

1,0-18,0 m/min

8,0-29,0V

08...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
08...1,0mm
300 mm/20 kg

(0,, Ar, mieszanka
Ar+C0,

623x579x 1070 mm
44 kg

F(155°C)

A

1P23S
-20...+40°C

—40...4+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
[EC61000-3-12



Modele 3-fazowe

Kempact
Napiecie zasilania

Moc znamionowa dla
pradu maks.

Pobér pradu

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie

Zakres parametrow
spawania

Napiecie biegu
jatowego

Moc biegu jatowego

Wspétczynnik mocy
dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla 100%
ED

Zakres regulagji
predkosci podawania
drutu

Zakres regulagji
napiecia

Druty elektrodowe

Szpula z drutem
Gazy ostonowe

Wymiary zewnetrzne
Masa
Klasa izolagji

Klasa zgodnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Zakres temperatur
pracy

Zakres temperatur
przechowywania

Spetniane normy

3~, 50/60Hz
40%ED 1, (250 A)

40%EDI,,,, (250 A)
100% ED 1,4 (150 A)
HO7RN-F

Typ C

250 A/26,5V

150 A/21,5V

Felite

Fe rdzeniowe
Ss

Al
Lutospawanie

maks.

dt. xsz. x wys.

Bez uchwytu i kabli

253R, 253A
400V £15%
8,5 kVA

11,9A

6,1A
4G1.5(1,5mm? 5m)
10A

10V/20 A-31V/250 A

a1v

25W
0,93

88%

1,0-18,0 m/min

8,0-31,0V

0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
08...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm
300 mm/20 kg

(0,, Ar, mieszanka
Ar+(0,

623 x579x 1070 mm
44kg

F(155°C)

A

[P23S
-20...+40°C

-40...+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10

3~, 50/60Hz
359 ED I, (320 A)

35%ED I (320 A)
1009% ED I, (190 A)
HO7RN-F

Typ(C

320A/30V

190 A/23,5V

dt. xsz. x wys.

Bez uchwytu i kabli

323R, 323A
400V £15%
12kVA

17,2A

8,2A

4615 (1,5mm? 5m)
10A

10V/20 A-32,5V/320 A

45V

25W
0,94

86%

1,0-20,0 m/min

8,0-32,5V

0,8...1,2mm
08...1,2mm
08...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm
300 mm/20 kg

(0,, Ar, mieszanka
Ar+(0,

623 x579x 1070 mm
44kg

F(155°0)

A

[P23S
-20...4+40°C

-40...4+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10
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Modele 3-fazowe wielonapieciowe

Kempact
Napiecie zasilania

Moc znamionowa dla
pradu maks.

Pobor pradu

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie

Zakres parametréw
spawania

Napiecie biegu
jatowego

Moc biegu jatowego

Wspétczynnik mocy
dla pradu maks.

Sprawnosc dla 100%
ED

Zakres regulagji
predkosci podawania
drutu

Zakres regulagji
napiecia

Druty elektrodowe

Szpula z drutem
Gazy ostonowe
Wymiary zewnetrzne
Masa

3~,50/60 Hz

0% ED I,
(250 A, 230V)

40% D1,
(250 A, 400V)

40%ED 1,
(250 A, 230V)

40%ED1,,,,
(250 A, 400V)

100% ED I,,¢
(150 A, 230V)

100% ED I,
(150 A, 400V)

HO7RN-F
Typ C(230V)
Typ C(400V)

250 A/26,5V
(230V)

250 A/26,5V
(400V)

150A/21,5V
(230V)

150A/21,5V
(400V)

Fe lite

Fe rdzeniowe
Ss

Al
Lutospawanie

maks.

dt. x sz. x wys.

Bez uchwytuii
kabli

253 MVU
230V —15%...400V +15%
9kVA

8.5kVA
22,2A
123A
10,8 A
6,2A

4G1.5(1,5mm? 5m)
16A
10A
10V/20 A-31V/250 A

46V

35w
0,94

0,93
0,79
0,82

1,0-18,0 m/min

8,0-31,0V

08...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm

300 mm/20 kg

€0,, Ar, mieszanka Ar+(C0,
623 x579x 1070 mm

44 kg

3~,50/60 Hz

359 ED Iy
(320A,230V)

35% ED .,
(320 A, 400V)

359 ED I,
(320A,230V)

35%EDI,,,,
(320, 400V)

100% ED I, ¢
(190 A, 230V)

100% ED |,
(190 A, 400V)

HO7RN-F
Typ C(230V)
Typ C(400V)

320 A/30V(230V)

320 A/30V (400V)

190A/23,5V
(230V)

190A/23,5V
(400V)

dt. x sz. x wys.

Bez uchwytuii
kabli

323 MU
230V -15%. ..400V +15%
13.5kVA

12.5kVA
333A
17,8 A
14,8 A
83A

4G1.5(1,5mm? 5m)
16 A

10A

10V/20 A-32,5V/320 A

50V

3BW
0,94

0,94
0,80
0,83

1,0-20,0 m/min

8,0-32,5V

0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
0,8...1,2mm
1,0...1,2mm
0,8...1,0mm

300 mm/20 kg

(0,, Ar, mieszanka Ar+(0,
623 x579x 1070 mm

44 kg



Klasa izolagji

Klasa zgodnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Zakres temperatur
pracy

Zakres temperatur
przechowywania

Spetniane normy

F(155°0)
A

[P23S
-20...+40°C

-40...+60°C

[EC60974-1
[EC60974-5
[EC60974-10

F(155°C)

1P23S
-20...+40°C

-40...+60°C

IEC60974-1
[EC60974-5
IEC60974-10
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KEMPPI OY
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

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

Kotimaan myynti:

Tel +3583 899 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 KEMMIMHK

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

BERERS (=) BRAF
REIREFREATFRXEEILEK125
B3 KEBE=[X420%F (100176)
ELiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

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

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

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