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1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsza instrukcja opisuje sposob korzystania z wytrzymatego zrédta pradu urzadzenia do ztobienia
elektropowietrznego Kemppi X3G FastGouge 800. Urzadzenie jest przeznaczone do zastosowan profesjonalnych.

!

H
o \WALALTATIARY

X\

(@ \ =/
(S Q) |
\\W4i V) ]

* Akcesoria, takie jak podwozie i zdalne sterowanie widoczne na ilustradji, sa dodatkami opgionalnymi. Uchwyt spawalniczy
(elektrodly) do Ztobienia i kabel masy nalezy réwniez zakupic osobno, ale sq one niezbedne do pracy.

Urzadzenie do Ztobienia elektropowietrznego sktada sie ze zrédta pradu, uchwytu (elektrody weglowej) z kablami oraz
okragtej lub pfaskiej elektrody weglowej. Uwaga: nalezy zadbac¢ o dostep do odpowiedniej ilosci sprezonego powietrza.

X3G FastGouge 800 jest odpowiedni takze do podstawowego spawania MMA. Wymaga to oddzielnego uchwytu
elektrodowego MMA.

Wazne
Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

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.

(D Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.
A Przestroga: Opis sytuadji, ktéra moze doprowadZzic¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

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

© Kemppi 3 1922610/ 2523
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ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byly 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.

© Kemppi

4 1922610/ 2523



& KEMPPI s Frsconget

2. BEZPIECZENSTWO

Spawanie i ztobienie elektropowietrzne sa zawsze klasyfikowane jako prace gorace, a zwigzane z nimi urzadzenia
zazwyczaj zawierajg obwody wysokiego napiecia. Jesli nie znasz zasad spawania i ztobienia elektropowietrznego, przed
rozpoczeciem pracy przejdz odpowiednie szkolenie lub zapoznaj z profesjonalnymi wskazéwkami. Sprzet opisywany w
niniejszej instrukgji jest przeznaczony do uzytku profesjonalnego w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje bezpieczeristwa
dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac¢ dostep do instrukcji bezpieczenistwa i pobrac je, korzystajac z ponizszych taczy:
o Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

+  Uchwyt spawalniczy

(https://kemp.cc/safety/torches)

© Kemppi 5 1922610/ 2523
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3. BUDOWA UCHWYTU

Podstawowa konfiguracja urzadzenia sktada sie ze zrédta pradu do ztobienia elektropowietrznego X3G FastGouge 800.

1.  Wyswietlacz 7-segmentowy
2. Wskazniki stanu
3. Pokretto regulacji

Ztycza DIX +/-

Uchwyt

Interfejs potaczenia z opcjonalnym podwoziem
7-pinowe zfgcze kabla (do zdalnego sterowania)
Kabel zasilajacy

Wiacznik zasilania

0. Wilot powietrza i wymienny filtr powietrza

2VENG WS

Akcesoria i opcjonalne dodatki

»  Uchwyt spawalniczy do Ztobienia (uchwyt do elektrody weglowej)
>> 6285401 Uchwyt spawalniczy do ztobienia GT4000 BL 2,1 m

+ Kabel masy
>> 61841201 Kabel masy 5 m, 120 mm?

© Kemppi 6 1922610/ 2523
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>> 61841202 Kabel masy 10 m, 120 mm?
» Podwozie 4-kotowe X5
>> X5701020000 Podwozie X5 Gas Cylinder Cart
o Wozek 2-kotowy X3G
>> Wozek 2-kotowy X3GT2 X3G
« Reczny modut zdalnego sterowania HR53
»  Filtry powietrza
>> SP027772 Filtr zrédta pradu X3 Power Source.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Kod QR

Informacje o urzadzeniu lub odnosnik do strony internetowej z takimi informacjami mozna wyswietli¢ po
zeskanowaniu kodu QR na urzadzeniu. Kod QR mozna zeskanowac aparatem telefonu komérkowego lub
specjalng aplikacja do kodéw QR.

© Kemppi 7 1922610/ 2523
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3.1

Ztobienie elektropowietrzne — informacje

Ztobienie elektropowietrzne polega na usuwaniu metalu poprzez topienie go tukiem elektrycznym i wydmuchiwanie
stopionego materiatu sprezonym powietrzem. Metody tej mozna uzywac do obrébki wiekszosci metali, w tym stali, stali
nierdzewnej, zeliwa, niklu, miedzi, magnezu i aluminium.

Wystepujg dwa rodzaje elektrod weglowych do Ztobienia, okragte i ptaskie. Niektére zastosowania okragtej elektrody
weglowej:

Otwieranie spoiny doczofowej
Usuwanie wadliwych spoin i peknig¢
Tworzenie rowkéw spawalniczych
Ciecie metalu

Wypalanie otworéw.

Niektére zastosowania ptaskiej elektrody weglowej:

Wyréwnywanie tukowe powierzchni elementéw walcowanych
Czyszczenie odlewoéw stalowych

Usuwanie wadliwych odlewéw

Wyréwnywanie tukowe grani spoiny.

Okragta elektroda weglowa do Ztobienia najlepiej nadaje sie do ogdélnego Ztobienia elektropowietrzenego.

Wskazowki ogdine. Zalecany prad dla réznych rozmiaréw okragtych elektrod weglowych do ztobienia:

Rozmiar elektrody okragtej 4 mm (5/32") 5mm (3/16") 6,35mm (1/4") 8 mm (5/16") 9,5mm (3/8") 13 mm (1/2")

Prad (A) 80..150 110..200 170..330 230..450 300..550 460..800

®

Nie przekraczaj maksymalnej wartosci pradu okreslonej dla elektrody weglowej do Ztobienia, poniewaz przyspieszy
to jej zuzycie. Prad jest zbyt wysoki, jesli powtoka miedziana topi sie szybciej niz elektroda.

© Kemppi
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4, MONTAZ

A

B B P

A
®

Nie poditaczaj urzgdzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem montazu.

Nie nalezy modyfikowac urzadzenr w sposéb inny niz przewidziany w instrukcji producenta.

Nie wolno wieszac ani przestawiac urzadzenia mechanicznie (np. podnosnikiem) za uchwyt Zrédfa pradu. Uchwyty
stuza wytacznie do przenoszenia recznego.

Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajaco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny przeptyw
powietrza chtodzgcego. Wokdt urzadzenia powinno byc co najmniej 15 centymetréw wolnej przestrzeni
umoZliwiajgcej swobodng cyrkulacje powietrza.

Chroni¢ przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni.

Przed instalacja

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczacymi instalacji i uzytkowania urzadzen wysokiego
napiecia.

Sprawdz zawarto$¢ opakowan i upewnij sie, ze zadna czes¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacjg zrodta pradu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione s3 wymagania dotyczace kabla zasilajgcego
i bezpiecznika.

Siec zasilajaca

®

A

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest dostarczane
z ogdlnodostepnej sieci niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystapic potencjalne problemy
z kompatybilnoscig elektromagnetyczng, wynikajace z przewodzonych i emitowanych zaktdcen radiowych.

O ile moc zwarciowa niskiego napiecia w punkcie potaczenia z siecig miejska jest wyzsza niz 6,0 MVA, to urzadzenie
spetnia normy IEC 61000-3-11:2017 i IEC 61000-3-12:2011 i moze by<¢ podtaczane do publicznych systemdw niskiego
napiecia. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie

z dostawcg energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

© Kemppi
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4.1 Montaz wtyku zasilania zrodta pradu

A Kabel i wtyk zasilania moze instalowac wytqcznie uprawniony elektryk.
A Urzadzenie nalezy podfaczac wyfacznie do uziemionej sieci elektryczne.
A Nie poditgczaj urzgdzenia spawalniczego do Zrddta zasilania przed zakoriczeniem instalacji.

Zrédto pradu urzadzenia do ztobienia elektropowietrznego X3G FastGouge 800 podfacza sie do sieci tréjfazowej
380..415 V.

Przed uzyciem sprawdz kabel potaczeniowy i zamontuj wtyczke. Jezeli przewdd nie spetnia lokalnych przepiséw
elektrycznych, nalezy wymieni¢ go na taki, ktéry bedzie je spetniat.

Zamontuj 3-fazowy wtyk zgodnie z instrukcja Zrodta pradu X3G FastGouge 800 i lokalnymi wymaganiami. Informacje na
temat zrédfa pradu: "Dane techniczne" na stronie 31.

Kabel zasilajacy sktada sie z nastepujacych przewodoéw:

Brazowy: L1

Czarny: L2

Szary: L3

Z6tto-zielony: Uziemienie

pPWNZ

Tabela. Wymagania dotyczace typu kabla i obcigzalnosci bezpiecznika:

Prad urzadzenia Wielko$¢ kabla Dopuszczalna obcigzalnos¢ bezpiecznika

800 A 16 mm2 63 A

© Kemppi 10 1922610/ 2523
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4.2 Instalacja kabla masy i uchwytu spawalniczego do ztobienia

Podtaczanie uchwytu spawalniczego do ztobienia

Kabel uchwytu spawalniczego do ztobienia podtacza sie do ztacza DIX zrédta pradu. Kabel podtacza sie do ztacza
dodatniego (+) lub ujemnego (-) na zrédle pradu w zaleznosci od obrabianego metalu.

« Stal: dodatnie (+)
« Zeliwo: ujemne (-)
»  Metal niezelazny: ujemny (-)

Kabel do Ztobienia jest kablem miedzianym izolowanym guma. Tabela pokazuje typowa obcigzalnos¢ kabli, gdy
temperatura otoczenia wynosi 25°C i temperatura przewodu wynosi 85°C.

50 mm? 285A 316 A 371A 458 A 035V/100A
70 mm? 355A 403 A 482 A 602 A 025V/100A
95 mm?2 430 A 498 A 606 A 765 A 021V/100A
120 mm? 500 A 587 A 721 A 917 A 0,18V/100A

A Nie nalezy przecigzac kabli do Ztobienia, gdyz moze to prowadzic do strat napiecia i przegrzewania.

@ Do spawania MMA zamiast uchwytu do Ztobienia (uchwyt do elektrody weglowej) i weza sprezonego powietrza
podfacz uchwyt elektrodowym MMA do Zrédta pradu.

Wiecej informacji na temat uchwytu spawalniczego do ztobienia GT4000 mozna znalez¢ w instrukgji dotaczonej do
uchwytu spawalniczego do ztobienia lub na stronie userdoc.kemppi.com.

Podtaczanie weza sprezonego powietrza

Podtacz waz sprezonego powietrza do uchwytu spawalniczego do Ztobienia:

© Kemppi 11 1922610/ 2523
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Podtaczanie kabla masy

Kabel masy podtacza sie do ztacza DIX zrédta pradu. Kabel podtacza sie do ztacza dodatniego (+) lub ujemnego (-) na
zrédle pradu w zaleznosci od obrabianego metalu. Zalecenia dotyczace kabli podano w tabeli wczesniej.

Podtacz zacisk kabla masy bezposrednio do elementu spawanego, aby zmaksymalizowa¢ powierzchnie styku. Punkt
styku nie moze by¢ pomalowany i musi by¢ wolny od koroz;ji.

® Maksymalna dtugosc petli kablowej wynosi 50 metréw. (Dtugosc petli kablowej to dtugosc kabla masy plus dtugosc
kabla do ztobienia).

© Kemppi 12 1922610/ 2523
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4.3 Montaz zdalnego sterowania HR53 (opcjonalnie)

Zdalne sterowania sg akcesoriami opcjonalnymi. Aby umozliwi¢ sterowanie na odlegtos¢, podtacz zdalne sterowanie do
urzadzenia X3G FastGouge 800.

Podtacz kable zdalnego sterowania do ztacza kabla sterowania z tytu zrédta pradu:

Informacje na temat korzystania ze zdalnego sterowania HR53: "Uzywanie zdalnego sterowania HR53 (opcjonalnie)” na
stronie 23.

© Kemppi 13 1922610/ 2523
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4.4 Montaz na wozkach (opcjonalnie)

Wozki transportowe sg wyposazeniem opcjonalnym. Zainstaluj i przygotuj wézki zgodnie z dostarczonymi wraz z nimi
instrukcjami montazu. Postepuj zgodnie z ich instrukcjami w potaczeniu informacjami zawartymi z tym rozdziale o
instalacji.

@ Masa Zrodta pradu urzadzenia do Ztobienia elektropowietrznego X3G FastGouge 800 wynosi ponad 70 kg. Nie
probuj podnosic ani instalowac urzadzenia samodzielnie.

Wymagane narzedzia:

) 4
/

Montaz na podwoziu 2-kotowego wézka X3G

1. Umies¢ dolng ptyte podwozia na ziemi i podnies zrédto pradu na plycie, tak aby wsporniki mocujace znajdowaty sie
réwno z otworami mocujgcymi.

© Kemppi 14 1922610/ 2523
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2. Przymocuj zZrédto pradu do dolnej ptyty za pomoca dostarczonych $rub (2 sruby M5x12 z przodu, 2 sruby M5x12 z
tytu).

3. Podnies zrodto pradu i zespét ptyty dolnej podwozia i umiesé je na gérze podwozia, a nastepnie zamocuj zespé6t do
podwozia przez kazdy rég ptyty dolnej. Uzyj srub (4 x M8x12), nakretek (4 x M8) i podktadek (8 x M8) dostarczonych
z podwoziem.

© Kemppi 15 1922610/ 2523
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4. Umiesc¢ gorng ptyte nosna na zrédle pradu i wyréwnaj ptyty mocujace z hakami przez otwory w ptycie nosnej, tak
aby mogty one przejsc za i wokot pretdw ramy podwozia z obu stron. Przymocuj ptyte nosna od tytu za pomoca
dostarczonych srub (2 sruby M6x16 i 2 podktadki M6) przez ptyty mocujace.

5. Przymocuj gorna ptyte nosna do zrodta zasilania za pomoca dostarczonych srub (3 sruby M6x16 i 3 podktadki M6).

© Kemppi 16 1922610/ 2523
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Montaz na podwoziu 4-kotowym X5 (X5 Gas Cylinder Cart)

1. Podnies zrédto pradu na podwoziu tak, aby wsporniki mocujace zréwnaty sie z otworami mocujacymi. Przymocuj
zrédto pradu do dolnej ptyty za pomoca dostarczonych srub (2 sSruby M5x12 z przodu, 2 Sruby M5x12 z tytu).

2. Przymocuj zrédto pradu do podwozia za pomoca gérnej ptyty nosnej. Przymocuj ptyte do gérnej czesci zrodta
pradu i tylnej czesci ramy podwozia za pomoca dostarczonych srub (2 sruby M6x12 i podkfadki na gorze, 2 sruby
M8x16 i podktadki z tytu).

® GOrna pfyta nosna jest przeznaczona do urzadzenia X3G FastGouge 800 i jest dostarczana ze Zrodtem pradu.
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5. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne zgodnie z instrukcjami konfiguracji
i obstugi.

A
A
A

© O

Zabrania sie spawania i ztobienia elektropowietrznego w miejscach, w ktorych wystepuje bezposrednie zagrozenie
pozarem lub wybuchem!

Opary spawalnicze i powstajace w trakcie Ztobienia mogg powodowac obrazenia. Podczas spawania i Ztobienia
elektropowietrznego trzeba zadbac o odpowiednig wentylacje i stosowac ochrone drég oddechowych.

Wokdt urzagdzenia powinno znajdowac sie wystarczajaco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny przeptyw
powietrza chtodzacego. Wokdt urzadzenia powinno byc co najmniej 15 centymetrow wolnej przestrzeni
umozliwiajacej swobodng cyrkulacje powietrza.

Przed uzyciem zawsze sprawdz, czy kable i weze sprzetu sa w dobrym stanie. Trzeba tez upewnic sie, ze ztacza sa
prawidfowo podfaczone. Niedokrecone ztacza moga zmniejszac wydajnosc spawania i uszkodzic ztacza.

W przypadku dfuzszego nieuzywana urzgdzenia odfacz wtyk kabla zasilajacego od gniazda zasilania.

© Kemppi
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5.1 Uruchomienie

Przed uruchomieniem

» Upewnij sig, ze instalacja zostata zakoriczona zgodnie z konfiguracja sprzetu i wymaganiami pracy.
>> Zapoznaj sie z rozdziatami w instrukgji obstugi dotyczacymi instalacji.
»  Wybierz odpowiednig elektrode weglowa do Ztobienia i uchwyt.
>> Umies¢ elektrode weglowa do ztobienia w uchwycie w taki sposéb, zeby dtugos¢ elektrody przed uchwytem
wynosita 100-150 mm.
« Kabel podtacza sie do ztacza dodatniego (+) lub ujemnego (-) na zrédle pradu w zaleznosci od obrabianego metalu.
Wiecej informacji, patrz "Instalacja kabla masy i uchwytu spawalniczego do Ztobienia " na stronie 11.
« Podfagcz waz sprezonego powietrza i otwdrz zawor sprezonego powietrza.
>> Cisnienie sprezonego powietrza wymagane do ztobienia elektropowietrznego wynosi 500-700 kPa (5-7 bar).
» Podfacz kabel masy do zrédta pradu i elementu spawanego. Powierzchnia styku z elementem spawanym powinna
by¢ wolna od tlenku, farby itd., a zacisk powinien by¢ stabilnie przymocowany.

A Aby ograniczyc ryzyko urazéw lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc caty czas uziemiony.

» Dostosuj prad ztobienia do odpowiedniego poziomu. Domyslnie urzadzenie wykorzystuje ustawienia, ktére byty
uzywane ostatnio. Wiecej informacji na temat pradu ztobienia, zobacz "Ztobienie elektropowietrzne — informacje”
na stronie 8.
® Do spawania MMA zamiast uchwytu elektrody weglowej i weza sprezonego powietrza podtacz uchwyt
elektrodowym MMA do Zrédfo pradu.

Wiaczanie urzadzenia

Aby wiaczy¢ urzadzenie, ustaw gtéwny wytacznik zasilania zrédfa pradu w potozeniu ON (I).

® Do wigczania i wytaczania sprzetu uzywaj tylko wytacznika gtdwnego. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania jako
wytacznika!

@ W przypadku dtuzszego nieuzywana sprzetu, odlacz wtyk kabla zasilajacego od gniazda zasilania.

Dokonaj wymaganych zmian parametrow za pomocg panelu sterowania zrédta pradu. Aby uzyskac informacje na temat
korzystania z panelu sterowania, dokonywania wyboréw i wprowadzania zmian, patrz "Korzystanie z panelu sterowania
zrédta pradu X3G FastGouge 800" na stronie 21.

Rozpoczynanie ztobienia elektropowietrznego

Zajarzenie tuku nastepuje poprzez potarcie elementu spawanego elektroda weglowa do ztobienia. Elektroda weglowa
do Ztobienia porusza sie zgodnie z kierunkiem strumienia sprezonego powietrza, uderzajac miedzy elektroda weglowa, a
utworzonym rowkiem. Odpowiedni kat elektrody weglowej do Ztobienia wynosi od 20° do 45°. Jesli kat jest wiekszy,
sprezone powietrze nie moze zdmuchna¢ stopionego metalu.
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A Zwtaszcza podczas pracy z wysokimi napieciami kable moga sie nagrzewac. Zawsze upewnij sie, Ze uzywasz kabli
odpowiednich do danej pracy. Wiecej informagji: "Instalacja kabla masy i uchwytu spawalniczego do Ztobienia " na
stronie 11.
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5.2 Korzystanie z panelu sterowania zrédta pradu X3G FastGouge 800

Wskazniki stanu
Panel sterowania ma cztery lampki sygnalizujace stan:

«  Wigczony (C)
>> Dioda LED $wieci sie (na zielono), gdy zrédto pradu jest wtgczone.
e Przegrzanie (D)
>> Dioda LED s$wieci sie (na pomaranczowo), gdy zadziata zabezpieczenie przed przegrzaniem zrédta pradu i jego
dalsza praca jest niemozliwa.
* Spawanie MMA (E)
>> Dioda LED swieci sig, gdy wybrany jest tryb spawania MMA.
«  Ztobienie elektropowietrzne (F)
>> Dioda LED swieci sig, gdy wybrany jest tryb Ztobienia elektropowietrznego.

Ztobienie i regulacja pradu MMA

Wyswietlacz panelu sterowania (A) pokazuje warto$¢ pradu wyjsciowego w amperach. Warto$¢ ustawia sie, obracajac
pokretto (B).

» W przypadku Ztobienia elektropowietrznego regulacja odbywa sie w krokach co 10 A.
» W przypadku spawania MMA regulacja odbywa sie w krokach co 1 A.
» Szybsze obroty pokretta regulacji pozwala na wigksze zmiany wartosci.

Podczas Ztobienia elektropowietrznego lub spawanie MMA wyswietlacz panelu sterowania pokazuje rzeczywistg warto$¢
prad.
Wybér trybu

Tryb procesu (ztobienie elektropowietrzne lub spawanie MMA) wybiera sie diuzszym nacisnieciem pokretta regulacji
(przez okoto 2 sekundy). Kazde takie nacisniecie pokretta regulacji przetacza tryb miedzy ztobieniem elektropowietrznym
i spawaniem MMA. Trybem domyslnym jest ztobienie elektropowietrzne.

Po ponownym uruchomieniu urzadzenie bedzie korzystac z trybu, ktdéry byt wybrany w chwili jego wytaczenia.

@ Elementy sterujace Zrédfa pradu X3G FastGouge 800 obstuguja kilka funkcji wymagajgcych ich dtuzszego
nacisniecia (patrz funkcja przywrdcenia ustawien fabrycznych).

Regulacja dynamiki spawania MMA

Po wybraniu trybu procesu spawania MMA regulowany parametr jest zmieniany z pradu spawania na dynamike
spawania MMA przez nacisniecie pokretta regulacji.

>> Po przejsciu do trybu wyboru na wyswietlaczu pojawi sie na krotko tekst dyn.
Zakres regulacji dynamiki wynosi od +10 do -10.

W trybie regulacji dynamiki krétkie nacisniecie pokretta regulacji powoduje powrét do regulacji pradu spawania.
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Przywro¢ ustawienia fabryczne

Ustawienia fabryczne mozna przywréci¢ poprzez dtugie nacisniecie pokretta regulacji (przez 6 sekund). Teksty FAC and
rES pojawia sie na krétko na wyswietlaczu, a postep resetowania bedzie sygnalizowany kreskami (- - -).

Blad

Jesli urzadzenie wykryje btad, zostanie to zasygnalizowane tekstem Err i numerem kodu btedu na wyswietlaczu.

Opisy kodow btedéw, patrz "Rozwigzywanie probleméw i kody btedéw" na stronie 24.
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5.3 Uzywanie zdalnego sterowania HR53 (opcjonalnie)

® Zdalne sterowanie HR53 musi miec zainstalowang wersje oprogramowania 1.03.11.0 lub nowsza, aby mogto by¢
uzywane ze Zrodtem pradu X3G FastGouge 800. Numer wersji oprogramowania zdalnego sterowania mozna
sprawdzic, przytrzymujac jednoczesnie przyciski strzatek w lewo i w prawo podczas uruchamiania Zrédto pradu.

Po podtaczeniu, zdalne sterowanie HR53 jest automatycznie uzywane. Zdalne sterowanie HR53 pozwala regulowac prad
(A) i przefaczac sie miedzy trybami ztobienia elektropowietrznego i spawania MMA.

1.  Wyswietlacz LCD
>> Pokazuje wartosci regulowanych parametrow oraz informuje o wystapieniu btedéw (,Err”) w systemie
spawalniczym.
2. Przyciski plusa/minusa (+/-)
>> Umozliwiaja zmiane wartosci parametru.
3.  Przyciski strzatek w lewo/w prawo
>> Umozliwia zmiane miedzy regulacja parametréw a wyborem procesu.

Elementy na wyswietlaczu zdalnego sterowania

d

\

a. Proces (oznaczony pojedyncza litera: G = ztobienie, S = MMA)

b. Dostosowana warto$¢ parametru i dostosowana jednostka parametru (lub wskaznik btedu ,Err”).
Widoki i obstuga zdalnego sterowania

Przetaczanie miedzy widokami odbywa sie za pomoca przyciskéw strzatek w lewo/prawo.

«  Widok wyboru procesu: Umozliwia wyboér miedzy ztobieniem elektropowietrznym a spawaniem MMA.
« Widok mocy spawania: W zaleznosci od uzywanego trybu pracy prad ztobienia lub prad spawania reguluje sie za
pomoca przyciskdw +/-. Dtugie nacisniecie przycisku +/- powoduje szybsze przewijanie wartosci parametréw.
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5.4 Rozwigzywanie problemow i kody btedow

® Podana tu lista problemodw i ich moZliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia niektore typowe
sytuacje, jakie mogg wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia spawalniczego. Dalszej pomocy
technicznej i informadji udzieli najblizszy serwis Kemppi.

Rozwigzywanie probleméw ogéinych
Urzadzenie spawalnicze nie wiacza sie

o Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podtaczony.

» Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrédfa zasilania jest w pozycji wiaczenia.
« Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wtaczona.

»  Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieci.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziatac¢

o Uchwyt moze by¢ przegrzany. Odczekaj, az sie schtodzi.
« Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.
«  Zrodto pradu mogto sie przegrzac. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace dziataja
prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.
Jakos$¢ ztobienia elektropowietrznego

duzy, luzny nagar na poczatku rowka lub w réznych miejscach

o Przed zajarzeniem tuku upewnij sie, ze przeptyw powietrza jest wigczony, aby powietrze przeptywato miedzy
elektroda a spawanym elementem.

« Upewnij sig, ze elektroda weglowa do ztobienia jest prawidtowo umieszczona w uchwycie elektrodowym.

« Sprawdz, czy kat miedzy elektroda a elementem spawanym nie jest zbyt maty.

Niestabilny tuk (spowalniajacy predkos$¢ spawania)

» Upewnij sig, ze prad ztobienia jest wystarczajacy dla uzytej srednicy elektrody lub uzyj elektrody o mniejszej
Srednicy.

Nieregularny rowek oraz niestabilna predko$¢ podczas ztobienia recznego

»  Sprawdz biegunowos¢ potaczen. W przypadku wiekszosci metali zaleca sie stosowanie elektrod DC potaczonych do
strony dodatniej (w ztobieniu elektropowietrznym). Wyjatek moze stanowi¢ jedynie kilka stopéw miedzi.

Nieregularna powierzchnia rowka
o Podczas pracy skup sie na predkosci spawania. Zbyt wolna i/lub niestabilna predkos¢ ztobienia podczas ztobienia
recznego moze skutkowac nieregularna powierzchnia rowka.
e SprawdzZ poprawnosc¢ potaczen kabli.
Kody btedow
Jesli w urzadzeniu wystapi btad, zostanie on zasygnalizowany na wyswietlaczu tekstem ,Err” i numerem kodu btedu.
Err 1: Zrodto pradu nie skalibrowane

«  Zrédto pradu rozkalibrowane. Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Err 3: Zbyt wysokie napiecie w sieci

» Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt wysokie. Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesdli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Err 4: Zrodto pradu przegrzato sie

» Zbyt dtuga sesja spawania z wysoka moca. Nie wytaczaj urzadzenia — odczekaj, az wentylatory je schtodza. Jesli
wentylatory nie dziataja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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Err 5: Wewnetrzne napiecie 24 V zbyt niskie

» Niesprawny zasilacz 24 V w zrédle zasilania. Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli problem nie zniknie, skontaktuj
sie z serwisem Kemppi.

Err 10: Brak modutu zasilania

«  Wewnetrzny btad komunikacji. Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Err 14: Przegrzanie inwertora IGBT

o Zbyt dtuga sesja spawania z wysokg moca lub wysoka temperatura otoczenia. Nie wytaczaj urzadzenia - odczekaj,
az wentylatory je schtodza. Jesli wentylatory nie dziataja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Err 17: Brak fazy zasilania

» W sieci zasilajacej brakuje co najmniej jednej fazy. Sprawdz przewdd zasilania i ztacza. Sprawdz napiecie w sieci
zasilajacej.

Err 244: Usterka pamieci wewnetrznej

» Inicjalizacja zakorczona niepowodzeniem. Uruchom system spawalniczy ponownie. Jedli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Err 250: Usterka pamieci wewnetrznej

« Usterka tacznosci pamieci. Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Inne kody btedéw: Maszyna moze wyswietla¢ kody, ktére nie zostaty tutaj opisane. W takim przypadku skontaktuj sie z
autoryzowanym serwisem Kemppi.
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6. KONSERWACJA
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6.1 Konserwacja codzienna, okresowa i roczna

Przy planowaniu konserwacji sprzetu nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowe dziatanie sprzetu, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych czesci zamiennych i materiatéw
eksploatacyjnych Kemppi pomaga unikng¢ niepotrzebnych przestojéw i awarii sprzetu, jednoczesnie maksymalizujg
jego zywotnosc.

W celu dokonania naprawy nalezy znalez¢ najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie www.kemppi.com lub
skontaktowac sie ze sprzedawca.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytacznie autoryzowany elektryk.

A Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytgcznie wykwalifikowany personel serwisowy.
A Przed przystapieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztaczy nalezy odfaczyc Zrédto pradu od sieci.
A Nie wolno uzywac urzadzeri do mycia cisnieniowego.

® Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja

» Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sa nienaruszone.
o Sprawdz wszystkie kable, weze i ztacza. Jesli sa uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

o Trzeba tez upewnic sie, ze ztacza sq prawidtowo podtgczone. Niedokrecone zlgcza moga zmniejszac¢ wydajnosc
pracy i uszkodzi¢ ztacza.

Konserwacja cotygodniowa

o Oczys$c¢ zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomoca miekkiej szczotki i odkurzacza.

o Wyczysc kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze mocniej wbije sie w
szczeliny profili chtodzacych.

« Jedli uzywane sa filtry powietrza, nalezy je wyjac i wyczysci¢ przedmuchujac sprezonym powietrzem.

Konserwacja okresowa
Co 1-6 miesiecy:

» Sprawdzaj zlacza elektryczne urzadzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztacza dokre¢, a elementy
utlenione - wyczys¢.

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi. Serwisy Kemppi
wykonuja przeglady urzadzen na podstawie uméw serwisowych z Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢

na stronie www.kemppi.com.

Roczny program konserwacji sprzetu obejmuje:

o Czyszczenie sprzetu.

» konserwacje zaréwno akcesoriéw spawalniczych jak i akcesoriéw do ztobienia;
» Sprawdzenie zlaczy i przetacznikéw.

» Sprawdzenie wszystkich potaczen elektrycznych.

» Sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

» Naprawa uszkodzonych czesci i wymiana wadliwych komponentéw.

o Test konserwacyjny.

» Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.
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« aktualizacje sprzetu do najnowszych wersji firmware'u i oprogramowania.
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6.2 Wymiana i czyszczenie filtra powietrza zrédta pradu

X3G FastGouge 800 ma fabrycznie zainstalowane filtry powietrza. Filtry powietrza s3 wymienne i wymagaja okresowego
czyszczenia (w zaleznosci od srodowiska pracy). Jest on dostarczany z gotowg oprawa, ktérg montuje sie bezposrednio
na wlocie powietrza zrodta pradu.

Wymagane narzedzia:

Wymiana

1. Zatéz filtr powietrza na wlocie powietrza zrédta pradu i zatrzasnij klipsy na krawedzi obudowy. Powtérz te
procedure z drugim filtrem powietrza i wlotem powietrza.

Czyszczenie
1. Odtacz klipsy na krawedzi obudowy filtra powietrza i zdejmij filtr powietrza ze zrédta pradu.
2. Oczysc filtr sprezonym powietrzem.

3. Powtorz te procedure z drugim filtrem powietrza.
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6.3 Utylizacja

h{

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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7. DANE TECHNICZNE

Napiecie zasilania

380.415V£10%

Fazy zasilania sieciowego 3~50/60 Hz
Typ kabla podtaczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podfaczenia zasilania sieciowego 16 mm?
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa [S7maxl 45 kVA
Zabezpieczenie 63 A
Napiecie biegu jatowego [U,,] 100V
Maksymalny prad zasilania [/7max 67..62 A
Regulacja pradu 50..800 A
Wspotczynnik mocy przy znamionowym pradzie A 0.87
maksymalnym

Sprawnos¢ przy znamionowym pradzie maksymalnym  n 91 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajacej [Sscl 6 MVA
Obciazalnos¢ dla 50% 800 A
Obcigzalnos¢ dla 100% 600 A
Elektroda weglowa do Ztobienia, maksymalna srednica 13 mm
Zalecane ci$nienie sprezonego powietrza 5..7 Bar

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne DF. x sz. x wys. 730x 268 x 796 mm
Masa (bez akcesoridow) 73 kg

Spetniane normy I[EC60974-1,-10
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