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1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia MasterTig LT 250. Produkty firmy Kemppi pozwalajg zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko s3 prawidtowo uzywane.
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu firmy Kemppi. Dane techniczne urzadzenia podano na koncu instrukgji.
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie przeczytac instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wiasnego i otoczenia nalezy zwraca¢ szczegélng uwage na podane zalecenia
dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyskac od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora firmy Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.
Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukgji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen wymagaja
szczegdblnej uwagi, sa wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Nalezy je uwaznie przeczytaci
postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

Ansvarsfrasigelse

Vi har gjort alt vi kan for a sikre at opplysningene i denne veiledningen er ngyaktige og fullstendige,
men patar oss ikke noe ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi forbeholder seg retten til nar
som helst a endre produktspesifikasjonen uten varsel. Innholdet i denne veiledningen ma ikke kopieres,
registreres, mangfoldiggjeres eller overfares uten forhdndstillatelse fra Kemppi.

Informacje o produkcie

Maszyna MasterTig LT 250 to wysokiej jakosci urzadzenie spawalnicze do spawania DCTIG i MMA
w warunkach przemystowych. Nie wymaga ono podfaczenia do zasilania sieciowego i pobiera
energie z nadrzednego zrédta zasilania. Patrz punkt 2.3.

Przed rozpoczeciem eksploatacji lub konserwacji urzadzenia nalezy przeczytac instrukcje obstugi i
zachowad jg do wykorzystania w przysztosci.
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2.1

2.2

2.3

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

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

Rozpakowanie

Przed rozpoczeciem pracy urzadzenie trzeba zawsze rozpakowac. Nalezy takze sprawdzi¢, czy w
trakcie transportu urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu. Nalezy réwniez sprawdzi¢, czy dostarczone
zostaty wszystkie zamdwione produkty wraz z instrukcjami obstugi.

Opakowania sa wykonane z materiatéw nadajacych sie do powtérnego przetworzenia.

Transport
Podczas transportu urzadzenie powinno by¢ ustawione w pozycji pionowej.

UWAGA! Podczas podnoszenia i przenoszenia urzqdzenia nalezy zawsze trzymac je za uchwyt. Nie
wolno ciggng¢ go za uchwyt spawalniczy lub inne kable.

Srodowisko pracy

Urzadzenie nadaje sie do eksploatacji zaréwno w pomieszczeniach, jak i na zewnatrz. Nalezy
jednak pamietac o zabezpieczeniu go przed deszczem i nastonecznieniem. Urzadzenie nalezy
przechowywac w suchym i czystym miejscu, a takze chroni¢ przed piaskiem i pytem, zaréwno

w trakcie pracy, jak podczas przechowywania. Zalecany zakres temperatur pracy wynosi od

-20 do +40°C. Urzadzenie nalezy ustawic tak, aby nie byto narazone na kontakt z gorgcymi
powierzchniami, iskrami ani odpryskami. Nalezy zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza wokot
urzadzenia.

Ustawienie i lokalizacja urzadzenia

Urzadzenie ustawi¢ na stabilnej, suchej i poziomej powierzchni. O ile to mozliwe, nie dopuszczac
do przedostawania sie kurzu ani innych zanieczyszczen do wlotéw powietrza chtodzgcego. Zaleca
sie umieszczenie urzgdzenia ponad poziomem podtogi, na przyktad na odpowiednim woézku
transportowym.
Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia
+ Nachylenie powierzchni nie powinno przekraczac 15 stopni.
 Nalezy zapewni¢ swobodng cyrkulacje powietrza chtodzacego. Nalezy wokét urzadzenia
pozostawic przynajmniej 20 cm wolnej przestrzeni, aby zapewnic przeptyw powietrza
chtodzacego.
« Chronic¢ urzadzenie przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

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

UWAGA! Nie wolno uzywac¢ mokrego urzqdzenia spawalniczego.

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

Podtaczanie zasilania

Urzadzenie MasterTig LT 250 nie wymaga podtaczenia do zasilania sieciowego,pobiera energie z
nadrzednego zrédta zasilania. Mozna korzysta¢ z nadrzednego Zrédta zasilania o charakterystyce
statopragdowej (CC) lub statonapieciowej (CV) zwykle wykorzystywanego do spawania MMAIlub
MIG/MAG albo generatora spawalniczego o odpowiedniej charakterystyce wytwarzanego pradu.

UWAGA! Parametry pracy nadrzednego Zrédta zasilania mogq ograniczy¢ maksymalng moc
urzqdzenia MasterTig LT 250.

MasterTig LT 250



2.4  Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej. Znajomos$¢ numeru seryjnego
jest niezbedna do wihasciwej identyfikacji czesci konkretnego produktu. Zgtaszajac usterki lub
zamawiajac czesci, nalezy zawsze podawad whasciwy numer seryjny.

2.5 Glowne elementy urzadzenia
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Przéd urzadzenia

1.

Panel sterowania

2. Zkacze zdalnego sterowania

3. Zigcze sterujgce uchwytu TIG

4. Ztacze pradowo-gazowe do uchwytu TIG

5. Gniazdo (+) do podtaczenia uchwytu elektrody
6.

Gniazdo (-) do podfaczenia kabla masy

Oznaczenia biegunéw (+/-) sa wyttoczone na obudowie.

Tyl urzadzenia
7. Wiacznik zasilania
8. Szybkozlacze gazu

9. Miernik przeptywu gazu ostonowego

10. Gniazdo do podtaczenia kabli spawalniczych z nadrzednego Zrédta zasilania

UWAGA! Urzqdzenie MasterTig 250 posiada zabezpieczenie przeciwko nieprawidtowemu podtqczeniu
kabli. Jesli przewody zostaty podtqczone do niewtasciwych biegundw, urzqdzenie nie bedzie dziata¢, na

co wskazuje brak zasilania w panelu sterowania.
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2.6

Podtaczanie kabli spawalniczych

Podlaczanie nadrzednego zrédta zasilania
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UWAGA! Urzqdzenie LT 250 mozna podtqczy¢ do réznych nadrzednych zZrédet zasilania, o ile
generowane przez nie napiecie wyjsciowe wynosi od 40 do 100 V DC. Zbyt niskie napiecie ograniczy
mozliwosci urzqdzenia lub uniemozliwi jego prace. Zeby uniknq¢ ryzyka usterki lub niebezpieczeristwa,
nalezy zawsze podtqczac oba kable spawalnicze zrédta zasilania, dodatni i ujemny.

Podlaczanie uchwytu TIG

Uchwyt spawalniczy stuzy do dostarczania gazu ostonowego i przekazywania energii z tuku
elektrycznego do spawanego materiatu. Nacisniecie przetacznika uchwytu spawalniczego
uruchamia przeptyw gazu ostonowego i powoduje zajarzenie tuku. Uchwyt TIG nalezy podtaczyc
zgodnie z ilustracja.

Kabel masy

W przypadku spawania TIG kabel masy nalezy podfaczy¢ do gniazda dodatniego, a w przypadku
MMA - do ujemnego.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy oczysci¢ materiat spawany, a nastepnie przymocowac do
niego zacisk kabla masy w celu utworzenia zamknietego obwodu spawania, wolnego od zaktécen.

MasterTig LT 250



3.1

UZYCIE

UWAGA! Opary spawalnicze mogq by¢ szkodliwe dla zdrowia. Nalezy sie upewni¢, ze podczas
spawania zapewniona jest wystarczajqca wentylacja! Nie wolno patrze¢ na tuk spawalniczy bez
odpowiedniej ostony oczu. Nalezy chronic¢ siebie i otoczenie przed tukiem i gorgcymi odpryskami!

Przygotowanie do spawania

UWAGA! Nalezy zawsze stosowac ochrone twarzy i oczu, odziez ochronnq i rekawice przeznaczone

do spawania. Przed rozpoczeciem wtasciwego spawania zaleca sie wykonanie spoin prébnych. Nalezy
pamietac, zZe jezeli podczas jarzenia tuku lub spawania, elektroda ztqczy sie na state z materiatem
spawanym, nastqpi jej szybkie nagrzanie i po chwili mozestac sie czerwona od gorqca. Aby odkleic¢
elektrode, nalezy przekreci¢ uchwyt spawalniczy, w celu oderwania elektrody od spawanego materiatu,
irozpoczq¢ spawanie od nowa. Jesli to sie nie uda, nalezy wytqczy¢ maszyne przy uzyciu wytqcznika
gféwnego, a nastepnie oderwac elektrode po jej ostygnieciu.

UWAGA! Elektroda i spawany materiat bedq bardzo gorqce. NalezZy przez caty czas chronic siebie i inne
osoby.

Po wykonaniu niezbednych przygotowan opisanych w niniejszej instrukcji mozna rozpoczac
spawanie.

Spawanie TIG

Elektrody i dysze gazowe do spawania TIG

Do spawania metoda TIG DC zalecamy elektrode typu WC20 (szara), ale dostepne sa takze inne
rodzaje elektrod.

Srednica elektrody spawalniczej jest dobierana stosownie do pradu/mocy spawania. Elektroda o
zbyt matej srednicy w stosunku do zastosowanego pradu spawania bedzie sie topi¢, a zbyt duza
znacznie utrudni zajarzenie tuku.

W skrocie, elektroda wolframowa o $rednicy 1,6 mm jest przeznaczona do prac przy natezeniu
pradu do 150 A, a elektroda o srednicy 2,4 mm - do 250 A DC.

Przed uzyciem nalezy zaostrzy¢ koniec elektrody wolframowej (mniej wiecej w odlegtosci 1,5

jej srednicy od konca), tak aby konczyta sie szpica. Jesli elektroda dotknie materiatu spawanego
podczas spawania, nalezy jg ponownie zaostrzy¢.

© Kemppi Oy / 1422
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3.2

Gaz ostonowy

Podczas spawania TIG wykorzystywany jest gaz ostonowy, ktérego zadaniem jest ochrona
ptynnego jeziorka spawalniczego przed zanieczyszczeniami atmosferycznymi. Zwykle gazem
ostonowym jest argon (Ar), a jego natezenie wyptywu wynosi 8-12 litrdw na minute. Moze to
jednak ulec zmianie w zaleznosci od pradu spawania i zastosowanej dyszy gazowe;j.

Urzadzenie jest dostarczane z wezem gazowym o dtugosci 4,5 m. Zenskg koncéwke weza gazu
ostonowego nalezy podtaczy¢ do meskiego ztacza urzadzenia. Niepodtgczony koniec weza nalezy
podfaczy¢ do butli z gazem za posrednictwem odpowiedniego reduktora jednostopniowego,
umozliwiajgcego regulacje natezenia przeptywu gazu.

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

Podtaczanie weza gazowego do zaworu typowego reduktora, maks. 500 kPa (5 bar):
1. Podfaczy¢ dostarczony waz gazowy do urzadzenia oraz,za posrednictwem odpowiedniej
ztaczki, do zaworu regulacyjnego reduktora, a nastepnie doktadnie dokrec.
2. Otworzy¢ zawér butli.
3. Zmierzy¢ przeptyw gazu.
4. Przy uzyciu pokretta regulacyjnego dopasowac przeptyw gazu (8-12 I/min).
UWAGA! Nalezy uzywac gazu ostonowego odpowiedniego do danego zastosowania. Butle z gazem

nalezy zawsze zabezpieczac w pozycji pionowej w specjalnie przystosowanym uchwycie sciennym albo
na wézku do butli. Po zakoriczeniu spawania zawsze zakrecac zawdr butli.

MasterTig LT 250



3.3

Podlaczanie kabli do spawania MMA

Uchwyt elektrodowy i zacisk masy

W przypadku spawania MMA elektroda do spawania musi by¢ podtaczona do wiasciwego bieguna.

Zwykle uchwyt elektrody jest podtagczony do ztacza dodatniego, a kabel masy do ujemnego.
Nalezy takze pamietac o ustawieniu prawidtowego pradu spawania, aby materiat dodatkowy i
otulina topity sie w odpowiedni sposdéb, a proces spawania byt wydajny. Ponizsza tabela podaje
zakresy natezenia pradu spawania MMA urzadzeniem MasterTig LT 250dla ré6znych typdw i srednic
elektrod.

\gg

Zakresy natezenia odpowiadajgce roznym srednicom elektrod otulonych

Srednice elektrod 1,6 mm 2,0mm 2,5mm 3,25mm  4,0mm 5,0 mm
Fe rutylowa 30-60 A 40-80 A 50-110A 80-150A 120-210A  150-250A
Fe zasadowa 30-55A 50-80 A 80-110A 110-150A  140-200A  200-250A
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3.4  Funkcje uzytkowe
2. 1. 10.
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5. 6. 7.

1. Zielony wskaznik wtgczenia maszyny (,ON").

2. Lampki sygnalizacyjne poczatkowego i koncowego wyptywu gazu, narastania i opadania
pradu spawania oraz roboczego natezenia pradu spawania.

3. Strzatki wyboru parametréw spawania.

4. Wybdr metody spawania MMA/TIG.

5. Przycisk wyboru trybu pracy wyfacznika uchwytu 2-takt (2T) lub 4-takt (4T) Dla krétkich
spawéw nalezy wybrac tryb 2T, a dla dtugich — 4T.

6. Przycisk wyboru metody zajarzenia.

7. Przycisk wyboru metody regulacji natezenia pradu: z panelu, zdalnie z uchwytu lub zdalnie
za pomoca sterownika noznego lub sterownika recznego.

8. Pokretto regulacji natezenia pradu spawania i wartosci parametrow.

9. Cyfrowy wyswietlacz natezenia pradu spawania i wartosci parametréw: czas i ampery.

10. Kontrolka przegrzania.

Wiaczanie urzadzenia

Po wiaczeniu urzadzenia zielona kontrolka trybu gotowosci i panel sg podswietlone. Wokot
urzadzenia nalezy pozostawi¢ odpowiednia ilo$¢ wolnego miejsca, aby zapewni¢ swobodna
cyrkulacje powietrza. Jesli kable zasilajace z tytu maszyny LT 250 sg podtaczone odwrotnie niz
powinny, urzadzenie nie bedzie dziata¢, a panel nie podswietli sie.

3.4.1 Regulacja natezenia pradu spawania i zdalne sterowanie

Jesli wybrany jest tryb sterowania z panelu (PANEL), natezenie pragdu spawania mozna
bezstopniowo regulowac przy uzyciu pokretta regulacji.

Aby moc regulowad prad spawania przy uzyciu zdalnego sterowania, nalezy je podtaczy¢ do
urzadzenia, a nastepnie przy uzyciu przycisku wyboru (7) wybra¢ zdalne sterowanie. Dostepne sg
nastepujace rodzaje zdalnego sterowania: RTC10, RTC20, R10 i R11F. Zdalne sterowanie nozne R11F
mozna stosowac wytacznie w przypadku spawania TIG w trybie 2T.

3.4.2 Ustawienia spawania metodag MMA

O wybraniu procesu spawania MMA informuje podswietlenie kontrolki obok symbolu MMA. Aby
wybrac spawanie metoda MMA, nalezy nacisna¢ przycisk wyboru procesu spawania (4). Urzadzenie
automatycznie ustawia odpowiednie wartosci czasu zajarzenia, impulsu zajarzenia i dynamiki tuku.

MasterTig LT 250



Funkcje spawania metoda TIG
Tryb spawania metoda TIG mozna wybrac przy uzyciu przycisku MMA/TIG.

Sterowanie wylacznikiem uchwytu w trybie 2T i z zajarzeniem HF

Gaz ostonowy zaczyna wyptywac, kiedy przycisk uchwytu jest nacisniety i tuk jest automatycznie
zajarzony iskrg o wysokiej czestotliwosci ( HF ).. .Prad zaczyna rosna¢ (jesli ustawiony zostat czas
narastania pradu) do zadanego poziomu. Po zwolnieniu przycisku natezenie pradu zaczyna
spadac. Po uptynieciu ustawionego czasu opadania pradu tuk gasnie i rozpoczyna sie ustawiony
Czas po-gazu.

Sterowanie wytacznikiem uchwytu w trybie 4T i z zajarzeniem HF

Nacisniecie wyfacznika uchwytu rozpoczyna wyptyw gazu ostonowego. Zwolnienie wytacznika
powoduje automatyczne zajarzenie fuku spawalniczego przez uktad zajarzenia iskrg o wysokiej
czestotliwosci (HF). Prad spawania zaczyna rosnac (jesli ustawiony zostat czas narastania pradu) do
ustalonego poziomu. Aby zakonczy¢ cykl spawania, nalezy ponownie nacisnac i zwolni¢ wytacznik
uchwytu. Natezenie pradu spawania zaczyna spadac (jesli ustawiony zostat czas opadania pradu)
do momentu zgaszenia tuku, a nastepnie rozpoczyna sie ustawiony czas po-gazu.

Zajarzenie HF lub kontaktowe

tuk spawalniczy TIG mozna zajarzy¢ impulsem o wysokiej czestotliwosci lub bez niego.

Jesli kontrolka zajarzenia HF nie jest podswietlona, tuk mozna zajarzy¢, lekko dotykajac elektroda
wolframowa materiatu spawanego. Nacisna¢ przyciskuchwytu, a nastepnie szybko odsung¢

styk elektrody wolframowej od materiatu spawanego (w trybie 2T). Jednoczesnie z tym ruchem
powstaje tuk spawalniczy.

W przypadku korzystania z zajarzenia HF, nacisna¢ przycisk HF, tak aby podswietlita sie kontrolka
zajarzenia HF (poz. 6). Nacisnij przycisk uchwytu TIG i przytrzymaj go lub zwolnij w zaleznosci od
tego, czy zostata wybrana funkcja 2T czy 4T. Rozpoczyna sie przeptyw gazu ostonowego, a ukfad
HF (iskra o wysokiej czestotliwosci) dokonuje zajarzenia tuku spawalniczego.

© Kemppi Oy / 1422
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Ustawienie parametrow spawania

7 3
.
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Za pomoca przyciskow kierunkowych (3) nalezy wybra¢ pozadang funkcje i dokonac odpowiedniej
zmiany ustawien za pomocg pokretfa (8). Podczas zmiany parametrow wyswietlacz (9) wskazuje
zaréwno wybrany parametr, jak i wartos¢, ktéra zostanie dla tego parametru ustawiona. Po

trzech sekundach wyswietlacz powraca do normalnego trybu i wskazuje aktualng warto$¢ pradu
spawania.

4. FUNKCJE SETUP

Konfiguracja funkcji dodatkowych

Urzadzenie jest wyposazone w dodatkowe funkcje, ktére mozna wybrac i skonfigurowac przy
uzyciu funkcji SETUP. Aby ja wigczy¢ lub wytaczy¢, trzeba jednoczesnie nacisngc oba przyciski
strzatek (3) i przytrzymac je przez przynajmniej 5 sekund.

W trybie SETUP wys$wietlacz bedzie wskazywat nazwe zmienianego parametru i jego wartosc¢
numeryczna. Naciskajac przyciski strzatek, nalezy wybra¢ odpowiedni parametr, a nastepnie
zmienic jego wartos¢ przy uzyciu pokretta regulacji. Dostepne sg nastepujgce parametry i wartosci:

Nazwa Wartosci Ustawienie Opis

wyswietlana  parametru  fabryczne

A 1/0 0 Wybdr koricowego poziomu pradu, 1= Imin./0=15%

C 1/0 0 Wymuszenie atrzymania spawania podczas wypetniania krateru przez
krétkienacisniecie wytacznika na uchwycie, 1=Wt. /0 = Wyt

d 0/5 0 0=standardowa prace wytgcznika 4Tp /
5=praca wytacznika uchwytu w trybie Protig.. TL

E 5-40% 20% Wybér poziomu pradu poczatkowego (% pradu spawania)

F 1/0 0 Przywrdcenie ustawien fabrycznych *), 1= przywrd¢ / 0 = nie przywracaj

h 0,0-2,0 sek. 0 Minimalna wartos¢ czasu przed-gazu

J 0-10s 1sek. Minimalna wartos¢ czasu po-gazu

L 5-20 sek. 10 sek. Maksymalna warto$¢ czasu przed-gazu

0 15-99 sek. 30 sek. Maksymalna wartos¢ czasu po-gazu

S -3-5 0 Dynamika tuku (ci$nienie tuku)

t -9-0 0 Impuls zajarzenia elektrody (-9 = brak impulsu / 0 = impuls maksymalny)

U 1/0 0 Niemozliwe automatyczne wykrycie zdalnego sterowani. 0 = Mozliwe

automatyczne wykrycie, 1= Niemozliwe automatyczne wykrycie

*) Po wyjsciu z trybu SETUP i wyswietlanej wartosci 1.

MasterTig LT 250



5.

5.1

KODY BLEDOW

Przy kazdym uruchomieniu maszyny przeprowadzana jest procedura sprawdzenia poprawnosci
jej funkcjonowania i zgtoszenia wykrytych btedéw. Jezeli podczas uruchamiania wykryte zostang
btedy, na wyswietlaczu panelu sterowania pokazany zostanie kod btedu.

Btad 4: Przegrzanie zrodta zasilania

Zrédto zasilania ulegto przegrzaniu. Przyczyna moze by¢ jedno z ponizszych:
- Zrédto zasilania byto uzywane z maksymalng moca przez dtugi czas.
« Doptyw powietrza chtodzacego do Zrédta zasilajacego jest zablokowany.
- Nastapifa usterka ukfadu chtodzenia.

Nalezy usunac¢ wszystkie przeszkody utrudniajace przeptyw powietrza i poczekad, az wentylator
Zrédfa zasilajgcego schtodzi maszyne.

Inne kody bledow:

Maszyna moze wyswietla¢ kody, ktére nie zostaty tutaj opisane. W przypadku wyswietlenia
nieopisanego tutaj kodu nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Kemppi, podajac
numer kodu btedu.

Rozwiazywanie problemoéw

Problem Przyczyna

Wyswietlacz panelu nie podswietla sie. « Sprawdzi¢, czy nadrzedne Zrodto zasilania dziata.
« Sprawdzi¢, czy nadrzedne Zrodto zasilania jest podfaczone.
« Sprawdzi¢, czy kable nadrzednego Zrodta zasilania sq prawidtowo podfaczone.

Zfa jakos¢ spawania. Na jakos¢ spawania wptywa kilka czynnikéw.

- Sprawdzi¢, czy w nadrzednym Zrddle zasilania ustawiona jest maksymalna moc oraz
czy napiecie przekracza minimalne napiecie zasilania — 40 V. Zbyt niskie napiecie
spowoduje niestabilne zasilanie oraz problemy z zajarzeniem fuku.

- Upewnic sie, ze ustawione natezenie pradu spawania jest odpowiednie dla
wybranego typu i danej Srednicy elektrody.

- Upewnic sie, ze kable s3 prawidtowo podfaczone.

- Upewnic sie, Ze wybrano prawidtowy proces spawania.

« Sprawdzi¢, czy powierzchnia potaczeniowa zacisku kabla masy jest czysta i czy kabel
oraz zacisk nie s uszkodzone.

« W przypadku spawania TIG sprawdzi¢, czy przeptyw gazu ostonoweqo jest wigczony
i prawidtowo ustawiony.

Stabe jarzenie tuku i jego niska jakos¢ podczas spawania TIG moga wynikac z

niewtasciwie przygotowanej elektrody wolframowej. Przed spawaniem nalezy zawsze

sprawdzic szpic na koricu elektrody uchwytu TIG i w razie potrzeby naostrzy¢ go.

Swieci sie kontrolka przegrzania. Zazwyczaj 0znacza to, ze urzadzenie osiaggneto maksymalng ustalona temperature
pracy. Whaczyt sie termostat, odtaczajac obwdd zasilajacy spawania. Nalezy pozostawic
urzadzenie do ostygniecia. Wkrétce zostanie ono automatycznie zresetowane i bedzie
mozna wznowic prace.

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

« Urzadzenie zostato obciazone powyzej przewidzianego cyklu pracy — nalezy
zaczekad, az lampka przegrzania zgasnie.

W pewnych okolicznosciach kontrolka ta moze réwniez sygnalizowac nieprawidtowo$¢

napiecia zasilania.

Zbyt niskie lub zbyt wysokie napiecie zasilania.

Jesli usterki nie da sie usuna¢ przy pomocy powyzszych srodkéw, nalezy skontaktowac sie z
serwisem Kemppi.

© Kemppi Oy / 1422
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6.1

6.2

6.3

KONSERWACJA

Wszystkie urzadzenia elektromechaniczne wymagaja rutynowych prac konserwacyjnych, ktérych
zakres i czestos¢ zaleza od intensywnosci uzytkowania danego urzadzenia. Tego typu prace
konserwacyjne zapobiegaja wypadkom i usterkom.

Zalecamy przeprowadzanie inspekcji urzadzenia spawalniczego co szes¢ miesiecy. Autoryzowany
przedstawiciel serwisowy firmy Kemppi dokona inspekgji urzadzenia, a takze wyczysci je i upewni
sie, ze wszystkie potaczenia ze zrédtem energii sa dokfadnie zamocowane. W przypadku czestych i
znaczacych zmian temperatury potaczenia ze zrédtem energii moga sie poluzowac lub utleni¢.

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy z kablami elektrycznymi nalezy odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

UWAGA! Podczas pracy z kablami elektrycznymi nalezy zachowac ostroznosc!

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

Codzienna konserwacja

Nastepujace czynnosci nalezy wykonywa¢ codziennie:

« Wyczysci¢ uchwyt elektrody i dysze gazowa uchwytu TIG. Wymieni¢ uszkodzone lub zuzyte
czesci.

« Sprawdzic¢ stan elektrody TIG. W razie potrzeby wymienic ja lub zaostrzyc.

« Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

« Sprawdzi¢ stan techniczny kabli spawalniczych i zasilajacych. Wymieni¢ uszkodzone
przewody.

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

Przechowywanie

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

Utylizacja urzadzenia

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/WE dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi zuzyte urzadzenia elektryczne
nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpaddw.

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

ﬁ Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

MasterTig LT 250



7.

NUMERY DO ZAMOWIENIA

Produkt

MasterTig LT 250

Kable
MMHmmmmM%mm%m
Kabel spawalniczy, 35 mm* 10 m
Kabel masy, 35 mm?5m

Kabel masy, 35 mm” 10 m
Przedtuzacz, 35 mm?*5m
Przedtuzacz, 35 mm2 10 m
Uchwyty

TTC160,4m

T7C160,8m

T1C220,4m

T7C220,8m

Wyposazenie pomocnicze
Zdalne sterowanie do uchwytow TIG
RTC10

RTC20

Przeptywomierz zegarowy AR
Waz gazu ostonowego (4,5 m)
Pasek do przenoszenia

Zdalne sterowanie

R 10, dtugos¢: 5m

R 10, dtugos¢: 10 m

R1F

© Kemppi Oy / 1422

Numer katalogowy
6115100

6184301
6184302
6184311
6184312
6183305
6183310

627016004
627016008
627022004
627022008

6185477
6185478
6265136
W001077
9592160

6185409
618540901
6185407
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8.

DANE TECHNICZNE

MasterTig LT 250

Zakres napiecia zasilania
Wejsciowa moc znamionowa
Prad zasilania, I,,,,,

Prad zasilania, |, ¢

Kabel zasilajacy
Prad maks. 40°C

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego
Moc biegu jatowego

Sprawnos¢ przy 100%

Napigcie zajarzenia tuku
Elektrody do spawania MMA

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)

Masa
Klasa izolagji
Stopien ochrony

Klasa zgodnosci elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Normy

IEC 60974-1:2012
IEC 60974-10:2007
IEC 60974-3:2007

MasterTig LT 250

DC

TIG
MMA
TIG
MMA

TIG
TIG
TIG
MMA
MMA
MMA
TIG
MMA

TIG
MMA
TIG
MMA

40-100V

8,6 kW /9,1 kVA
155A

230A

90A

135A

35 mm?

35%ED 250 A/20V
60 %ED 200 A/18V
100 % ED 160 A/16,4V
35%ED 250 A/30V
60 % ED 200 A/28V
100 % ED 160 A/26,4V
5A/1V=-250A/35V
10A/1V-250A/35V
a0V

8w

21W

80%

86%

10kv

1,6 —5,0 mm

460 x 180 % 390 mm
12,6 kg

F

IP23S

A

0d —20°Cdo +40°C
0d —40 °Cdo +60 °C
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