‘ KEM PPI InstruLAC:JAaXovk\)/se’flt(jgcil—e;E

MAX WeldClean

© Kemppi 1 1922530/ 2443



‘ KEM PPI Instrulli/‘CJAaXovt\)/se’flS;l—egrlj

SPIS TRESCI

T.Informacje 0goINe ... ... . 3

1T N OIMACIE O SPIZECIE .. 5
2. Instalac)a ... 6
B ObS UG L. 9
A KONMSEIWACHA . ... 11

AT U iZaga ... 12

4.2 Rozwigzywanie problemOW ... . 13
5.Dane techniczne ... ... ... . 14
6. Kody zamOwieniowe ... ... ... ... 15

© Kemppi 2 1922530/ 2443



‘ KEMPPI MAX WeldClean

Instrukcja obstugi - PL

1. INFORMACJE OGOLNE

W niniejszej instrukgji opisano uzycie zestawu czyszczacego MAX WeldClean firmy Kemppi do czyszczenia
elektrolitycznego po spawaniu. Metoda ta stuzy do przywracania ochrony antykorozyjnej spoin ze stali nierdzewnej
poprzez usuwanie zanieczyszczen i korygowanie przebarwien na ztgczach zgrzewanych. Zestaw czyszczacy MAX
WeldClean jest przeznaczony do uzytku profesjonalnego.

Zestaw czyszczacy MAX WeldClean jest zgodny z nastepujacymi modelami uchwytéw spawalniczych Kemppi Flexlite TX:

« TX165G,TX 165 GF

« TX 163 GF, TX 163 GVD09

o TX 225G, TX 225 GF, TX 225 GS, TX 225 GFL

e TX223G,TX223GS, TX 223 GE, TX 223 GVD13

« TX355W
« TX353W,TX 353 WSE
o« TX455W.

Wiecej informacji na temat uchwytéw spawalniczych Flexlite TX mozna znalez¢ w rozdziale Kemppi Userdoc.
Zestaw czyszczacy MAX WeldClean jest zgodny z nastepujacymi urzadzeniami spawalniczymi Kemppi:

« Minarc T 223 ACDC (wiecej informacji w rozdziale Kemppi Userdoc).
Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng
uwage na instrukcje bezpieczenstwa dostarczone z produktem.

Ponizszymi symbolami wyrézniono fragmenty instrukgji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkod i obrazen
wymagaja szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.
A Przestroga: Opis sytuacji, ktéra moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy bqgdz smierc¢ pracownika.

Symbole Kemppi: Userdoc.
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ZASTRZEZENIE

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

Zestaw do czyszczenia Kemppi MAX WeldClean zawiera narzedzie do czyszczenia, pojemnik na ptyn czyszczacy i butelke
z rozpylaczem cisnieniowym do ptynu neutralizujgcego.

@ Ptyny czyszczqcy i neutralizujqgcy nie wchodzq w sktad zestawu czyszczqcego MAX WeldClean.

Narzedzie do czyszczenia MAX WeldClean jest dostepne w rozmiarach S (standardowy) i L (duzy).
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‘ KEMPPI MAX WeldClean

Instrukcja obstugi - PL

2. INSTALACJA

A Na tym etapie nalezy upewnic sie, Zze urzqdzenia spawalnicze nie sq podtqczone do zasilania sieciowego lub ze
uchwyt spawalniczy nie jest podtqczony do urzqdzenia spawalniczego.

A Chronic urzqdzenie przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

@ Informacje na temat podtqczania uchwytu spawalniczego Flexlite TX do Zrédta prqdu spawania mozna znalezé w
czesci Kemppi Userdoc.

1. Zamontowac tulejke zaciskowa w obudowie tulejki zaciskowej.

3. Zamontuj wewnetrzna tuleje szczotkowa w zewnetrznej tulei szczotkowej i dokre¢ ja. Upewnij sig, ze wewnetrzna
tuleja szczotki znajduje sie catkowicie wewnatrz zewnetrznej tulei szczotki (gwinty tulei nie sa widoczne).

Rozmiar S Rozmiar L
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4. Zainstaluj zespét tulei.

Rozmiar S Rozmiar L

5. Zamontuj szczotke do adaptera szczotki i dokrec ja na miejscu (w rozmiarze L sg trzy szczotki).

Rozmiar S Rozmiar L

6. Zamontuj adapter szczotki i dokrec¢ ostone z tytu, aby zablokowac ja na miejscu.

Rozmiar S Rozmiar L
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7. Dostosuj zadang dtugos¢ szczoteczki, obracajac wewnetrzng tuleje szczoteczki w rozmiarze S i zewnetrzna tuleje
szczoteczki w rozmiarze L.

Rozmiar S Rozmiar L

@ Odpowiednia dtugosc¢ szczotki zalezy od zastosowania. Jako ogdlng wskazdwke zaleca sie stosowanie stosunkowo
krdtkich szczotek (5...10 mm). Zapewnia to wystarczajqcq dtugosé, aby wiosie zgieto sie we wszystkich wymaganych
obszarach, unikajqc jednoczesnie niedoktadnosci zwigzanych z nadmiernqg dtugosciq.
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‘ KEMPPI MAX WeldClean

Instrukcja obstugi - PL

3. OBSLUGA

A
A
A

®
®

Nalezy zwracac uwage na bezpieczeristwo wtasne i innych oséb w miejscu pracy.

Zapewni¢ odpowiedniq wentylacje i stosowac osobistq ochrone drég oddechowych.

Nalezy nosi¢ odpowiedniq odziez ochronng, w tym ochrone oczu, twarzy i rgk. Nalezy uzywac rekawic ochronnych
zaprojektowanych specjalnie do pracy z chemikaliami, takimi jak kwasy fosforowe, zgodnych z normq EN ISO 374-
1:2016. Nalezy réwniez przestrzegac wytycznych i zalecer dotyczqcych bezpieczeristwa dostarczonych przez
producenta uzywanych chemikalidw.

Przed uzyciem nalezy zawsze sprawdzic, czy kabel masy/ zacisk i kabel zasilajqcy sq w stanie nadajqcym sie do
uzytku. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq prawidtowo podtqczone.

W zaleznosci od zastosowania nalezy wybrac ptyn czyszczqcy (np. 10-60% kwas fosforowy) i ptyn neutralizujgcy (np.
wode). Plyny czyszczqcy i neutralizujqcy nie wchodzq w sktad zestawu czyszczqcego MAX WeldClean.

Aby wyczysci¢ spoine:

1.
2.
3.

Zamkna¢ zawor gazu ostonowego.
Upewnic sie, ze kabel masy jest podtaczony do zrédta pradu i elementu spawanego.

W urzadzeniu spawalniczym wybierz proces czyszczenia lub polerowania (wiecej informacji mozna znalez¢ w
dokumencie Kemppi Userdoc).

Ustaw prad.

Domysine natezenie prqdu do czyszczenia i polerowania wynosi 25 A. W przypadku narzedzia do czyszczenia w
rozmiarze L dobrym punktem wyjscia do znalezienia odpowiedniego natezenia prqdu jest 50 A. Ogdlnie rzecz biorqc,
natezenie prqdu jest odpowiednie, gdy czyszczenie jest stosunkowo szybkie, a powstawanie opardw jest niewielkie.

Zanurzy¢ szczotke w plynie czyszczacym. Upewnij sig, ze zaréwno szczotka, jak i czyszczona powierzchnia s

wystarczajaco wilgotne podczas catego procesu czyszczenia.

© Kemppi
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6. Przytéz szczotke do elementu spawanego i zajarz prad, naciskajac wytacznik na uchwycie spawalniczym.

@ Wybierz technike czyszczenia w zaleznosci od zastosowania. Odpowiedniq technikq jest powolne przesuwanie
szczotki w przéd i w tyt ruchem malarskim. Niezaleznie od wybranej techniki, nalezy zawsze upewnic sie, Zze szczotka
nie odrywa sie od elementu spawanego podczas czyszczenia.

7. Aby zakonczy¢ czyszczenie, nalezy wylaczy¢ prad i odsunac szczotke od spawanego elementu.

8. Na koniec zneutralizowa¢ czyszczony obszar ptynem neutralizujagcym i wytrze¢ do sucha.

Po uzyciu nalezy doktadnie umy¢ i wyptukac sprzet czyszczqcy, aby uniknq¢ uszkodzeri spowodowanych kwasem i
utrzymac go w dobrym stanie do przysztego uzytku.
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Instrukcja obstugi - PL

4. KONSERWACJA

A Przed przystgpieniem do obstugi kabli elektrycznych nalezy odtqczy¢ zrédto prqdu od zasilania sieciowego.
» Nalezy regularnie sprawdza¢, czy wszystkie elementy sa dobrze zamocowane.
» Szczotke do czyszczenia nalezy ptukac pod biezaca woda, aby zachowa¢ czystos¢ i mozliwos¢ ponownego uzycia.

W celu naprawy nalezy skontaktowac sie z dealerem Kemppi.

® Nie uzywac myjek cisnieniowych.

Warsztaty serwisowe

Serwisy Kemppi wykonuja przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.
Gltéwne elementy przegladéw w warsztatach serwisowych:

e Czyszczenie urzadzenia;

« konserwacja urzadzen spawalniczych;

» sprawdzenie potaczen i przetacznikdw;

« sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;

« sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki zrédta zasilania;

» naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

» Test konserwacyjny

« Testikalibracja parametréw pracy i wydajnosci w razie potrzeby.

Znajdz najblizszy warsztat serwisowy na stronie internetowej Kemppi.
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4.1 Utylizacja

B

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz
dyrektywa 2001/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbierac
osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku odpadéw. Wtasciciel zuzytego sprzetu
ma obowiazek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki, zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami
przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu
srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informacji:

=]
En
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4.2 Rozwigzywanie problemdw

®

Wymienione problemy i mozliwe przyczyny nie sq ostateczne, ale sugerujg pewne typowe sytuacje, ktére mogq
wystqgpi¢ podczas normalnego uzytkowania systemu spawania. W celu uzyskania dalszych informacji i pomocy
nalezy skontaktowac sie z najblizszym warsztatem serwisowym Kemppi.

Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie:

Upewnij sie, ze korpus uchwytu jest prawidtowo podtaczony.

Upewnij sie, ze parametry mieszczg sie w zakresie uchwytu spawalniczego. Jesli rézne elementy uchwytu
spawalniczego maja oddzielne limity maksymalnego pradu, nizszy z nich jest maksymalnym pradem, ktérego
mozna uzy¢.

Nalezy upewnic sig, ze uzywane s oryginalne materiaty eksploatacyjne i czesci zamienne Kemppi. Niewtasciwe
materiaty czesci zamiennych réwniez moga powodowac przegrzanie.

Nalezy upewnic sig, ze ztacza sa czyste, nieuszkodzone i prawidtowo zamocowane.

© Kemppi
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5. DANE TECHNICZNE

Domyslny prad Rozmiar S: 25 A
Rozmiar L: 50 A

Zakres temperatur pracy Nie dotyczy cieczy -20..440 °C
Kompatybilne uchwyty spawalnicze TIG TX 165G, TX 165 GF
Flexlite TX TX 163 GF, TX 163 GVD09

TX 225G, TX 225 GF, TX 225 GS, TX 225 GFL
TX 223 G, TX223 GS, TX 223 GE, TX 223
GVD13

TX355W

TX 353 W, TX 353 WSE

TX455W
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6. KODY ZAMOWIENIOWE

Informacje na temat zamawiania MAX WeldClean mozna znalez¢ na stronie Kemppi.com.
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