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1.1

1.2

2.1

2.2

2.3

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy wyboru urzadzenia spawalniczego Kempact. 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 nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi oraz broszurg
zawierajaca informacje dotyczace bezpieczenstwa. Dla bezpieczernstwa wiasnego 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
zminimalizowac 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

Pofautomat Kempact MIG 2530 jest inwertorem spawalniczym MIG o zwartej budowie, nadajacym
sie idealnie do prac naprawczych i instalacyjnych, jak réwniez do |zejszych i typowych zastosowan
przemystowych. Zrédto spawalnicze i podajnik drutu zostaty zintegrowane w jednej obudowie.
Stopien mocy zrédta jest zbudowany na tranzystorach IGBT i pracuje z czestotliwoscig ok. 30 kHz.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Rozpakowanie urzadzenia

Urzadzenia sg dostarczane w specjalnie zaprojektowanych, wytrzymatych opakowaniach. Mimo
to, przed przystapieniem do eksploatacji nalezy upewni¢ sie, czy podczas transportu sprzet nie
zostat uszkodzony. Nalezy tez sprawdzi¢, czy zostaty dostarczone wszystkie zaméwione elementy
oraz odpowiednie instrukcje obstugi. Opakowanie wykonano z materiatu nadajacego sie do
powtdérnego przetworzenia.

Lokalizacja urzadzenia

Urzadzenie nalezy umiesci¢ na stabilnej, poziomej i czystej powierzchni. Nalezy chronic je
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 dokfadne okreslenie
serii produkcyjnej. Znajomos¢ numeru seryjnego moze by¢ przydatna do zamawiania czesci
zamiennych i do planowania konserwacji.

© Kemppi Oy /2021
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2.5

2.6

2.7

Podlaczanie zasilania

Urzadzenie Kempact 2530 jest dostarczane z pieciometrowym przewodem zasilania bez wtyczki.
Montazu wtyczki powinien dokona¢ wykwalifikowany elektryk. Parametry przewodow zasilania i
bezpiecznikéw sa podane w tabeli danych technicznych na koncu tej instrukgji.

Siec zasilajaca

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

UWAGA: Urzadzenie nie jest zgodne z normg 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.

Kabel masy

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

i rdzy. Nalezy uzywa¢ kabla o powierzchni przekroju poprzecznego, co najmniej 35 mm?, gdyz
cienszy bedzie nagrzewac sie zbyt silnie.

Elementy mechanizmu podajnika
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Sruba dociskowa
DZwignia dociskowa
Rolka podajnika
Euro-ztacze podajnika
Prowadnica drutu
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Elementy mechanizmu podajnikéw MSF 53, MSF 55 i MSF 57

Tulejki prowadzace

Ss,AlL,Fe, ©06..1,6mm
Mc, Fc
316..24mm
Fe, Mc,Fc ¢0,6...0,8 mm
309..1,6mm
¢16..24mm
Rolki podajnika
@ mm
Fe, Ss, Al, 0,6
Gtadka 0 8/0 9
1,0
1,2
14
1,6
2,0
2,4
Fe, Fc, Mc, 1,0
Karbowana 12
1,4/1,6
2,0
24
Fe, Fc, Mc, 1.0
SS, Al, 12
U-ksztattna
1.6

© Kemppi Oy /2021

9 2,5/64 mm,
W000762,

srebna, plastikowa

93,5/64 mm,
W001430,

srebna, plastikowa

¢ 1,0/67 mm,
W001432,
biata, stalowa

92,0/64 mm,
W001433,

pomarariczowa,

stalowa

94,0/63 mm,
W001434,

niebieska, stalowa

D

Kolor

jasno szara
biata

zerwona
pomaraiczowa
brazowa

76tta

szara

(zarna
(zerwona
pomaranczowa
76Ma

szara

(zarna
(zerwona
pomaraficzowa

70tta

e

‘\lﬁ =

©2,5/33 mm,
W000956,
srebna, plastikowa

93,5/33 mm,
W001431,
srebna, plastikowa

92,0/33 mm,
W001435,

pomarariczowa, stalowa

94,0/33 mm,
W001436,
niebieska, stalowa

g2,0mm,
W000624,
plastik
g3,5mm,
W001389,
plastik

g2,0mm,
W000624,
plastik
g3,5mm,
W001389,
plastik

83,5mm,
W001391,
mosigdz

T

Napedowa
W001045
W001047
W000675
W000960
W001049
W001051
W001053
W001055
W001057
W001059
W001061
W001063
W001065
W001067
W001069
W001071

Dociskowa
W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066
W001068
W001070
W001072
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2.8 Instalacja uchwytu spawalniczego

Nalezy upewnic sie, czy rodzaj i Srednica prowadnicy drutu oraz dyszy pradowej sg zgodne

z zaleceniami producenta uchwytu dla stosowanego drutu. Zbyt cienka prowadnica moze
powodowac przecigzenie podajnika i zaktécenia w jego pracy. Nalezy doktadnie dokrecic¢ ztgcze
uchwytu, aby unikna¢ strat napiecia. Luzne potaczenie bedzie powodowac przegrzewanie sie
uchwytu i podajnika.

UWAGA! Nie wolno uzywac uszkodzonego uchwytu.

2.9 Montaziblokowanie szpuli drutu

1)

LOCKED OPEN

« Zwolnic¢ zaczepy blokujace szpule przekrecajac pokretto piasty szpuli o 45°.

« Nasunac szpule na piaste tak, aby zazebi¢ wystajacy trzpien piasty z niewielkim otworem
ustalajgcym szpule. Zwréci¢ uwage na prawidtowy kierunek odwijania drutu.

« Zablokowac szpule przekrecajac pokretto blokujace o 45°.

2.10 Automatyczne wprowadzanie drutu

Automatyczne wprowadzanie drutu w spirale przy$piesza wymiane szpuli. Nie ma potrzeby
otwierania mechanizmu podajacego i zwalniania docisku rolek podczas wymiany szpuli. Drut moze
by¢ wprowadzony samoczynnie po wykonaniu prostej procedury.

« Upewnic sie, czy zostaty zastosowane rolki odpowiednie do $rednicy uzywanego drutu.

+ Odczepic poczatek drutu i odcigé zagiety koniec. Uwaza¢, aby drut nie zsunat sie ze szpuli.

« Wyprostowac palcami poczatkowy odcinek drutu o dtugosci ok. 20 cm i sprawdzi¢, czy nie
jest on zbyt ostry (zaokragli¢ go pilnikiem, w razie potrzeby). Ostry drut moze uszkodzi¢
tulejke prowadzaca mechanizmu, prowadnice lub koricéwke pradowa uchwytu. Trzymajac
za drut wprowadzi¢ go w tylna tulejke podajnika i dotkna¢ do biezni rolek bez otwierania
mechanizmu.

+ Nacisna¢ wytacznik uchwytu MIG i jednocze$nie popchna¢ drut w kierunku rolek, az
mechanizm zacznie go wciggac. Upewnic¢ sie, ze drut przechodzi przez rowki obu par rolek.

« Zwolni¢ wyfacznik uchwytu, gdy drut wyjdzie z otworu koncowki pradowej.

Zdarza sie, ze automatyczne wprowadzanie cienkich drutéw stalowych petnych, rdzeniowych
0,6mm...0,8mm

i aluminiowych 0,8mm...1,0mm zawodzi. Wéwczas nalezy otworzy¢ mechanizm i wprowadzi¢ drut
recznie.

UWAGA! Upewnic sie, czy drut ani zaden element szpuli do dotykajq obudowy podajnika, gdyz
grozi to zwarciem.

2.11 Regulacja docisku rolek

Nalezy ustali¢ docisk rolek za pomoca $rub tak, aby drut byt podawany ptynnie i pozwalat
zatrzymac sie po Scisnieciu jego konca palcami.

UWAGA! Nadmierny docisk nie poprawia podawania, a wrecz przeciwnie prowadzi do zgniatania
drutu, niszczenia jego powtoki ochronnej i wytwarzania nadmiernej ilosci opitkéw oraz powoduje
przyspieszone zuzywanie sie biezni rolek a takze powieksza tarcie.

Kempact MIG 2530



2.12

2.13

Regulacja hamulca szpuli

)
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Sita hamowania jest regulowana $ruba (A) dostepna przez otwér w elemencie blokujacym szpule
drutu na piascie. Powinna by¢ ona na tyle duza, aby nie nastepowato swobodne rozwijanie sie
drutu po zakoriczeniu spawania. Wieksza sita hamowania jest potrzebna wéwczas, gdy szpula jest
petna, aszybko$¢ podawania drutu jest duza.

Gaz ostonowy

Gazami ostonowymi stosowanymi do spawania MIG/MAG s3a odpowiednio: argon albo dwutlenek
wegla lub mieszanki gazowe zawierajgce argon. Przeptyw gazu ostonowego zalezy od natezenia
pradu spawania i w przypadku spawania stali miesci sie w zakresie 8-15 |/min.

Nastepujacy sposob postepowania stosuje sie do wiekszosci typow reduktorow:

Elementy reduktora

Zawor butli z gazem

Pokretto regulacji cisnienia

Nakretka

Kréciec weza

Nakretka ptaszczowa

Wskaznik cisnienia w butli

Wskaznik cisnienia w wezu lub natezenia przeptywu gazu

MmO N®>

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

Zamkna¢ pokretto nastawiania przeptywu (B).

Zamknac¢ zawor iglicowy, jesli taki istnieje.

Zatozy¢ reduktor na butli i dokreci¢ kluczem nakretke (C).

Przykreci¢ kréciec do reduktora nakretka (E), a drugi koniec weza podtaczy¢ do pétautomatu.
Powoli otwiera¢ zawér butli. Wskaznik cisnienia (F) pokazuje cisnienie w butli.

NOowuhAcWN

UWAGA! Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli. Nalezy jqg napetnic, gdy cisnienie spadnie do
wartosci 2 bar.

© Kemppi Oy /2021

Waz gazowy nasung¢ na kréciec (D). Zabezpieczy¢ go przed zsunieciem sie za pomocg obejmy.
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3.1

3.2

3.2.1

8.  Otworzyc zawor iglicowy, jesli taki jest w reduktorze.

9.  Pokrettem(B)powiekszaéprzeptywgazuazdoosiggnieciapozadanejwartoscinamanometrze(G).
Podczas ustalania przeptywu gazu, Zrédto spawalnicze powinno by¢ wtaczone, a przycisk na
uchwycie nacisniety.

UWAGA! Nalezy zakrecic¢ zawdr butli po zakoriczeniu spawania. Jesli urzqdzenie nie bedzie

uzywane przez dtuzszy czas, nalezy poluzowac pokretto nastawiania przeptywu gazu. Butle

nalezy zawsze bezpiecznie mocowac w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie sciennym lub

na podwoziu. Dla bezpieczeristwa nalezy zdejmowac butle z podwozia na czas podnoszenia

urzqdzenia lub jego transportu samochodem!

EKSPLOATACIJA

Wytacznik sieciowy i lampki kontrolne

uln

Przestawienie wytacznika sieciowego do pozycji “I” powoduje uruchomienie obwodoéw
poétautomatu i Swiecenie sie kontrolki “ON". Obwdd spawania znajdzie sie pod napieciem dopiero w
chwili nacisniecia wyfacznika uchwytu lub nacisniecia przycisku testu gazu.

Nalezy zawsze uzywac wytacznika gtéwnego do wiaczania i wytaczania urzadzenia.
Nie wolno w tym celu korzysta¢ z wtyczki przewodu zasilania.

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 zasiegnac rady jego producenta. Podczas spawania bardzo cienkich blach
(0,5 do 0,7 mm) drutami petnymi, niekiedy dobrze jest zastosowa¢ biegunowos¢ ujemna.

Zmiana biegunowosci

KEMPACT

1. biegun ujemny
2. biegun dodatni

UWAGA! Zmiany biegunowosci powinien dokonywac wytqcznie autoryzowany serwis Kemppi.

Kempact MIG 2530



3.3 Panel

Zadawanie napiecia i predkosci podawania drutu

Zakres zadawania napiecia spawania wynosi od 10 do 30V, a zakres zadawania predkosci
podawania drutu od 1 do 18 m/min. Wyboru optymalnych nastaw nalezy dokona¢ kierujac sie
wartosciami podanymi w tabeli znajdujacej sie na drzwiczkach obudowy komory szpuli oraz
testujac efekty réznych nastaw.

Lampka kontrolna zasilania

Lampka kontrolna przegrzania

Wybér trybu spawania

Zadawanie dynamiki spawania MIG
Zadawanie predkosci podawania drutu
Zadawanie napiecia pradu spawania

ok wnN =

3.4 Wybor trybu spawania (2T/4T)

2T: spawanie MIG z 2-taktowa obstuga wytacznika uchwytu
1. Naci$niecie wytacznika — rozpoczecie spawania.
2. Zwolnienie wytacznika — zakonczenie spawania.

4T: spawanie MIG z 4-taktowa obstuga wylacznika uchwytu

1. Nacisniecie wytacznika - rozpoczecie wyptywu gazu ostonowego.
2 Zwolnienie wyfacznika - rozpoczecie spawania.

3. Nacisniecie wytacznika — zakoriczenie spawania.

4 Zwolnienie wytacznika — zakonczenie wyptywu gazu ostonowego.

© Kemppi Oy /2021
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3.5

3.6

3.7

Zadawanie dynamiki

DYNAMICS

) I 4
A 3 L4
~ -

-9 \ /.+9

Nastawiajac umiejetnie dynamike zrédta spawalniczego mozna kontrolowac wtasnosci tuku i ilos¢
odpryskéw. Zalecanym ustawieniem ogdlnego przeznaczenia jest “0". Wartosci ujemne dynamiki
(-1...-9) daja tuk bardziej miekki o mniejszej ilosci odpryskéw. Wartosci dodatnie (1...9) daja tuk
twardszy, odpowiedni dla zastosowan wymagajacych zwiekszonej stabilnosci fuku oraz dla
spawania stali w ostonie COs.

Termostat

Urzadzenie wyposazone jest w ukfad zabezpieczenia termicznego, ktéry chroni je przed
przegrzaniem. Pozwala to unikng¢ uszkodzenia sprzetu w razie jego przecigzenia powyzej
dopuszczalnych granic. Swiecenie sie lampki ostrzegawczej przegrzania sygnalizuje, ze obwéd
spawania zostat odciety. Kontrolka zgasnie po ok. 3 minutach, po czym mozliwe bedzie
wznowienie spawania po ponownym nacisnieciu wytacznika uchwytu. Nie wytaczac urzadzenia z
sieci, aby umozliwi¢ prace wentylatora!

Przelacznik wprowadzania drutu

e

Nacisniecie dzwigni przetacznika samoczynnego wprowadzania drutu w spirale uchwytu,
uruchamia silnik podajnika bez otwierania elektrozaworu gazu i bez podawania napiecia spawania.

Kempact MIG 2530



4.1

4.2

KONSERWACJA

Codzienna konserwacja

UWAGA! Zachowac ostroznos¢ podczas pracy z kablami elektrycznymi!

Nalezy regularnie czysci¢ prowadnice drutu i sprawdzac stan koncéwki pradowej. Sprawdzic¢
stan przewodu zasilania oraz kabli spawalniczych przed kazdym uruchomieniem urzadzenia, a
uszkodzone wymieni¢ na sprawne.

UWAGA! Montazu przewodu zasilania powinien dokonywac wytqcznie wykwalifikowany elektryk!

Okresowa konserwacja

Warsztaty serwisowe dealeréw Kemppi moga dokonywac okresowych przegladéw sprzetu, po
podpisaniu odpowiedniej umowy. Przeglad obejmuje oczyszczenie i sprawdzenie wszystkich
czesci urzadzenia oraz wymiane wadliwych elementéw. Sprawdzana jest tez prawidtowos¢ pracy
urzadzenia.

Utylizacja urzadzenia

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ do smietnika z odpadami komunalnymi!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadoéw 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. Whasciciel takiego urzadzenia jest obowigzany dostarczy¢ je do punktu zbidrki
odpadoéw zgodnie z miejscowymi przepisami. Stosowanie sie do zalecen dyrektywy europejskiej
wptynie na polepszenie stanu srodowiska i zdrowia ludzi.

NUMERY KATALOGOWE

Kempact MIG 2530 621853002
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
35mm2 5m 6184311
Podwozie ST7 6185290
Podwozie P 250 6185268
Hak do zawieszania 4298180
Adapter szpuli 5kg 4251270
Waz gazowy 6m W000566

© Kemppi Oy /2021
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DANE TECHNICZNE

Kempact MIG 2530
Napiecie zasilania
Moc pobierana (max.)
Prad zasilania

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie (zwtoczne)
Obciazalno$¢ 40° C

Zakres zadawania napiecia
Napiecie biegu jatowego

Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla pradu maks.
Predko$¢ podawania drutu
Rodzaje i Srednice drutow

Gazy ostonowe

$rednica szpuli drutu
Klasa izolagji

Wymiary zewnetrzne
Masa

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Normy

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

Informacje na temat podtgczania réznych modeli uchwytéw i zdalnego sterowania Kemppi
Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.

Kempact MIG 2530

3~,50/60Hz
40%
|1max

|1eﬁ

HO7RN-F

40%
60%
100%

Fe, Ss
Rdzeniowe
Al

CuSi

DxSxW

380440V £10%
250 A/ 12 kVA
17A

1A

4G1,5 (5m)
16 A
250A/26,5V
207 A/ 24V
160A/22V
10-30V
30-45V

0,64

87 %
1-18m/min
60,6-1,0mm
¢09-12mm
0,9-12mm
60,8-1,0mm

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

300 mm (15 kg)
H(180°C) /B(130°C)
580 x 280 x 440
20kg

-20°C... +40°C
-40°C... +60°C

A
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