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1. WSTEP

1.1 INFORMACJE WSTEPNE

Gratulujemy zakupienia spawarki firmy Kemppi. Jesli bedzie ona wlasciwie uzytkowana, okaze si¢
bardzo wydajna i wymagajaca minimum konserwacji. Niniejsza instrukcja zostata napisana tak, aby
utatwi¢ dokladne zrozumienie sposobu dziatania urzadzenia oraz zasad jego bezpiecznej
eksploatacji. W sktad instrukcji wchodza réwniez informacje na temat konserwacji i dane
techniczne urzadzenia. Przed pierwszym uruchomieniem lub konserwacja spawarki nalezy
przeczyta¢ cala instrukcje. Dodatkowych informacji na temat wyrobow Kemppi szukajcie na
stronach internetowych www.kemppi.com lub u dystrybutorow.

Kemppi zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian parametrow technicznych opisywanych
produktow.

Mozliwo$¢ wystapienia zagrozenia zycia badz bezpieczenstwa pracy bedzie w niniejszej instrukcji
oznaczana nastgpujacym symbolem: :

Nalezy postgpowaé zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzezeniami.
W czasie instalacji, eksploatacji oraz konserwacji urzadzenia nalezy mie¢ na uwadze zalecenia
dotyczace bezpieczenstwa pracy.

1.2 INFORMACJE O PRODUKCIE

Mastertigi AC/DC sa zrdédlami pradu przemiennego (AC) oraz statego (DC) przeznaczonymi do
wymagajacych zastosowan przemystowych. Umozliwiaja spawanie elektrodami otulonymi (MMA)
oraz elektroda nietopliwa w ostonie argonu (TIG). Zrédto pradu jest wielofunkcyjnym,
wysokowydajnym, sterowanym mikroprocesorowo urzadzeniem, ktorego konstrukcja oparta jest na
technice inwertorowej z wykorzystaniem tranzystorow IGBT. Dostgpne sa trzy modele: 200 A,
250 A oraz 350 A. Model 250 A wystepuje w dwoch wersjach: z uchwytem TIG chtodzonym
gazem lub z uchwytem TIG chtodzonym ciecza (wbudowana chlodnica). Spawarki moga by¢
wyposazone w jeden z trzech typow paneli sterujacych: panel PODSTAWOWY, panel MINILOG
oraz panel PULSE (do spawania pradem pulsujacym).

Podstawowy panel
AC/DC
Panel pulsu TTK 220
AC/DC

TTK 350W

Panel minilog TTK 160
AC/DC

GII 20

C 100AC C 100F
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1.3 BEZPIECZENSTWO

Prosimy o doktadne zapoznanie si¢ z ponizszymi zaleceniami i stosowanie si¢ do nich.

tuk i odpryski

Luk spawalniczy i jego odblaski stanowia zagrozenie dla nieostonigtych oczu. Przed rozpoczgciem
spawania nalezy zadba¢ o odpowiednie zabezpieczenie oczu i1 otoczenia. Luk i odpryski moga
powodowaé oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rgkawice
spawalnicze 1 ubranie ochronne.

Niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ si¢ z przepisami przeciwpozarowymi i usunaé ze
stanowiska pracy tatwopalne lub wybuchowe materialy. W czasie spawania zawsze nalezy mie¢
fatwy dostgp do odpowiedniego sprzetu gasniczego. Podczas wykonywania nietypowych prac
spawalniczych (np. spawanie zbiornikow) nalezy mie¢ na uwadze niebezpieczenstwo pozaru lub
wybuchu.

UWAGA! Iskry moga zaproszy¢ pozar nawet po kilku godzinach od zakonczenia spawania!

Zasilanie

Nie wolno wnosi¢ urzadzenia do wnetrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani
stawia¢ go na mokrej powierzchni. Uszkodzone przewody nalezy natychmiast wymieni¢, gdyz
groza porazeniem lub pozarem. Przewod zasilania nie moze by¢ przygnieciony i1 nie moze dotykac
ostrych krawgdzi ani goracych przedmiotow.

Obwod elektryczny spawania

W czasie spawania nalezy odizolowaé¢ si¢ od podloza i1 otoczenia za pomoca suchego
1 nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie wolno pracowaé¢ na mokrym podiozu, ani korzystaé
z uszkodzonych przewodow. Uchwytu TIG, kabli spawalniczych 1 zaciskow uziemiajacych nie
wolno ktas¢ na obudowie spawarki ani na innych urzadzeniach elektrycznych. Nie wolno wiaczaé
uchwytu TIG jesli nie jest on skierowany w strong materiatu spawanego.

W czasie spawania powstajq opary

Nalezy zadba¢ o odpowiednia wentylacj¢ stanowiska spawania. Szczegolne $rodki bezpieczenstwa
nalezy przedsigwzia¢ podczas spawania materiatow zawierajacych otow, kadm, cynk, rte¢ lub
beryl.
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2. PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

2.1 PODLACZANIE PRZEWODOW

Mastertig AC/DC 2000

Przewod gazu ostonowego

Uchwyt TIG chtodzony gazem

Kabel spawalniczy MMA

Kabel masy

Zdalne sterowanie

Przewod zasilania

Przewod gazu ostonowego

- _A Kabel spawalniczcy MMA
B —* Zdalne sterowanie
} ' Uchwyt TIG chtodzony gazem

Kabel masy

Przewod zasilania
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Mastertig AC/DC 2500W
|

l
AT — —a Kabel spawalniczy MMA
g o _ﬁ Zdalne sterowanie

EE ; R —— % Kabel masy
MasterTic m \

Przewdd gazu ostonowego

. -_Eh Uchwyt TIG chtodzony ciecza

Mastertig AC/DC 3500W

Kabel spawalniczcy MMA
Zdalne sterowanie

Kabel masy

Przewod gazu ostonowego

Uchwyt TIG chlodzony ciecza
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2.2 UMIESZCZENIE SPAWARKI

Wybierajac miejsce dla spawarki nalezy stosowac si¢ do ponizszych wskazéowek.
e Spawarke nalezy umiesci¢ na rownej, twardej i czystej powierzchni.

e Upewni¢ sig, ze urzadzenie znajduje z dala od urzadzen wytwarzajacych opitki (np.
szlifierek).

e Wokot urzadzenia powinno by¢ co najmniej 20 cm wolnego miejsca w celu zapewnienia
swobodnej cyrkulacji powietrza chtodzacego.

e Chroni¢ spawarke przed deszczem i nadmiernym nastonecznieniem.

2.3 PRZYGOTOWANIE ZRODLA DO PODLACZENIA

Mastertig AC/DC 2500 1 2500W: Sprawdzi¢, czy przetacznik
wyboru napigcia zasilania znajduje si¢ we wlasciwej pozycji.

Jesli konieczna jest wymiana przewodu zasilania, nalezy dokonac
wymiany przed zamocowaniem urzadzenia na wozku T 120. W
przeciwnym razie moze by¢ konieczne zdjecie urzadzenia
z wozka.

Przed podtaczeniem zrddta do sieci zasilajacej nalezy zamontowac
jeden z trzech paneli sterujacych (podstawowy, Minilog lub
Pulse). Panel montowa¢ zgodnie z dotaczona do niego instrukcja.
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2.4 PODLACZANIE ZASILANIA

e Montazu lub wymiany przewodu zasilania oraz wtyczki moze dokonywaé¢ wylacznie
uprawniony warsztat lub elektryk.

Mastertig AC/DC 2000
12000
I

Urzadzenie jest dostarczane z fabrycznie zamontowanym przewodem zasilania oraz wtyczka z
uziemieniem przeznaczong do zasilania 230 V.

Wymiana przewodu zasilania:

Zdja¢ uchwyty, obudowe oraz prawa Sciank¢ boczna urzadzenia. Przewod przeprowadzi¢ przez
otwér w tylnej Sciance i zamocowac zaciskiem. Zyl¢ fazy nalezy podtaczy¢ do styku L, zerowanie -
zyle niebieska do styku N, a zyle z6tto-zielona do styku uziemienia, oznaczonego.

Mastertig AC/DC 2500, 2500W i 3500W

2500, 2500W, 3500W
&

7 &

A
L 1 1

Urzadzenie jest dostarczane z 5m przewodem zasilania (4x2,5mm?®) bez wtyczki. Przewod
zasilajacy jest odpowiedni do wszystkich napigé¢ zasilania (230V/400V/460V) pod warunkiem
zastosowania odpowiedniego bezpiecznika (patrz: Dane techniczne). W razie potrzeby do
urzadzenia mozna podtaczy¢ przewod 4x6 mm”

e Zastosowanie bezpiecznika o obcigzalnosci wigkszej od zalecanej moze w razie awarii
spowodowac¢ dodatkowe uszkodzenia ze wzgledu na wyzsze nat¢zenie pradu.
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Mastertig AC/DC 2500, 2500W

Przed podiaczeniem zasilania upewni¢ sig, czy przetacznik napigcia zasilania znajduje si¢ w
odpowiedniej pozycji (230/400/460 V).

Wymiana przewodu zasilania:

Zdja¢ uchwyty, obudowe oraz prawa Sciank¢ boczna urzadzenia. Przewod przeprowadzié przez

otwor w tylnej $ciance i zamocowa¢ zaciskiem. Zyle fazy nalezy podtaczy¢ do styku L, zerowanie -
zyte niebieska do styku N, a zyle z6tto-zielona do styku uziemienia, oznaczonego.&.

2.5 KABLE SPAWALNICZE | MASOWE

Nalezy uzywaé kabli miedzianych o polach przekroju wynoszacych co najmniej: 16 mm® dla
Mastertiga AC/DC 2000, 25 mm® dla Mastertiga AC/DC 2500 i 2500W oraz 50 mm’ dla
Mastertiga AC/DC 3500W. Stosowanie kabli o mniejszym polu przekroju powoduje straty napigcia
i nadmierne ich nagrzewanie.

Zacisk kabla masy podiaczy¢ w miar¢ mozliwosci bezposrednio do materiatu spawanego. Kabel
spawalniczy powinien by¢ mozliwie najkrétszy. Zbyt dlugie kable powoduja straty napigcia pradu
spawania. Nie nalezy spawaé ze zwinigtymi kablami. Zwijanie kabli powoduje straty napigcia
(zwlaszcza podczas spawania AC) oraz oslabia iskr¢ w fazie zajarzenia tuku.

Powierzchnie¢ styku dokladnie oczysci¢ z farby i rdzy!

2.6 UCHWYTY TIG

Mastertig AC/DC 2000 i 2500 umozliwiaja korzystanie wytacznie z uchwytow TIG chtodzonych
gazem, natomiast Mastertig AC/DC 2500W 1 3500W pozwalaja na pracg zar6wno z uchwytami
TIG chtodzonymi gazem, jak i chtodzonymi ciecza. Nalezy zawsze uzywaé¢ uchwytu TIG
przeznaczonego do pracy z maksymalnym uzywanym natgzeniem pradu spawania.

A Nigdy nie uzywaj uszkodzonego uchwytu TIG!

2.7 SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI

Zrédha pradu Mastertig AC/DC pozwalaja na spawanie wszystkimi rodzajami elektrod otulonych
przeznaczonych do spawania pradem AC lub DC.

Mastertig AC/DC 2500, 2500W 1 3500W umozliwiaja dodatkowo cigcie 1 Ztobienie elektrodami
weglowymi.

Maks. srednice elektrod (mm) i wydajnos$¢é w zaleznosci od typu zrédta

Rodzaj elektrody wydajnosé | 2000 2500, 2500w | 3500W

Fe rutylowa 95% o4 @5 a6

Fe zwykia 100% o4 25 26

Fe wysokowydajna 180% 225 24 25
250-270% | --- o4 @5

Ss rutylowa --- a4 26 26

Ss zwykta --- 24 26 26

Ss wysokowydajna 150% @ 3,25 @5 o6

Napawanie utwardzajace | 100% @ 3,25 @5 o6
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2.8 SPAWANIE TIG DC (PRADEM STALYM)

Pradem stalym DC mozna spawaé wszystkie rodzaje stali. Do spawania stali producent zaleca
stosowanie elektrod wolframowych WC20 (szare).

2.8.1 Ostrzenie elektrody

Zaostrzenie koncowki elektrody na ksztatt stozka pozwala na stabilizacj¢ tuku i skoncentrowanie
energii w punkcie spawania. Ponizszy rysunek ilustruje zalezno$¢ dlugosci zaostrzonej koncowki
od $rednicy elektrody.

d mate natezenie pradul=3 x d
A I

Srednice elektrod przy spawaniu DC. Ponizsze dane nalezy traktowaé jako ogodlne wytyczne.

wysokie nat¢zenie pradul=1xd

Zakres natezenia

Elektroda | Dysza gazowa Prze a
pradu spawania ysza gazow zeptyw gazu

DC- WC20 W Argon

A @ mm nr @ mm I/min
5...80 1,0 4/5 6,5/8,0 5..6
70...140 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6...7
140...230 2,4 6/7 | 9,5/11,0 7..8
225...350 3,2 7/8 | 11,0/12,5 8...10
330...350 4 10 16 10...12

2.9 SPAWANIE TIG AC (PRADEM PRZEMIENNYM)

Spawanie pradem przemiennym ma zastosowanie przede wszystkim do spawania aluminium.
Podczas spawania pradem przemiennym AC producent zaleca korzystanie z elektrod WC20 (szare)
lub z czystego wolframu (zielone).

2.9.1 Balans

W spawaniu pradem AC balansem nazywamy stosunek udzialu pradu dodatniego i ujemnego w
kazdym cyklu. Regulacja balansu pozwala kontrolowaé temperatur¢ elektrody i materiatu
spawanego a tym samym glebokos$¢ wtopienia. Gdy balans jest dodatni, czyli faza pradu dodatniego
jest dluzsza od fazy pradu ujemnego, elektroda nagrzewa si¢ bardziej od materiatu spawanego.
Analogicznie, gdy balans ma warto$¢ ujemna, czyli faza pradu ujemnego jest dtuzsza od fazy pradu
dodatniego, wigcej ciepta wydziela si¢ w materiale niz w elektrodzie. Urzadzenia Mastertig AC/DC
wyposazone sa w uklad automatycznej regulacji balansu (AUTO BALANCE). Spawarka
automatycznie wybiera optymalna w danej sytuacji proporcje pradu. Uzytkownik dokonuje tylko
wyboru zakresu proporcji w zaleznosci od rodzaju elektrody za pomoca pokretta BALANCE, a
dalsza regulacja odbywa si¢ automatycznie w zalezno$ci od biezacego natg¢zenia pradu spawania.
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Funkcja automatycznego balansu daje dodatkowe mozliwosci:

- Przy spawaniu AC mozna korzysta¢ zarowno z elektrody zaostrzonej, jak i zaokraglonej. Po
rozpoczeciu spawania w zaleznosci od wartosci pradu zadanego na zrédle, urzadzenie
automatycznie zaokragli koncowkg elektrody.

- Zakres stosowalnosci elektrody ulega rozszerzeniu: dolne nat¢zenie graniczne pradu jest
obnizane, za$ gérne natgzenie graniczne pradu jest zwigkszane.

4

W pozycji elektrody zaostrzonej uktad automatycznego balansu pozwala na uzyskanie
wezszego tuku, co daje wezsza spoing 1 glgbsze wtopienie niz w przypadku elektrody
zaokraglonej. Jest to szczegdlnie przydatne podczas wykonywania spoin
pachwinowych..

Zaokraglona elektroda daje szerszy tuk i szerszy obszar oczyszczania z tlenkow, co jest
przydatne w przypadku wykonywania spoin doczotowych i spawaniu zewngtrznych
naroznikow.

Ponizsze dane nalezy traktowac jako ogdlne wytyczne.

Zakres natezenia pradu
spawania

Elektroda Dysza gazowa Przeptyw gazu

min.

min. maks.
WC20 2 Argon
\ \“

A A A @ mm nr @ mm I/min
15 25 90 1,6 4/5/6 | 6,5/8,0/9,5 6...7
20 30 150 2,4 6/7 9,5/11,0 7..8
30 45 200 3,2 7/8/10|11,0/12,5/16 8...10
40 60 350 4,0 10/11 16/17,5 10...12

Powyzsza tabela oraz podziatka na panelu odpowiadaja elektrodzie WC20 (szarej). W przypadku
elektrody z czystego wolframu (zielonej) koncoéwka jest nieco bardziej zaokraglana.
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2.10 GAZ OSLONOWY
Butle z gazem nalezy uzytkowaé¢ z zachowaniem odpowiednich $Srodkow ostroznosci.
Uszkodzenie butli lub zaworu stwarza powazne zagrozenie!

Najczes$ciej stosowanymi gazami ostonowymi sa argon, hel oraz mieszanka argonowo-helowa.
Nalezy korzysta¢ z reduktora odpowiedniego dla danego rodzaju gazu. Przeplyw gazu ostonowego
zalezy od pradu spawania i wynosi najczesciej 8-10 I/min. Niewlasciwy przeptyw gazu powoduje
porowato$¢ spoiny. W wyborze odpowiedniego gazu oraz reduktora pomoze Panstwu dystrybutor
Kemppi.

2.10.1 Instalacja butli z gazem

e Butle z gazem nalezy zawsze mocowa¢é przy Scianie lub na wézku w pozycji pionowej za
pomoca specjalnego uchwytu. Po zakonczeniu spawania zakreca¢ zawor butli z gazem.

Elementy reduktora

A Zawor butli z gazem
B Pokretto regulacji cisnienia
C Nakretka
D Krociec weza
B E Nakretka ptaszczowa
F Wskaznik ci$nienia w butli
E G Wskaznik ci$nienia w we¢zu
D lub natgzenia przeptywu gazu

Dla wigkszo$ci typoéw reduktoréw stosuje si¢ nastgpujacy sposob postgpowania:
1. Odsuna¢ si¢ i otworzy¢ na chwile zawér butli (A) w celu usunigcia ewentualnych
zanieczyszczen.

Pokretto regulacji ci$nienia (B) zakreci¢ do oporu.

Zamkna¢ zawor iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).
Podtaczy¢ reduktor do butli i dokrgci¢ kluczem nakretke (C).
Nasuna¢ waz na krociec (D).

AN

Jeden koniec weza podtaczy¢ do reduktora, a drugi do spawarki. Dokreci¢ nakretke ptaszczowa

(E).

7. Zawor butli nalezy otwiera¢ powoli. Wskaznik ci$nienia butli (F) pokazuje ci$nienie w butli.
Uwaga! Nie wolno zuzywac¢ catej zawartosci butli. Butlg nalezy napetni¢, gdy ci$nienie w butli
spadnie do ok. 2 bar.

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

9. Wlaczy¢ spawarke, uaktywni¢ funkcje testu gazu, a nastepnie pokrettem (B) zwigkszaé
ci$nienie (lub przeptyw) gazu az do osiagnigcia pozadanej wartosci.

Po zakofczeniu spawania zakrgci¢ zawor butli. Jesli maszyna nie bgdzie uzywana przez dhuzszy

czas nalezy odkreci¢ pokretto regulacji cisnienia.
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3. PANELE STERUJACE

PODSTAWOWY

MINILOG
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PULSE

A e

*®

Wybdr sposobu zajarzenia tuku TIG: TIG HF (iskrowe) lub TIG CONTACT (kontaktowe)
Czestotliwos¢ pradu AC: FREQUENCY 50...200 Hz

Regulacja czasu koncowego wyptywu gazu 0...100 s

Pokretto regulacji czasu opadania natezenia pradu spawania 0...15 s

Pokretto regulacji pradu spawania 12. Uzywane réwniez do regulacji innych parametrow.
Przycisk wyboru sterowania z panelu lub zdalnego (REMOTE); przycisk blokady kodowe;j
(CODE LOCK/ENTER)

Regulacja natgzenia pradu impulsu: TIG PULSE 3...200 A, 250 A, 350 A oraz udzialu pradu
impulsu: RATIO 10...75%

Przycisk wyboru spawania pradem pulsujacym

9. Regulacja pradu tta: BACK 20...40% oraz czgstotliwosci pulsu: FREQUENCY 0,1...300 Hz

10.

11

Regulacja poczatkowego natgzenia pradu: nizsze od roboczego (SOFT START) lub wyzsze od
roboczego (HOT START) —70...+50%

. Wybor funkcji Minilog oraz regulacja natgzenia pradu: MINILOG —80...+20%
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Regulacja czasu poczatkowego wyptywu gazu oraz przycisk blokady kodowej CODE LOCK
Regulacja czasu narastania pradu spawania 0...5 s

Wybér oraz regulacja czasu spawania punktowego: SPOT WELD 0...10 s

Wybor sposobu pracy uchwytu TIG: 2T/4T

Przywolanie parametrow spawania z pamigci lub z panelu: MEM./PANEL
Zapamigtywanie parametrow spawania: SAVE

Przycisk wyboru kanatu pamigci: CHANNEL 1...9

Przycisk wyboru spawania tukiem przerywanym: BROKEN ARC

Regulacja dynamiki (ci$nienia tuku) podczas spawania MMA: DYNAMICS -9...9
Przycisk wyboru spawania metoda MMA: MMA

Pokretto regulacji balansu podczas spawania TIG AC: BALANCE —70%...+70%
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3.1 WYSWIETLACZE | LAMPKI KONTROLNE PANELU

Zasilanie Przegrzanie  Nieodpowiednie napigcie zasilania

\m/ﬁ/

Wyswietlacz Wyswietlacz Jednostlki
biezgcego lub napigcia pradu
ustawionego spawania lub

natezenia pradu  parametrow

Lampka ostrzegawcza przegrzania zapala sig¢, gdy doszto do przegrzania maszyny. Urzadzenie
nalezy pozostawi¢ wiaczone, w celu schtodzenia go przez wentylator. Gdy lampka zgasnie, mozna
wznowic prace.

Lampka niewtasciwego napigcia zasilania zapala sig, jezeli napigcie zasilania jest zbyt niskie lub
zbyt wysokie. W takiej sytuacji nalezy sprawdzi¢ ustawienia urzadzenia i/lub parametry instalacji
zasilajacej. Sygnalizator zapala si¢ rdwniez podczas wystapienia chwilowego przepigcia w sieci
zasilajacej.

Natezenie pradu jest wyswietlane z doktadnos$cia 3% + 2 A, a napigcie z doktadnoscia 3% £ 0,2 V.

3.2 KORZYSTANIE ZE ZDALNEGO STEROWANIA

Funkcj¢ zdalnego sterowania uaktywniamy przyciskiem REMOTE.
Zdalne sterowanie pozwala na regulacj¢ nat¢zenia pradu spawania
-. MOTEl TIG i MMA. Regulacja pozostalych parametrow spawania odbywa
O si¢ za pomoca pokretta regulacji natezenia pradu na panelu.
CaoELaekraT®  Uktad zdalnego sterowania C 100AC umozliwia dodatkowo wybor
metody spawania (MMA/TIG). Urzadzenie ustala biegunowos$¢
(rodzaj pradu) zgodnie z uprzednio wprowadzonymi ustawieniami.
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3.3 SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA MMA

3.3.1 Wyboér rodzaju pradu
..
AC DC- DC+

7

Wecisnaé przycisk wyboru metody spawania MMA. Lampka kontrolna rodzaju pradu wskazuje
biezace ustawienie: AC, DC- lub DC+.

Woeciskajac ponownie przycisk MMA wybra¢ pozadany rodzaj pradu zgodnie ze wskazaniem lampki
kontrolne;j.

3.3.2 Spawanie tukiem przerywanym

Nacisnigcie przycisku BROKEN ARC powoduje wlaczenie spawania metoda tuku przerywanego.
Luk przerywany stosujemy zwlaszcza podczas spawania materialdéw cienkich, poniewaz nie
powoduje to przegrzewania materiatlu, wystgpujacego podczas spawania tukiem ciaglym.
Temperatura spawania jest regulowana poprzez przerywanie tuku. Przy spawaniu ta metoda
przerwanie tuku jest tatwiejsze, a prad zajarzania mniejszy niz w przypadku zwyklego spawania
MMA. Funkcja jest przydatna rowniez podczas spawania w pozycjach putapowych.

3.3.3 Regulacja dynamiki spawania MMA (tylko panele minilog i Pulse)

a4 g .9 Nacisnigcie przycisku DYNAMICS spowoduje wysSwietlenie wartosci

odpowiadajacej biezacej dynamice spawania. Regulacja dynamiki odbywa
! l si¢ za pomoca pokrgtta regulacji natgzenia pradu. Warto$¢ zerowa

odpowiada zwyklemu spawaniu MMA wszystkimi rodzajami elektrod.
Wartos$ci ujemne (-9...-1) daja tuk bardziej migkki. Podczas spawania
w gornym zakresie natgzenia pradu dla danej elektrody ilo$¢ odpryskow
ulega zmniejszeniu. Warto$ci dodatnie (1...9) daja tuk twardszy, odpowiedni
np. do spawania cienkimi elektrodami nierdzewnymi w dolnym zakresie
nat¢zenia pradu dla danej elektrody..

DYNAMICS

3.4 SPAWANIE TIG
3.4.1 Wybér spawania TIG i rodzaju pradu

Nacisna¢ przycisk odpowiadajacy pozadanej metodzie zajarzania
tuku: iskra o wysokiej czestotliwosci (TIG HF) lub kontaktowo (TIG
;3 ‘TJFG CONTACT). Obok wybranej metody zapali si¢ lampka kontrolna.
Dalsze naciskanie przycisku pozwoli na wybdr rodzaju pradu. Aby
s Holle T wybra¢ prad DC+ nalezy jednoczes$nie wcisnaé oba przyciski TIG.
Ac DC' CONTACT
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3.4.2 Iskrowe zajarzenie tuku

Zajarzanie kontaktowe stosujemy w miejscach, gdzie w poblizu stanowiska spawania
znajduja si¢ wrazliwe na zaklocenia urzadzenia elektroniczne. Iskra o wysokiej
czestotliwosci moze powodowac zaklocenia elektromagnetyczne.
Zajarzenie tuku odbywa si¢ za pomoca iskry o wysokiej czgstotliwo$ci 1 wysokim napigciu bez
dotykania materialu spawanego. Jesli w ciagu jednej sekundy nie dojdzie do zajarzenia tuku nalezy
ponownie wcisna¢ wilacznik uchwytu. W niektoérych przypadkach zajarzenie utatwia dotknigcie
materiatu spawanego dysza gazowa.

3.4.3 Kontaktowe zajarzenie ftuku

1 ? 2 ; 3 4: 7

Lekko docisna¢ elektrode do materiatu spawanego (1). Nacisna¢ wlacznik uchwytu. Rozpocznie si¢
wyplyw gazu ostonowego, a przez elektrodg poptynie prad o matym natg¢zeniu. Oderwac elektrodg
od materialu spawanego poprzez pochylenie uchwytu w taki sposob, aby dysza gazowa dotykata

materialu (213), co spowoduje zajarzenie tuku. Natgzenie pradu osiagnie wartos¢ robocza
w ustawionym czasie narastania pradu spawania (4).

3.4.4 Wybér sposobu pracy i obstuga wiacznika uchwytu TIG

Wybor sposobu pracy wilacznika uchwytu TIG odbywa si¢ za pomoca
fiT przycisku 2T / 4T.

2T
/ﬂ
4T,

2-takt (2T) z zajarzeniem iskrowym
T 1. Wcisnigcie wlacznika uchwytu rozpoczyna wyptyw gazu
ostonowego. Po uplywie czasu poczatkowego wyptywu gazu
dochodzi do zajarzenia tuku, a natgzenie pradu spawania
osiaga warto$¢ robocza w ustawionym czasie narastania.

2. Zwolnienie wlacznika powoduje opadanie nat¢zenia pradu
spawania w ustawionym czasie opadania. Po zgaszeniu tuku
trwa wyplyw gazu ostonowego w ustawionym czasie
koncowego wyptywu gazu.

2-takt (2T) z zajarzeniem kontaktowym
. - 1. Lekko docisna¢ elektrode do materiatu spawanego.

“ 2. Weisnaé whacznik uch
A S { 2. a¢ wiacznik uchwytu.

0 = ———| 3. Powoli oderwa¢ elektrode od materiatu. Dojdzie do

3{}__‘ ‘ zajarzenia luku, a natgzenie pradu spawania osiagnie
==L I warto$¢ robocza w ustawionym czasie narastania.

4. Zwolnienie wlacznika spowoduje opadanie natgzenia
pradu spawania w ustawionym czasie opadania. Po
zgaszeniu tuku trwa wyplyw gazu ostonowego
w ustawionym czasie koncowego wyptywu gazu.

112
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Faz¢ opadania pradu spawania mozna przerwal przez szybkie naci$nigcie
wlacznika uchwytu.

Powr6t z fazy opadania pradu do natgzenia roboczego jest mozliwy poprzez
wcisnigcie wiacznika uchwytu, co spowoduje narastanie pradu w czasie
odpowiadajacym czasowi opadania.

ol I |

._1:

4-takt (4T) z zajarzeniem iskrowym
' 1.

Wcisnigcie wiacznika rozpoczyna wyplyw gazu ostonowego.

2. Zwolnienie wlacznika powoduje zajarzenie tuku. Natg¢zenie

pradu spawania osiagnie warto$¢ robocza w ustawionym
czasie narastania.

Ponowne wci$nigcie wlacznika nie przerywa spawania.

Ponowne zwolnienie wlacznika powoduje opadanie pradu
spawania w ustawionym czasie opadania az do wygaszenia
luku. Wyptyw gazu ostonowego trwa w ustawionym czasie
koncowego wyplywu gazu.

4-takt (4T) z zajarzeniem kontaktowym

2l

t

i
!

L

123

1.
2.
3.

Lekko docisna¢ elektrode do materiatu spawanego.
Na chwilg wcisna¢ wiacznik uchwytu.

Powoli oderwa¢ elektrod¢ od materiatu. Dojdzie do zajarzenia
luku, a natgzenie pradu spawania osiagnie warto$¢ robocza
W ustawionym czasie narastania.

Ponowne wecisnigcie wlacznika nie przerywa spawania.

Ponowne zwolnienie wiacznika powoduje opadanie pradu
spawania w ustawionym czasie opadania az do wygaszenia
luku. Wypltyw gazu ostonowego trwa w ustawionym czasie
koncowego wyptywu gazu.

Wecisnigceie wiacznika uchwytu w fazie opadania pradu spowoduje zatrzymanie
opadania na biezacym poziomie natgzenia. Zwolnienie wiacznika spowoduje
dalsze opadanie pradu.

Szybkie wcisnigcie wlacznika uchwytu w fazie opadania pradu spowoduje
powr6t do roboczego natezenia pradu spawania.

Mastertig AC/DC 2000, 2500, 2500W, 3500W strona 19



3.4.5 Regulacja czasu opadania pradu (wypetnianie krateru)

Regulacja czasu opadania pradu odbywa si¢ za pomoca pokretta.

Zakres regulacji wynosi 0...15 s. W czasie regulacji biezacy czas jest
widoczny na wyswietlaczu. Po 5 sekundach wyswietlacz powrdci do
15s
Igl il

poprzedniego stanu.
3.4.6 Regulacja czasu narastania pradu

1. Wecisnaé przycisk znajdujacy si¢ obok rysunku fazy narastania
pradu spawania. Na prawym wyswietlaczu pojawi si¢ biezacy
czas narastania w sekundach.

2. Za pomoca pokretla regulacji natgzenia wybra¢ pozadany czas
narastania (0-5s). Po 5 sekundach wyswietlacz powréci do

@ poprzedniego stanu.
11011

CODE LOCK

3.4.7 Regulacja poczatkowego i koncowego czasu wypfywu gazu
1. Wecisna¢ przycisk poczatkowego lub koncowego wyptywu gazu znajdujacy si¢ przy symbolu
butli z gazem obok rysunku krzywej pradu spawania.

2. Za pomoca pokretta natezenia ustawi¢ pozadany czas wyptywu gazu (wypltyw poczatkowy:
0-5 s; wyptyw koncowy: 0-100 s).

3.4.8 Regulacja balansu (BALANCE)

Funkcja BALANCE automatycznie dostosowuje proporcje pradu do biezacego rodzaju elektrody i
pradu spawania. Regulujac balans réwnoczes$nie ustawiamy prad podgrzewajacy elektrodg oraz
formujacy zaostrzenie elektrody.

2.4 ia la. Przy spawaniu elektroda zaostrzona nalezy przekrgci¢ pokretto
st regulacji balansu do lewej granicy zakresu odpowiedniego dla
= uzywanej elektrody (waski tuk, glgbokie wtopienie; zalecane dla
$ d 3 waskich spoin).
= AC 1p. Przy spawaniu elektroda zaokraglona nalezy przekreci¢ pokretio
regulacji balansu do prawej granicy zakresu odpowiedniego dla
uzywanej elektrody.
2. Aby elektroda bardziej si¢ nagrzewata nalezy przekrgci¢ pokretto

W prawo, natomiast aby nagrzewala si¢ mniej nalezy je przekrgcic
w lewo.
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3.4.9 Regulacja czestotliwosci pradu TIG AC (tylko panele minilog i Pulse)

Panele MINILOG i1 PULSE umozliwiaja regulacj¢ czgstotliwosci pradu spawania AC. Zwigkszenie
czestotliwoscei skutkuje nieznacznym zwigkszeniem stabilno$ci 1 skupienia tuku, ale jednocze$nie
powoduje glosniejsza prace tuku.
1. Nacisna¢ przycisk FREQUENCY znajdujacy si¢ w polu AC.
FREQUENcY 2. Za pomoca pokretla regulacji natezenia ustawi¢ pozadana warto$¢ czgstotliwosci

w zakresie 50...200 Hz. Ustawienie fabryczne wynosi 60 Hz.
50-200 Hz

)
AC
3.4.10 Funkcja Minilog (tylko panele minilog i Pulse)
MNLOG | Funkcja Minilog pozwala na ustawienie dwdch réznych poziomow natgzenia pradu:
podstawowego 1 roboczego. Przetaczanie migdzy tymi warto$ciami odbywa si¢ za

pomoca szybkiego naciskania wiacznika uchwytu. Funkcja Minilog dziata wytacznie
po wybraniu 4-taktowego sposobu pracy wiacznika uchwytu.

Wiaczenie i regulacja funkcji Minilog odbywa si¢ za pomoca pokretta. Gdy pokregtto
jest w pozycji OFF, funkcja jest wylaczona. Regulacji roboczego nat¢zenia pradu
dokonuje si¢ normalnie, za pomoca pokretta regulacji natezenia. Pokretto Minilog
stuzy do ustawienia wartosci natezenia podstawowego w zakresie od —80% do +20%
natg¢zenia roboczego. W czasie regulacji biezaca warto$¢ natgzenia jest widoczna na

wyswietlaczu.
7 H‘ H u erelqczanie pom'iqdzy‘ natgieniem ppdstawowym a roboczym odbywa
. . ; si¢ poprzez szybkie wciskanie wlacznika uchwytu.
I, |_| \ Lampki kontrolne panelu pokazuja biezacy poziom natezenia pradu.
P 5 Dhuzsze wcisniecie wiacznika uchwytu (>0,7 s) powoduje zakohczenie
spawania.

Funkcji Minilog mozna uzywa¢ do kontroli temperatury spawania, np. w celu chwilowego
schtodzenia materiatu lub zwigkszenia temperatury.

Funkcja Minilog umozliwia rowniez przej$cie do nizszego nat¢zenia pradu np. przy zmianie pozycji
lub wymianie drutu, bez konieczno$ci przerywania spawania.

Nizszej wartos$ci nat¢zenia pradu mozna tez uzywac do recznego wypelniania krateru w gtowne;j
fazie spawania.
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3.5 FUNKCJE PAMIECI (TYLKO PANEL PULSE)

0 O O
|'£""_"| BAVE | m
Funkcje pamigci umozliwiaja zapisanie w pamigci 9 ustawien panelu. Zapamigtywane sa wartosci

wszystkich parametréw, ktére moga by¢ regulowane przez uzytkownika. Gdy funkcja pamigci jest
wylaczona, wyswietlacz pola pamigci (MEMORY) nie $wieci sig.

Przyciskiem CHANNEL wybieramy kanat pamigci, z ktorego maja zosta¢ odczytane lub do ktorego
maja zosta¢ zapisane parametry spawania.

Przycisk MEM./PANEL umozliwia przetaczanie migdzy warto§ciami parametréw ustawionymi na
panelu a warto$ciami zapamigtanymi.

Przycisk zapisu SAVE dziala dwustopniowo. Pierwsze naci$nigcie umozliwia ustawienie
parametréw do zapamigtania oraz wybor kanalu pamigei, w ktorym maja zostaé one zapisane.
W czasie tej operacji miga lampka zapisu SAVING. Ponowne wcisnigcie przycisku powoduje
zapisanie ustawionych wartosci w wybranym kanale pamigci.

3.5.1 Przywolywanie zapamietanych parametrow

®C @ 1. Wciskajac przycisk CHANNEL wybra¢ numer kanatu zawierajacego

e pozadane parametry. Lampki kontrolne panelu pokazuja zapamigtane

w danym kanale ustawienia, a na wys$wietlaczu nat¢zenia widoczna jest

o0 © zapamigtana warto$¢ natgzenia. Wartosci pozostalych parametrow mozna

gt i przejrze¢ naciskajac przycisk danego parametru lub obracajac pokretlo.
Wszystkie warto$ci sa zablokowane, co oznacza, Ze ich regulacja nie jest
mozliwa dopoki pali si¢ lampka kontrolna MEM.

2. Aby zmieni¢ zapamigtane wartosci nalezy wcisna¢ przycisk MEM./PANEL.
Po zapaleniu si¢ lampki PANEL mozliwa jest regulacja wszystkich
parametrow z panelu.

3.5.2 Zapamietywanie biezacych parametrow spawania
oC @ 1. Nacisna¢ przycisk SAVE. Lampka SAVING zacznie migac.

FPAMEL MEM SAVING

2. Za pomoca przycisku CHANNEL wybra¢ numer kanatu, w ktérym
ce & [ parametry maja by¢ zapisane.

PAMNEL MEM  SAVING

3. Ponownie nacisnaé przycisk SAVE. Biezace parametry zostaly zapamigtane
®C @ w wybranym kanale.

FANEL MEM SAVING

Uwaga! W czasie zapisu (gdy miga lampka SAVING), po wybraniu numeru kanalu przyciskiem
CHANNEL mozliwe jest przejrzenie poprzednich wartosci zapamigtanych w wybranym kanale.
W tym celu nalezy nacisna¢ przycisk MEM./PANEL, co spowoduje przejscie do trybu MEM
1 umozliwi przegladanie zapamigtanych warto$ci (parametry ustawione na panelu nie ulegna
zmianie). Po sprawdzeniu zapamigtanych wartosci nalezy powtornie nacisnaé przycisk
MEM./PANEL, co spowoduje powr6t do trybu zapisu. Powtorne nacis$nigcie przycisku SAVE
spowoduje zapisanie biezacych parametrow panelu w wybranym kanale pamigci.
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3.6 BLOKADA KODEM ZABEZPIECZAJACYM

Urzadzenie wyposazono w zabezpieczenie przed kradzieza i uzyciem przez niepowotane osoby.
Mozliwe jest wlaczenie blokady kodowej, dzigki ktorej do uruchomienia urzadzenia konieczne jest
wprowadzenie ustalonego przez uzytkownika trzycyfrowego kodu odblokowujacego. Kod jest
zapamigtywany w biezacym panelu sterujacym. W razie wymiany panelu kod pozostaje przypisany
do konkretnego panelu.

3.6.1 Aktywacja blokady kodowej

1. Jednoczesnie wcisna¢ przyciski poczatkowego wyplywu gazu (CODE LOCK) i1 zdalnego
sterowania (REMOTE/CODE LOCK/ENTER).

Elmld DEE

2. Za pomoca pokretta regulacji natezenia wprowadzi¢ pierwsza cyfre¢ kodu (np. 4).

clod Hi=l=

3. Wcisnaé przycisk potwierdzenia (REMOTE/CODE LOCK/ENTER).

Emle ==
4. Za pomoca pokretta wprowadzi¢ druga cyfre (np. 3) i ponownie potwierdzi¢ przyciskiem
(REMOTE/CODE LOCK/ENTER).

Elold |=dl=

5. Postepujac analogicznie wprowadzi¢ trzecia cyfre (np. 2).

clad |==1F

Blokada kodowa jest teraz wlaczona a urzadzenie jest zabezpieczone kodem (np. 432).

3.6.2 Wiaczanie urzadzenia zablokowanego kodem

Aby uruchomi¢ urzadzenie zablokowane kodem nalezy po jego wiaczeniu wprowadzi¢ prawidtowy
kod odblokowujacy.

e Hi=]=
1. Za pomoca pokretta regulacji natezenia wprowadzi¢ pierwsza cyfre kodu.
clold H=l=
2. Potwierdzi¢ przyciskiem (REMOTE/CODE LOCK/ENTER).
Elold ==

3. Postgpujac analogicznie wprowadzi¢ druga i trzecia cyfre.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

W razie wprowadzenia blednego kodu mozna sprobowa¢ wprowadzi¢ go jeszcze raz po
wylaczeniu i ponownym wlaczeniu urzadzenia. W wypadku zapomnienia kodu nalezy
skontaktowac si¢ z autoryzowanym serwisem Kemppi.
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3.6.3 Usuwanie blokady kodowej

1. Jednocze$nie wcisna¢ przyciski poczatkowego wyplywu gazu (CODE LOCK) i1 zdalnego
sterowania (REMOTE/CODE LOCK/ENTER).

(i (0T

2. Wprowadzi¢ kod odblokowujacy, podobnie jak przy wiaczaniu urzadzenia. Po wprowadzeniu
ostatniej cyfry blokada zostanie usunigta.

elald HFE

3. Po wytaczeniu i ponownym wlaczeniu urzadzenie jest gotowe do pracy.

3.6.4 Zmiana kodu

1. Usuna¢ blokadg zgodnie z powyzszymi zaleceniami.

2. Aktywowac¢ blokad¢ z nowym kodem.

4. UKLAD CHLODZENIA
(Mastertig AC/DC 2500W i 3500W)

Pe brak cisnienia

c t przegrzanie plynu

e \ pl'ﬂbﬂ pl_zepm ph’llu TEST

palnik chlodzony gazem lub woda
GAS /WATER

W celu wlania ptynu chtodniczego do zbiornika lub sprawdzenia jego poziomu nalezy wysunaé
szuflad¢ znajdujaca si¢ w dolnej czesci urzadzenia. Zbiornik nalezy napetni¢ 20-40% mieszaning
wody 1 glikolu, zgodnie z wymagana odporno$cia na zamarzanie. Mozna stosowa¢ inne markowe
chtodnicze plyny niezamarzajace.

Praca pompy uktadu chlodzenia sterowana jest automatycznie. Pompa pracuje tylko podczas
spawania oraz przez krotki czas po jego zakonczeniu.
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5. ZABEZPIECZENIA URZADZENIA

5.1 PRZEGRZANIE

W przypadku przegrzania urzadzenia zapala si¢ zolta lampka przegrzania, a praca
A i urzadzenia jest wstrzymywana. Do przegrzania moze dojs¢ w wyniku diugotrwatego
spawania z obciazeniem 100% lub gdy uktad chtodzacy jest niedrozny.

5.2 PRZEPIECIA W SIECI ZASILAJACEJ

Jesli w sieci zasilajacej wystapi nagly skok napigcia na tyle duzy, ze mogtby uszkodzi¢

"W urzadzenie, zasilanie jest natychmiast odtaczane. Jesli przepigcia sa krotkotrwate moze to
objawia¢ si¢ jedynie krotkimi przerwami w jarzeniu tuku. Lampka ostrzegawcza zbyt
wysokiego lub niskiego napigcia zapala sig, gdy przepigcie trwa dluzszy czas.

5.3 NIEWLASCIWE NAPIECIE ZASILANIA

Mastertig AC/DC 2500 i 2500W

Jesli urzadzenie obslugujace kilka réznych napigé zasilania zostanie podiaczone do

ﬁ?‘ napigcia niezgodnego z ustawionym, na panelu zapali si¢ lampka ostrzegawcza.
Krotkotrwale podlaczenie do niewlasciwego napigcia nie spowoduje uszkodzenia
urzadzenia. Aby usuna¢ awari¢ nalezy odtaczy¢ zasilanie 1 przestawic¢ przetacznik wyboru
napigcia na wlasciwa pozycje.

5.4 OCHRONA UCHWYTOW CHLODZONYCH CIECZA

Mastertig AC/DC 2500W i 3500W

Jesli przetacznik wyboru sposobu chlodzenia uchwytu znajduje si¢ w pozycji dla uchwytu
chtodzonego gazem, a rozpoczgte zostanie spawanie uchwytem chlodzonym ciecza przy pradzie
spawania przekraczajacym 60 A, praca urzadzenia zostanie wstrzymana.
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6. WYPOSAZENIE DODATKOWE

6.1 UKLADY ZDALNEGO STEROWANIA

- C 100D
C 100AC
C 100C Regulacja natezenia pradu spawania TIG/MMA, skala wzgledna 1-10.

C 100D Regulacja zgrubna i precyzyjna nat¢zenia pradu spawania TIG/MMA, skala wzgledna
1-10.

C 100AC Regulacja natgzenia pradu spawania TIG/MMA, skala wzgledna 1-10. Wybor metody
spawania TIG/MMA.

C 100F  Sterownik nozny do spawania metoda TIG:
- funkcja startu
- regulacja natg¢zenia pradu spawania za pomoca pedatu
- zakres regulacji ustawiany za pomoca potencjometroOw min. i maks.

6.1.1 Podtaczenie sterownika noznego

Sterownik nozny podlaczany jest do urzadzenia dwoma
przewodami,  przewodem  sterujacym  pradem  spawania
1 mocowanym z tyhu urzadzenia przewodem uruchamiajacym prace.
Jezeli uzywamy sterownika noznego bez jego wcze$niejszego
dopasowania do urzadzenia, maksymalny dostepny prad spawania
bedzie o ok. 30% nizszy od maksymalnej wydajno$ci urzadzenia.

6.1.2 Dopasowanie urzadzenia do pracy ze sterownikiem noznym
1. Wylaczy¢ urzadzenie.

2. Wiaczy¢ urzadzenie trzymajac wcisnigty przycisk REMOTE. Na wyswietlaczu pojawi si¢
komunikat rEn O1.

3. Przekregci¢ pokretio regulacji nat¢zenia tak, aby na wyswietlaczu pojawil si¢ komunikat rEn 02.
(01=C 100C, 02=C 100F).

4. Ponownie wcisna¢ przycisk REMOTE w celu zapamigtania ustawien.
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6.2 WOzKI TRANSPORTOWE

A Nie wolno podnosi¢ urzadzenia wraz z butla gazowa!

Wozek T 120 Wozek T 22
Mastertig AC/DC 2000, 2500, 2500W, 3500W Mastertig AC/DC 2500, 2500W, 3500W

uchwyty po obu stronach

(razem 4 szt.)

7. FUNKCJE DODATKOWE

Urzadzenie wyposazone jest w szereg funkcji dodatkowych, niedostgpnych bezposrednio z panelu.
Przy normalnym spawaniu funkcje te nie sa potrzebne spawaczowi, ale do niektorych zadan moga
si¢ okaza¢ przydatne. Funkcje te nazywa si¢ przetacznikowymi, poniewaz odpowiadaja one
numerom poszczegdlnych przetacznikow wewngtrznych (zworek). Funkcje te moga by¢ typu
wlaczona/wytaczona lub tez o warto$ciach regulowanych.

Funkcje przefacznikowe

1. Wylaczy¢ urzadzenie.

2. Wilaczy¢ urzadzenie trzymajac wecisnigty przycisk POST GAS. Na wys$wietlaczu pojawi si¢
napis JO1 OFF lub JO1 ON.

3. Zapomoca przycisku REMOTE wybra¢ pozadany numer funkcji (przetacznika).

4. Pokrettem regulacji natgzenia zmieni¢ warto$¢ wybranej funkcji.

5. Po dokonaniu zmian ponownie wcisna¢ przycisk POST GAS, co spowoduje zapamigtanie
wprowadzonych wartosci.
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Ustawienia fabryczne zostaty podkreslone (On=wlaczony, Off=wytaczony).

JOI:

JO2:

JO3:

J04:

JOS:

JO6:

JO7:

JOS8:

JO9:

J10:

J11:
J12:

J13:

J14:

J15:

J16:

J17:

J18:
J19:

[On] = predkos$¢ narastania pradu jest stata 1 zalezy od nat¢zenia pradu spawania.
[Off] = czas narastania pradu jest niezalezny od pradu spawania.

[On] = predkos¢ opadania pradu jest stata 1 zalezy od natg¢zenia pradu spawania.
[Off] = czas opadania pradu jest niezalezny od pradu spawania.

[On] = funkcja anty- przyklejeniowa TIG jest wlaczona.

[Off] = funkcja anty- przyklejeniowa TIG jest wytaczona.

[On] =regczna regulacja balansu pradu AC.

[Off] = automatyczna regulacja balansu.

[On] = automatyka spawania sczepnego wytaczona.

[Off] = automatyka spawania sczepnego wlaczona.

[On] = warto$¢ pradu opadania TIG jest najnizszym pradem koncowym.

[Off] = prad koncowy wynosi 20% natgzenia pradu roboczego.

[On] = napigcie biegu jatowego wynosi 39 V.

[Off] = napigcie biegu jatowego wynosi 70 V.

[On] = pod koniec spawania 4-taktowego wcisnigcie wlacznika uchwytu rozpoczyna fazg

opadania pradu, ktéra trwa do momentu zwolnienia wlacznika. W przypadku trzymania
wlacznika po zakonczeniu opadania prad pozostaje na poziomie minimalnym (patrz J06).

[Off] = zwykta praca 4-taktowa.

[On] = czestotliwo$¢ podstawowa wynosi 18 kHz niezaleznie od pradu spawania.

[Off] = czestotliwo$¢ podstawowa wynosi 18 kHz / 36 kHz (w zalezno$ci od ustawien).

[On] = funkcja goracego/tagodnego startu jest dostgpna w trybie 2T.

[Off] = funkcja goracego/tagodnego startu nie jest dostgpna w trybie 2T.

regulacja czasu goracego/tagodnego startu w trybie 2T (0,0...9,9 s). J10 musi by¢ w poz. [On].

[On] =w trybie 2T szybkie wcisnigcie spustu nie przerywa opadania pradu.

[Off] =w trybie 2T szybkie wcisnigcie spustu przerywa opadanie pradu.

[On] =w trybie TIG AC poziom poétcyklu dodatniego jest zawsze taki sam, jak ujemnego.

[Off] = w trybie TIG AC poziom poétcyklu dodatniego zmienia si¢ wraz z regulacja balansu
(zarowno przy regulacji r¢cznej, jak 1 automatycznej).

[On] = czas szybkiego wcisnigcia spustu wynosi do 0,3 s.

[Off] = czas szybkiego wcisnigcia spustu wynosi do 0,7 s.

[On] = spawanie TIG AC zaczyna si¢ od potcyklu ujemnego.

[Off] = spawanie TIG AC zaczyna si¢ od pétcyklu dodatniego.

0...2,0 = udzial poczatkowego pradu DC przy spawaniu TIG AC.

Ustawienie fabryczne = 1,0

0...2,0 = proporcja pulsu zajarzania MMA.
Ustawienie fabryczne = 1,0

Niewykorzystany
Niewykorzystany
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8. KONSERWACJA

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywno$¢ pracy 1 warunki
eksploatacji. Prawidlowa eksploatacja i regularna konserwacja pomoga uniknaé zbg¢dnych zaklocen
1 przerw w pracy.

8.1 UCHWYTTIG

Ze wzgledu na wysokie temperatury pracy i zwiazane z tym zuzycie, najwigcej konserwacji
wymagaja elementy koncéwki uchwytu. Zwroci¢ uwage na stan pozostatych czgsci uchwytu.

8.1.1 Elementy konncowki uchwytu

Sprawdzi¢, czy:

- wszystkie elementy izolacyjne sa w dobrym stanie.

- dysza gazowa jest nieuszkodzona i czy jest odpowiednia dla danego zadania.

- wyplyw gazu ostonowego jest rowny i niezaktdécony.

- elektroda jest w dobrym stanie. Srednica elektrody i zaostrzenie koncowki powinny by¢
odpowiednie dla danego zadania. Elektrode¢ nalezy ostrzy¢ pociagni¢ciami wzdluznymi.

- mocowanie elektrody jest w dobrym stanie, a elektroda jest doktadnie zamocowana.

8.1.2 Przewdd uchwytu

Sprawdzi¢, czy:

- obudowa uchwytu i izolacja przewodu uchwytu jest w dobrym stanie.

- przewod uchwytu nie jest w ktoryms miejscu zatamany.

Uszkodzone cze¢$ci nalezy niezwlocznie wymienié!

W czasie konserwacji i naprawy postgpowac zgodnie z zaleceniami producenta uchwytu.

8.2 KABLE

Stan kabli spawalniczych i1 przewoddéw taczacych nalezy sprawdza¢ codziennie.

A Nie wolno korzysta¢ z uszkodzonych przewodow!

e Upewni¢ si¢, czy przewody zasilania sa3 w dobrym stanie i spelniaja normy
bezpieczenstwa!

Naprawy 1 wymiany przewodow zasilania moze dokonywac jedynie uprawniony warsztat lub
elektryk.

8.3 ZRODLO PRADU

UWAGA! Przed zdjeciem obudowy odlaczy¢ urzadzenie od zasilania i odczeka¢ co najmniej

2 minuty (roztadowanie kondensatorow).

Co najmniej raz na sze$¢ miesi¢cy nalezy:

e Sprawdzi¢ stan stykow elektrycznych wewnatrz spawarki — czg$ci zardzewiate lub
zanieczyszczone nalezy oczysci¢, za$ czesSci poluzowane dokrecic. UWAGA! Polaczenia
dokrgca¢ odpowiednim momentem!

e Oczysci¢ wnetrze spawarki z kurzu i1 pylu przy pomocy migkkiej szczotki lub odkurzacza. Nie
uzywacé do tego celu sprezonego powietrza ani urzadzen do mycia ci§nieniowego.

Napraw urzadzenia moze dokonywaé wytacznie uprawniony warsztat lub elektryk.
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8.4 PRZEGLADY OKRESOWE

Zaleznie od warunkow umowy, serwisy Kemppi dokonuja okresowych przegladow urzadzen.
W sklad przegladow wchodza m.in.:

- Czyszczenie urzadzenia

- Sprawdzenie i konserwacja akcesoriow spawalniczych

- Sprawdzenie zlaczy, przelacznikow i potencjometrow

- Sprawdzenie stykow elektrycznych

- Sprawdzenie przewodu zasilania i wtyczki

- Wymiana uszkodzonych badz zuzytych czgs$ci na nowe

- Testy techniczne urzadzenia. Parametry robocze urzadzenia sa dokltadnie sprawdzane i1 w razie
potrzeby regulowane

9. USUWANIE PROBLEMOW

W razie wystapienia zaklécen w funkcjonowaniu wurzadzenia nalezy si¢ skontaktowaé
z autoryzowanym serwisem Kemppi.

Przed przekazaniem urzadzenia do serwisu nalezy doktadnie wykona¢ wszystkie opisane powyzej
czynnos$ci konserwacyjne.

10. NUMERY CZESCI

Mastertig AC/DC 2000 6162000
Mastertig AC/DC 2500 6162500
Mastertig AC/DC 2500W 6162505
Mastertig AC/DC 3500W 6163505
Panel ACDC podstawowy 6162801
Panel ACDC minilog 6162802
Panel ACDC Pulse 6162803
Akcesoria

Wézek T 120 6185252
Woézek T 22 3185256
Zaczep uchwytu GH 20 6256020
Ukfady zdalnego sterowania

C 100C 6185410
C 100D 6185413
C 100AC 6185417
C 100F 6185405
Kable

Przedluzacz do zdalnego sterowania 10 m 6185456
Przedhuzacz do ziacza startu C 100F 10 m 6185310
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Kable spawalnicze
Kabel do spawania MMA

Kabel do spawania MMA

Kabel masy

Kabel masy

Uchwyty TIG chfodzone gazem
TTK 130
TTK 130
TTK 130
TTK 130F
TTK 130F
TTK 130F
TTK 160
TTK 160
TTK 160
TTK 160S
TTK 160S
TTK 160S
TTK 220
TTK 220
TTK 220
TTK 220S
TTK 220S
TTK 220S
Uchwyty TIG chfodzone ciecza
TTK 250WS
TTK 250WS
TTK 250WS
TTK 300W
TTK 300W
TTK 300W
TTK 350W
TTK 350W
TTK 350W

25mm’ 5m
25mm’ 10 m
50 mm> 5m
50 mm’ 10 m
25mm? 5m
25mm’ 10 m
50 mm’> 5m
50 mm> 10 m

4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m

4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m
4 m
8 m
16 m

6184201
6184202
6184501
6184502
6184211
6184212
6184511
6184512

627063004
627063008
627063016
627063104
627063108
627063116
627066004
627066008
627066016
627066204
627066208
627066216
627072004
627072008
627072016
627072304
627072308
627072316

627075704
627075708
627075716
627080504
627080508
627080516
627085504
627085508
627085516
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11. DANE TECHNICZNE

Mastertig AC/DC 2000
Napiecie zasilania
Moc

Zakres pradu spawania

Przewdd zasilania
Bezpiecznik

Maks. obcigzalno$¢**
(T=40°C)

Bezpiecznik
Maks. obcigzalno$¢***
(T=40°C)

Napiecie biegu jatowego
Czestotliwosé¢ pradu AC*
Sprawnos¢
Wspodtczynnik mocy

Pobdr mocy biegu jatowego
Zakres temperatur przechowywania
Zakres temperatur uzytkowania

Klasa izolacji
Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne

Masa

1~50/60 Hz
TIG

TIG

MMA

MMA

TIG

MMA

TIGAC
TIGAC
MMA
MMA

TIG AC
TIG AC
MMA
MMA
(AC i DC)

maks.
100%
maks.
100%
DC
AC
DC
AC

30% ED
100% ED
20% ED
100% ED

50% ED
100% ED
60% ED
100% ED

stata/regulowana

dtugosc¢
szerokos¢
wysokosé

* Regulowana w panelach MINILOG i PULSE
** Bezpiecznik ogranicza maksymalna obciazalnos$¢

230 V+10%

200 A/6,8 kVA

150 A/4,5 kVA

160 A/7,3 kVA

100 A/4,2 kVA

3 A/10V...200 A/18 V
10 A/10 V...200 A/18 V
10 A/10 V...160 A/26,4 V
11 A/10 V...160 A/26,4 V
3x2,5 mm? S-3

16 A zwtoczny

200 A/18 'V

150 A/16 V

160 A/26,4 V

100 A/23,6 V

20 A zwiloczny

200 A/18 'V

150 A/16 V

160 A/26,4 V

140 A/23,6 V

70V DC

60 Hz/50...200 Hz
75% (160 A/26,4 V)
0,8 (160 A/26,4 V)

18 W

-40...+60°C
-20...+40°C

B (130°C), H (180°C)
IP 23C

540 mm

260 mm

510 mm

30 kg

*#* Korzystanie z bezpiecznika 20 A wymaga zmiany przewodu zasilania

Urzadzenie posiada oznakowanie CE.
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Mastertig AC/DC 2500 2500w
Napiecie zasilania 3~50/60 Hz 230 V+£10%
400 V£10%
460 V£10%
Moc (U1=400 V) TIG 70% ED 250 A/7,5 kVA
TIG 100% ED 200 A/6,7 kVA
MMA 40% ED 250 A/10,3 kVA
MMA 100% ED 200 A/7,9 kVA
Przewdd zasilania 4x2,5 mm? S-5m
Bezpiecznik 230V 20 A zwtoczny
400V 16 A zwtoczny
460 V 16 A zwioczny
Zakres pradu spawania TIG DC 3 A/10V...250 A/20V
AC 10 A/10 V...250 A/20 V
MMA 10 A/20 V...250 A/30 V
Maks. obcigzalnos$é TIG AC 60% ED ---
(T=40°C) 70% ED 250 A/20 V

100% ED 220 A/18,8 V
MMADC  40% ED 250 A/30V
100% ED 200 A/28 V

Maks. obcigzalnos¢ TIG AC 100% ED 250 A/20 V
(T=20°C) MMADC 80%ED 250A/30V
100% ED 240 A/29,6 V
Napiecie biegu jatowego (ACiDC) 70V DC
Czestotliwos¢ pradu AC* stata/regulowana 60 Hz/50...200 Hz
Sprawnos$¢ 80% (250 A/30 V)
Wspotczynnik mocy 0,9 (250 A/30 V)
Pobdr mocy biegu jatowego 18 W
Zakres temperatur przechowywania -40...+60°C
Zakres temperatur uzytkowania -20...+40°C
Klasa izolacji B (130°C), H (180°C)
Stopien ochrony IP 23C
Wymiary zewnetrzne dtugosé 690 mm 690 mm
szerokosé 260 mm 260 mm
wysokos¢ 550 mm 830 mm
Masa 39 kg 65 kg
Maks. cisnienie ptynu chtodniczego --- 350 kPa
Moc uktadu chtodzenia - 1300 W

* Regulowana w panelach MINILOG 1 PULSE
** Bezpiecznik ogranicza maksymalna obciazalno$¢
Urzadzenia posiadaja oznakowanie CE.
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Mastertig AC/DC 3500W

Napiecie zasilania
Moc (U1=400 V)

Przewdd zasilania
Bezpiecznik
Zakres prgdu spawania

Maks. obcigzalnosé
(T=40°C)

Maks. obcigzalnosé
(T=20°C)

Napiecie biegu jatowego

Czestotliwosé¢ pradu AC*

Sprawnosc¢
Wspodtczynnik mocy

Pobdr mocy biegu jatowego
Zakres temperatur przechowywania
Zakres temperatur uzytkowania

Klasa izolacji
Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne

Masa

Maks. cisnienie ptynu chtodniczego

Moc uktadu chtodzenia

3~50/60 Hz
TIG

TIG

MMA

MMA

400 V
TIG

MMA
TIGAC

MMA DC

TIGAC
MMA DC

(ACiDC)

60% ED
100% ED
60% ED
100% ED

DC
AC

60% ED
100% ED
60% ED
100% ED
100% ED
80% ED
100% ED

stata/regulowana

dtugosc¢
szerokosé
wysokosé

* Regulowane w panelach MINILOG i PULSE
** Bezpiecznik ogranicza maksymalna obciazalno$¢

Urzadzenie posiada oznakowanie CE.

400 V+10%

350 A/11,7 kVA

280 A/8,2 kVA

350 A/15,7 kVA

280 A/11,2 kVA
4x2,5 mm* S-5 m
20 A zwioczny

3 A/110V...350 A/24 V
10 A/10 V...350 A/24 V
10 A/20 V...350 A/34 V
350 A/24 V

280 A/21,2V

350 A/34V

280 A/31,2V

310 A/22,4V

350 A/34 V

300 A/32V

70V DC

60 Hz/50...200 Hz
80% (350 A/34 V)
0,9 (350 A/34 V)

18 W

-40...+60°C
-20...+40°C

B (130°C), H (180°C)
IP 23C

690 mm

260 mm

870 mm

74 kg

350 kPa

1300 W
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12. WARUNKI GWARANCJI

KEMPPI OY udziela gwarancji na produkowane i sprzedawane przez siebie urzadzenia. W zakres
napraw gwarancyjnych wchodza wady materiatowe i montazu. Naprawy te moga by¢ wykonywane
tylko przez autoryzowany serwis. Wszystkie koszty zwiazane z dostawa urzadzenia do naprawy
ponosi uzytkownik.

Ograniczenia zakresu gwarancji

Gwarancja nie obejmuje normalnego zuzycia elementdw eksploatacyjnych oraz uszkodzen
spowodowanych: niewtasciwa obstuga 1 konserwacja, nieprawidlowym =zasilaniem (np.
przepigciami w sieci zasilajacej), nieodpowiednim ci$nieniem gazu, przeciagzeniem, niewlasciwym
transportem 1 przechowywaniem, pozarem, wyladowaniami atmosferycznymi, powodzia i innymi
zdarzeniami losowymi.

Gwarancja nie obejmuje posrednich ani bezposrednich kosztéw podrozy, diet ani zakwaterowania.

Uwaga: Gwarancja nie dotyczy uchwytéw spawalniczych i ich czg$ci, rolek podajnikéw drutu
1 elementéw prowadzacych drut elektrodowy.

Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i1 posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.
Gwarancja wygasa w przypadku dokonywania zmian w urzadzeniu bez uzgodnienia z producentem,
stosowania nieoryginalnych cze¢sci zamiennych lub dokonywania napraw przez osoby
nieupowaznione.

Okres trwania gwarancji

Gwarancja obejmuje okres jednego roku od daty sprzedazy pod warunkiem uzytkowania urzadzenia
na jedna zmiang. W przypadku pracy dwuzmianowej lub trzyzmianowej gwarancja jest wazna
odpowiednio przez po6t roku lub cztery miesiace.

Wykonywanie napraw gwarancyjnych

Uszkodzenia podlegajace gwarancji musza by¢ zgloszone w firmie KEMPPI OY lub
autoryzowanym punkcie serwisowym w czasie jej trwania. Dla potwierdzenia gwarancji nalezy
przedstawi¢ fakture i numer fabryczny urzadzenia.

Czg$ci wymienione podczas naprawy gwarancyjnej sa wlasnoscia KEMPPI OY. Gwarancja na

naprawione urzadzenie i wymienione w nim podzespoty nie ulega przedtuzeniu i obowiazuje do
konca pierwotnego okresu jej trwania.
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KEMPPI Oy

P.O. Box 13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

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

KEMPPI Sp. z o.0.

ul. Pitsudskiego 2
05-091 Zgbki

Tel. +48 22 7815301
Telefax +48 22 7816505
www.kemppi.com
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