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1.OGOLNIE

W tych instrukcjach opisano sposéb uzytkowania zrédet pradu MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC i 425DC Kemppi
przeznaczonych do wymagajacych zastosowan przemystowych. Caty zestaw sktada sie ze zrédta pradu MasterTig

z panelem sterowania DC (MTP23X) lub AC/DC (MTP33X/MTP35X), opcjonalnym uktadem chtodzenia ciecza MasterTig
Cooler M, opcjonalnym podwoziem i uchwytem spawalniczym Flexlite TX TIG.

nformacje na temat symboli stosowanych w tej instrukcji podano w rozdziale "Wykorzystywane symbole" on page79.

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczefistwa wlasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng
uwage na instrukcje bezpieczenistwa dostarczone z produktem.

Ponizszymi symbolami wyrézniono fragmenty instrukgji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i

obrazen wymagaja szczeg6lnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczyta¢ i postepowac zgodnie z zaleceniami w nich
zawartymi.

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

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

ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukgji byly doktadne i kompletne,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi zastrzega sobie
prawo do zmiany parametrow 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 1920900 / 2052



‘ KEM PPI MasterTig 235ACDC, 325[I)ncs,tr3u3|<5qA(_jc013b<;i jgziS—DPCL

1.1 Opis produktu

Kemppi MasterTig 235 AC/DC, 325 DC, 335 AC/DC i 425 AC/DC to urzadzenia spawalnicze do profesjonalnych
zastosowan przemystowych, szczegélnie dostosowane do spawania takich materiatéw jak aluminium i stal
nierdzewna. Zestaw sktada sie ze Zrédta pradu, panelu sterowania i uktadu chtodzenia (opcjonalny). Uktad chtodzenia
MasterTig Cooler M stuzy do spawania TIG ze Zrédtem pradu MasterTig chtodzonym ciecza. Wszechstronne zrédta
pradu MasterTig umozliwiaja spawanie MMA, TIG i impulsowe TIG pradem statym (DC) oraz — w przypadku
wybranych modeli — prgdem zmiennym (AC).

Dostepne modele zrédta pradu:

* MasterTig 235ACDC GM, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami (230 A AC/DC)*
« MasterTig 325DC (300 A DC)

» MasterTig 325DC G, kompatybilne z agregatami (300 A DC)*

» MasterTig 325DC GM, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami (300 A DC)

» MasterTig 335ACDC (300 A AC/DC)

« MasterTig 335ACDC G, kompatybilne z agregatami (300 A AC/DC)*

* MasterTig 235ACDC GM, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami (300 A AC/DC)*
« MasterTig 425DC G, kompatybilne z agregatami (400 A DC)*

*Dostepny jest takze specjalny model z uktadem redukcji napiecia (VRD), w ktérym nie ma mozliwosci jego wytqczenia.

Panele sterowania:

» Panel sterowana MTP23X (DC, membranowy)
» Panel sterowana MTP33X (AC/DC, membranowy)
o Panel sterowania MTP35X (AC/DC, wyswietlacz LCD TFT 7")

Budowa:

1. Zrédto pradu MasterTig 235/325/335/425

© Kemppi 5 1920900 / 2052
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MasterTig Cooler M (opcjonalnie)

Uchwyt TIG

Uchwyt elektrodowy

Kabel masy i zacisk

Zdalne sterowanie (przewodowe lub bezprzewodowe)
Sterowanie nozne (przewodowe lub bezprzewodowe)
Wiacznik zasilania

Zlacza:

— =
. b

Se@ mpangoy

Ztacze zewnetrznego zdalnego sterowania
Zfacze kabla spawania TIG (ztacze R1/4)
Ztacze kabla sterowania

Ztgcze DIX (-)

Ztacze DIX (+)

Wejscie i wyjscie ptynu chtodzacego (oznaczone kolorami)

Ztacze weza gazu ostonowego

Kabel zasilajacy

Ztacze uktadu chtodzenia

Pusty uchwyt na niewykorzystane ztgcze DIX

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgfaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac whasciwy numer

seryjny.

Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujace urzadzenie moga by¢ takze zapisane w postaci kodu QR (lub
kodu kreskowego) na urzadzeniu. Taki kod mozna odczytac aparatem w telefonie lub specjalnym czytnikiem,

co pozwala szybko uzyska¢ dostep do danych urzadzenia.

© Kemppi
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2. INSTALACJA

A
A
®

Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem instalacji.

Nie wolno wieszac ani przestawiac urzqdzenia mechanicznie (np. podnosnikiem) za uchwyt zrédta prqdu. Uchwyt stuzy
wytqcznie do przenoszenia recznego.

Urzqdzenie nalezy ustawi¢ na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic przed deszczem i bezposrednim
nastonecznieniem. Wokét urzqdzenia powinno znajdowac sie wystarczajqco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzqcego.

Przed instalacja

A
A

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczacymi instalacji i uzytkowania urzagdzen wysokiego
napiecia.
Sprawdz zawartos$¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacja zrédta pradu w miejscu pracy upewnij sig, ze spetnione sg wymagania dotyczace kabla
zasilajacego i bezpiecznika podane w dziale "Dane techniczne" on page62.

Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem instalacji.

Kabel zasilajqcy moze instalowac wytqcznie uprawniony elektryk.

Sie¢ zasilajaca

A
A

MasterTig 235ACDC: Ten produkt jest zgodny z normq IEC 61000-3-12 i moze by¢ podtqczany do publicznych sieci
niskiego napiecia.

MasterTig 325DC i 335ACDC: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej jest rowna wartosci podanej na
ponizszej liscie lub od niej wyzsza, to urzqdzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 i [EC 61000-3-12 | moze by¢
podtqczane do publicznych systemdw niskiego napiecia. Instalator lub uzytkownik urzqdzenia ma obowiqzek
sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujqc sie z dostawcq energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna

z ograniczeniami dotyczqcymi impedandji.

o MasterTig 325DC i 335ACDC: 1,7 MVA

e MasterTig 325DC G i 335ACDC G: 1,9 MVA

o MasterTig 325DC GM i 335ACDC GM: 1,4 MVA
e MasterTig 425DC G: 2,0 MVA

Zgodnie z klasyfikacjq EMC (klasa A) urzqdzenia MasterTig 235, 325, 335 i 425 nie nadajq sie do prac w warunkach
domowych, gdzie zasilanie dostarczane jest z ogdlnodostepnej sieci niskiego napiecia.

© Kemppi
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2.1 Instalowanie wtyczki zasilania

A Kabel i wtyczka zasilania moze instalowac wytqcznie uprawniony elektryk.

A Nie podtqczaj urzgdzenia spawalniczego do Zrddta zasilania przed zakoriczeniem instaladji.

Zamontuj 3-fazowy wtyk zgodnie z instrukcjg urzadzenia MasterTig i lokalnymi wymaganiami. W przypadku 1-
fazowego zrédta pradu (MasterTig 235ACDC) wtyczka jest montowana fabrycznie. Parametry poszczegélnych zrédet
pradu podano w rozdziale "Dane techniczne" on page62.

© Kemppi 8 1920900 / 2052
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2.2 Montaz panelu sterowania

Narzedzia:

« Srubokret, torx (T20)

1. Podtacz przewdd panelu sterowania i zamontuj panel w jego miejscu:
>> Najpierw wtdéz gérna czesc panelu w gniazdo, a nastepnie dolna.
>> Docisnij mocno dolna czes¢ panelu, aby sie zablokowata.

2. Sruba dotaczona do zestawu dokre¢ panel i ostone panelu na zawiasie.

@ Do mocowania panelu i ostony stuzy ta sama sruba.

© Kemppi 9 1920900 / 2052



. KEMPPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Instrukcja obstugi - PL

2.3 Instalacja ukladu chtodzenia

A Uktad chtodzenia moze montowac wytqcznie uprawniony elektryk.

A Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem instalacji.

A Nie wolno podnosnikiem wieszac ani przestawiac Zrédta prqdu za uchwyt. Uchwyt stuzy wytqcznie do przenoszenia
recznego.

@ W przypadku korzystania z podwozia nalezy zapoznac sie takze z rozdziatem: "Montaz na podwoziu (opcjonalne)” on
pagel3.

Narzedzia:

« Srubokret, torx (T20)

1. Zdemontuj tylng ostone zrédta pradu.

Pl

2. Ustaw zrodto pradu na uktadzie chtodzenia tak, aby wypust z tytu urzadzenia wpasowat sie w tylne gniazdo,

a nastepnie opusc przoéd na przednie gniazdo. Dostarczonymi Srubami przykrec zrédto pradu od przodu.

Zachowaj ostroznos¢, zeby przewody podtqczeniowe uktadu chtodzenia nie przytrzasnely sie miedzy urzqdzeniami i nie
ulegty uszkodzeniu.

© Kemppi
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3. Podtacz przewody ukfadu chtodzenia i zamontuj tylna ostone.

4. Wilej ptyn chtodzacym do zbiornika uktadu chtodzenia.

>> MasterTig Cooler M jest wyposazony w zbiornik o pojemnosci 3 litréw. Zalecany ptyn chtodzacy to MPG
4456 (mieszanina Kemppi).

A Unikaj kontaktu ptynu chtodzqcego ze skérq i oczami. W razie wystqgpienia podraznien skontaktuj sie z lekarzem.

© Kemppi 11 1920900 / 2052
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24 Montaz filtra czastek statych (opcjonalne)

Opdgjonalny filtr czastek statych montuje sie w ramce wraz z pozostatymi filtrami.

1. Umies¢ filtr w ramce.

23

D!

N
AN
S ;-\:\:\'\.\\‘“_:,_:-‘v; D
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2.5 Montaz na podwoziu (opcjonalne)

Urzadzenia spawalnicze MasterTig mozna montowac na trzech réznych podwoziach: podwozie PA3MT, wézek 4-
kotowy P45MT i wézek 2-kotowy T25MT.
Narzedzia:

» zestaw kluczy imbusowych.

1. Zi6z podwozie lub wézek zgodnie z instrukcjg dotgczong do produktu. W przypadku wézka T25MT wspornik
mocujacy urzadzenie* zaktada sie po zainstalowaniu zestawu spawalniczego na wézku.

Od lewej do prawej: P45MT, T25MT, P43MT.

2. Ustaw urzadzenie na podwoziu tak, aby wypust z tytu urzadzenia wpasowat sie w tylne gniazdo, a nastepnie
opusc¢ przdéd na przednie gniazdo. Dostarczonymi srubami (2x M5x12) przykrec zrédto pradu od przodu.

Nie wolno podnosnikiem wiesza¢ ani przestawiac Zrédta prqdu za uchwyt. Uchwyt stuzy wytqcznie do przenoszenia
recznego.

© Kemppi 13 1920900 / 2052
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@ W przypadku wézka 2-kotowego (T25MT) do uchwytu Zrédta prgdu mocowany jest dodatkowy wspornik
zabezpieczajqcy. Przykre¢ wspornik do wézka dostarczonymi srubami (M8x16).

© Kemppi 14 1920900 / 2052
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2.6 Podtgczanie uchwytu TIG

Uchwyt TIG chlodzony gazem:

1. Zt6z uchwyt TIG zgodnie z instrukcja dostarczong wraz z urzadzeniem.

2. Podtacz uchwyt TIG do Zrodta pradu. Obréc ztacza zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, zeby je dokrecic.

Uchwyt TIG chtodzony ptynem:
@ Na tym etapie uktad chtodzenia musi by¢ juz zainstalowany i ustawiony. Wiecej informacji podano w rozdziale

"Instalacja uktadu chtodzenia" on page10.

1. Zt6z uchwyt TIG zgodnie z instrukcja dostarczong wraz z urzadzeniem.

2. Podtacz kable uchwytu TIG i przewody wejscia i wyjscia uktadu chtodzenia ciecza do urzadzen. Obrd¢ ztacza
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, zeby je dokreci¢.

@ Ztqcza przewoddw ptynu chtodzqcego sq oznaczone kolorami.

Wskazowka: Informacje na temat uchwytéw spawalniczych Kemppi mozna znalez¢ takze na stronie
userdockemppi.com.

© Kemppi 15 1920900 / 2052
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2.7 Podtaczanie kabla masy i zacisku

A

Aby ograniczy¢ ryzyko urazéw lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc¢ caly czas uziemiony.

W przypadku zrédet prgdu MasterTig 235ACDC i 335ACDC kabel masy powinien by¢ zawsze podtqczony do ztqcza
ujemnego (-).

1. Kabel masy nalezy podfaczy¢ do zrédta pradu.

2. Zacisk kabla masy powinien by¢ starannie podfaczony do spawanego przedmiotu lub powierzchni spawania.
3. Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

DC = MasterTig 325DC i 425DC

ACDC = MasterTig 235ACDC i 335ACDC.

W przypadku Zrédta prqdu DC i tylko podczas spawania MMA kabel masy moze by¢ réwniez podtqczony do ztqcza
ujemnego (-), zaleznie od zastosowania.

© Kemppi 16 1920900 / 2052
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2.8 Podfaczanie uchwytu elektrodowego MMA

Podtacz uchwyt elektrodowy MMA do ztacza dodatniego (+) Zrédta pradu.
Kabel masy nalezy podtaczy¢ do ztacza ujemnego (-) zrédta pradu.

Zacisk kabla masy powinien by¢ starannie podtgczony do spawanego przedmiotu lub powierzchni spawania.
Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

2.
3.
4.

@ W przypadku Zrédta prgdu DC i tylko podczas spawania MMA kable mozna podtqczy¢ odwrotnie, zaleznie od
zastosowania.

© Kemppi 17 1920900 / 2052
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29 Instalacja zdalnego sterowania

Zdalne sterowanie jest opcjonalne. Zeby umozliwi¢ zdalne sterowanie urzadzeniem, zmieA ustawienie parametru

Tryb zdalnego sterowania w ustawieniach panelu sterowania. W przypadku paneli MTP23X i MTP33X wiecej
informacgji znajdziesz w rozdziale "Ustawienia" on page32, a w przypadku panelu MTP35X wiecej informacji podano w

rozdziale "Widok Ustawienia" on page47.

@ Jesli w panelu sterowania wiqczono tryb zdalnego sterowania i podtqgczono zaréwno zdalne sterowanie przewodowe,
jak i bezprzewodowe, polecenia bedq odbierane z urzqdzenia przewodowego.

@ Prawidtowy sposéb wktadania baterii (+) i (-) podano na uchwycie baterii i w zdalnym sterowaniu.

Narzedzia:

» Srubokret, torx (T15).

Reczne zdalne sterowanie (HR45)

1. Wyjmij uchwyt baterii ze zdalnego sterowania. Wtéz baterie (3x AAA) i wtéz uchwyt z powrotem do zdalnego
sterowania.

© Kemppi 18 1920900 / 2052
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2. W ustawieniach panelu sterowania wigcz funkcje Bezprzewodowe zdalne sterowanie. W przypadku paneli
MTP23X i MTP33X wiecej informacji znajdziesz w rozdziale "Ustawienia" on page32, a w przypadku panelu

MTP35X wiecej informacji podano w rozdziale "Widok Ustawienia" on page47.

3. Trzymajac zdalne sterowanie blisko zrédta pradu, przytrzymaj przycisk parowania na zdalnym sterowaniu

nacisniety przez 3 sekundy.

4. Po potaczeniu z urzadzeniem niebieska kontrolka po lewej stronie przycisku taczenia podswietli sie. Migajaca

zielona kontrolka oznacza niski stan baterii.

5. Zeby umozliwi¢ zdalne sterowanie, w ustawieniach panelu sterowania wybierz Tryb zdalny.

Przewodowe zdalne sterowanie (HR43 i FR43)

1. Podtacz kabel zdalnego sterowania do zrédta pradu.

il

Bezprzewodowy sterownik nozny zdalnego sterowania

@ Prawidtowy sposéb wktadania baterii (+) i (=) podano na uchwycie baterii i w zdalnym sterowaniu.

© Kemppi 19
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1. Wyjmij uchwyt baterii sterownika noznego zdalnego sterowania. W6z baterie (3x AAA) i wiéz uchwyt
z powrotem do sterownika noznego.

2. W ustawieniach panelu sterowania wiacz funkcje Bezprzewodowe zdalne sterowanie. W przypadku paneli
MTP23X i MTP33X wiecej informacji znajdziesz w rozdziale "Ustawienia" on page32, a w przypadku panelu

MTP35X wiecej informacji podano w rozdziale "Widok Ustawienia" on page47.

3. Trzymajac zdalne sterowanie blisko Zrédta pradu, przytrzymaj przycisk parowania na sterowniku noznym
zdalnego sterowania nacisniety przez 3 sekundy.

4. Po potaczeniu z urzadzeniem niebieska kontrolka po lewej stronie przycisku taczenia podswietli sie. Migajaca
zielona kontrolka oznacza niski stan baterii.

Wskazoéwka: W ustawieniach panelu sterowania mozna skonfigurowa¢ maksymalne i minimalne wartosci
regulacji pradu za posrednictwem zdalnego sterowania.
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2.10 Montaz butlizgazem

A Podczas pracy z butlq z gazem zachowaj ostroznos¢. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.

W przypadku uzywania podwozia z uchwytem na butle przed podtqczeniem jej do urzqdzenia nalezy jq ustawi¢ na
podwoziu.

Podczas spawania TIG uzyj gazu obojetnego, np. argonu, helu lub mieszanki argonu i helu. Dopasuj zawér butli do
danego typu gazu. Natezenie przeptywu nalezy dostosowa¢ do pradu spawania, ksztattu spoiny i Srednicy elektrody.

W przypadku argonu typowy przeptyw to 5-15 I/min. Nieprawidtowe natezenie przeptywu gazu zwieksza ryzyko wad
spawalniczych (porowatos¢ spoiny). Zbyt wysokie natezenie przeptywu utrudnia zajarzenie.

W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawca Kemppi.

a. Zawor butli zgazem

b. Pokretto regulagji cisnienia
c. Nakretka

d. Ztacze przewodu

e. Wskaznik poziomu gazu

f. Przeptywomierz gazu

Butla musi by¢ zawsze prawidfowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie sciennym lub na
podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony. Jesli urzqdzenie nie bedzie uzywane przez

dtuzszy czas, nalezy odkreci¢ pokretto regulacji cisnienia.

@ Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli.
@ Uzywaj tylko gazu ostonowego wtasciwego dla danej aplikacji spawalnicze;.

Zawsze uzywaj zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.
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2.11 Instalacja butli zgazem na podwoziu

1. Tylko PA5MT: przechyl obrotowy stojak na butle w kierunku podtogi, zeby utatwi¢ sobie ustawienie butli.

2. Ustaw butle na stojaku.
>> W przypadku podwozia PASMT odchyl butle do tytu i pociagnij podwozie w kierunku butli, a nastepnie
popchnij gérna czes¢ butli do przodu. Odchylany stojak utatwia ustawienie butli w pozycji pionowe;j.

3. tancuchem lub paskiem przymocuj butle. Wykorzystaj specjalnie przeznaczone do tego punkty mocowania na
podwoziu.
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2.12 Podnoszenie urzadzen

Podczas podnoszenia urzadzen MasterTig nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na kwestie bezpieczeristwa. Zawsze
przestrzegaj lokalnych przepiséw. Urzadzenia spawalnicze MasterTig mozna podnosi¢ podnosnikiem mechanicznym,
jesli sa one bezpiecznie zamontowane na podwoziu.

A Jesli na podwoziu zamontowano tez butle z gazem, NIE WOLNO podnosi¢ podwozia razem z butlgq.

A NIE WOLNO podnosnika mocowac do uchwytu urzqdzenia spawalniczego.

Wézek 4-kotowy (P45MT):

1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wiasciwie przymocowane do podwozia.

2. Przymocuj 4-punktowy tancuch lub pasy podnosnika do czterech punktéw do podnoszenia w podwoziu po obu
stronach urzadzenia spawalniczego.
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Wézek 2-kotowy (T25MT):

1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wiasciwie przymocowane do podwozia.

2. Przypnij hak podnosnika do uchwytu do podnoszenia podwozia.
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3. OBStUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne stosownie do konfiguracji zestawu.

A

© o b b

0)

Zabrania sie spawania w miejscach, w ktérych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub wybuchem!

Opary spawalnicze mogq zagrazac zdrowiu — podczas spawania zadbaj o odpowiedniq wentylacje!

Wokdt urzqdzenia powinno znajdowac sie wystarczajqco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny przeptyw powietrza
chtodzqcego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odtqcz wtyk kabla zasilajqcego od gniazda zasilania.

Nie wolno uzywac wtyku zasilania jako wytqgcznika.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, ze stan kabla posredniego, weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajqgcego umozliwia bezpieczng eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq
prawidtowo podtqczone. Niedoktadne podtqczenie moze zmniejsza¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztqcza.

Parametry techniczne i ogélne wytyczne dotyczace doboru wstepnych parametréw spawania TIG podano w rozdziale
"Tabele pomocnicze TIG" on page72.

Informacje na temat rozwigzywania probleméw podano w rozdziale "Rozwigzywanie probleméw" on page58.

Wskazoéwka: Wewnatrz uchwytu zrédta pradu znajduje sie niewielka skrytka, ktéra mozna wykorzysta¢ do
przechowywania drobnych materiatéw eksploatacyjnych. Tam znajduje sie takze kod QR urzadzenia.
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3.1 Obstuga zrodta pradu

1. Wiacz Zrédto pradu. Przetacznik zasilania znajduje sie z tytu urzadzenia.

=]

®

2. Odczekaj ok. 15 sekund, az system sie uruchomi. Czas zalezy od panelu sterowania.

Wiecej informagji na temat obstugi panelu sterowania:

» "Obstuga paneli sterowania MTP23X i MTP33X" on the next page
o "Obstuga panelu sterowania MTP35X" on page36
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3.2 Obstuga paneli sterowania MTP23X i MTP33X

Panele sterowania MTP23X i MTP33X s3 wyposazone w fizyczne przyciski do podstawowej konfiguragji i zmiany

ustawien, a takze niewielki wyswietlacz cyfrowy, pokazujacy modyfikowane wartosci oraz do bardziej
zaawansowanych ustawien.

® Panel sterowania MTP23X umozliwia prace tylko w trybie prqdu statego, a panel MTP33X — zaréwno prqdu statego,
jak i zmiennego.

Sterowanie:
Panele sterowania MTP23X i MTP33X sa wyposazone w pokretto regulacji oraz dwa przyciski funkcyjne w dolnej

czesci przedniej ostony, a takze specjalne przyciski na samym panelu. Pokretto regulacji mozna obraca¢ i naciskac,

zaleznie od dostepnych ustawien. Ustawienia i parametry sa widoczne na cyfrowym wyswietlaczu wbudowanym
w panel sterowania.

Panel sterowania MTP33X po lewej stronie i panel sterowania MTP23X po prawej stronie:

e %9

1. Pokretto regulagji

Na Ekranie gtéwnym stuzy do regulacji pradu spawania (A).
Umozliwia nawigacje po menu i ustawieniach panelu sterowania.

Gdy w Srodku pokretta podswietlona jest zielona kontrolka, pokretto stuzy takze jako przycisk do wybierania
pozydji lub ustawienia.
2. Przycisk wyboru procesu spawania (lewy przycisk funkcyjny)

Stuzy do przetaczania proceséw spawania: TIG / MMA

3. Przycisk wyboru trybu spawania (prawy przycisk funkcyjny)

Stuzy do przelgczania trybu spawania: ciaggte / punktowe / MicroTack
4.Tylko panel MTP33X: Przycisk wyboru trybu pradu

Krétkie nacisniecie zmienia tryb: AC / DC- / Mieszany (AC/DC-)
Dtugie nacisniecie wtacza tryb DC+

5. Przycisk wyboru trybu zajarzenia

Stuzy do przefaczania trybu zajarzenia: kontaktowe (Lift TIG) / wysoka czestotliwoscig (HF)
6. Przycisk wyboru trybu wylacznika
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» Stuzy do przetaczania trybu wytacznika: 2T/4T

7. Przycisk wyboru trybu impulsowego

» Stuzy do wyboru trybu impulsowego lub jego wytaczenia: automatyczny / reczny / wytaczony
8. Przycisk testu wyptywu gazu

»  Przeptukuje przewdd gazowy bez zajarzenia i spawania

» Naciéniecie przycisku Testu gazu powoduje uruchomienie testu gazu zdomyslnym czasem. Czas testu gazu
mozna regulowac pokrettem regulacji (1) podczas samego testu gazu:od 0s do 60 s, co 1 s (domyslnie: 20 s)

» Naci$niecie przycisku spowoduje zakonczenie testu gazu.
9. Przycisk sekwencji Start i stop

» Zmienia ustawienia sekwengji Start i stop: przed gaz / narastanie / poziom gorgcego startu / czas goracego
startu / Minilog (tylko 4T) / opadanie / po gaz

« W trybie pradu zmiennego mozna otworzy¢ ustawienia czestotliwosci i balansu AC

» W trybie impulsowym mozna otworzy¢ ustawienia pradu impulsu, szybkosci impulsu, pradu tta i czestotliwosci
impulsu

>> W trybie automatycznego spawania impulsowego ustawienia mozna tylko wyswietli¢, ale nie zmieniac.

10. Przycisk widoku Ustawienia
« Otwdrz menu ustawien

» Dfugie nacisniecie otwiera ustawienia zaawansowane.

® Zawartos¢ menu zalezy od wybranego procesu spawalniczego i trybu.

11. Przycisk Ekranu gtéwnego

» Powraca do Ekranu gtéwnego, w ktérym mozna regulowa¢ prad spawania (A).

Kontrolki i symbole:
a. Uktad chtodzenia

o Zielony: uktad chtodzenia jest podtaczony i pracuje.
o Czerwony: ukfad chtodzenia jest podtgczony, ale wystapit problem (np. z obiegiem ptynu chtodzacego).

b. Temperatura robocza
«  Zétty: urzadzenie spawalnicze jest przegrzane.
c. Powiadomienie ogélne

o Zoblty: wystapit blad wymagajacy dziatania.
» Czerwony: wystapita usterka uniemozliwiajaca spawanie.

» Kod usterki jest widoczny na wyswietlaczu. Jesli btad nie uniemozliwia spawania, kod btedu mozna odrzuci¢, ale
kontrolka pozostaje podswietlona.

d. Ukfad redukgji napiecia (VRD)
» Zielony: uktad redukdji napiecia jest wtaczony.
» Czerwony (miga): wystapita usterka VRD uniemozliwiajaca spawanie.
» Brak: uktad redukdji napiecia jest wytaczony.

e. Urzadzenia bezprzewodowe

« Niebieski: urzadzenie bezprzewodowe podfgczone.
» Niebieski, miga: trwa parowanie.

W przypadku btedu wyswietlany jest kod btedu. Wiecej informacji na temat danego btedu drutu: "Rozwigzywanie
problemdéw" on page58.
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® Wiecej informacji o procesach spawalniczych i funkcjach panelu sterowania podano w rozdziale "Procesy i funkcje

spawalnicze" on page73.

Regulacja parametréw na panelu sterowania:

« "Ekran gtéwny" below
+ "Sekwendja start i stop" below
» "Ustawienia" on page32.

3.2.1 Ekran gtéwny

Ekran gtéwny to podstawowy widok roboczy, pojawiajacy sie na panelu sterowania po wiaczeniu urzadzenia
i panelu. Na tym ekranie pokretto regulacji stuzy do zmiany pradu spawania.

e | A o

Regulacja pradu spawania:

1. Nacisnij przycisk ekranu gtéwnego (11).
2. Obroé¢ pokretto reguladji (1), zeby ustawi¢ wartos¢ pradu. Prad (A) jest wyswietlany na wyswietlaczu.

3.2.2 Sekwencja start i stop

Wykres parametrow ufatwia okreslanie i regulacje konkretnych parametréw. Umozliwia on szybki wybér i regulacje
wszystkich niezbednych parametréw, od czasu przed gazu po czas po gazu i wszystko, co pomiedzy nimi.
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@ Funkcja AC/DC (4) jest niedostepna z panelem sterowania MTP23X.

Wybor i regulacja parametrow Start i stop:

1. Nacisnij przycisk Start i stop (9), zeby otworzy¢ ustawienia parametréw.

2. Pokrettem regulacji (1) wybierz odpowiedni parametr z wykresu lub menu.
3. Naci$nij pokretto regulagdji (1), zeby wybra¢ dany parametr.

4. Wyreguluj wybrany parametr pokrettem regulagji (1).
5

Zeby zamkna¢ parametr, nacisnij pokretto regulagji (1).

Wybor i regulacja parametrow pradu zmiennego i impulsowego:

1. Nacisnij przycisk wyboru trybu pradu (4), zeby witaczy¢ tryb AC.

Naci$nij przycisk wyboru trybu impulsowego (7), zeby przetaczy¢ tryb impulsowy.
Nacisnij przycisk Start i stop (9), zeby otworzy¢ ustawienia parametréw.
Pokrettem regulagji (1) przejdz do ustawiert AC lub impulsu w menu parametréow.
Nacisnij pokretto regulagji (1), zeby wybra¢ parametry AC lub impulsu.

Wyreguluj wybrany parametr pokrettem regulagji (1).

N o un kwhN

Zeby zamkna¢ parametr, naciénij pokretto regulagji (1).

® Ustawienia Trybu prqdu i Trybu impulsowego majq wptyw na zawartos¢ menu ekranu Start i stop.

Parametry regulowane podczas spawania ciagtego:

Parametr Wartos¢ Uwagal

Przed gaz min./maks=0d 0,0 5d0 9,95, Auto,co0,1s Tego parametru nie mozna zmieni¢ w przypadku
(domyslnie= Auto) zajarzenia Lift TIG.

Narastanie min./maks=0d 0,0 sdo 5,0 5,co0,1 s (domyslnie=
0,05)
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Poziom goracego
startu

min./maks. = od -80% do +100%, co 1% (domyslnie =
WYL.), wartos¢ ,0” = funkcja goracego startu jest
wylagczona.

Czas goracego startu

min/maks=0d 0,1 5d09,95,¢c00,1 s (domyslnie =
1,25)

Tego parametru nie mozna regulowa¢, gdy funkcja
goracego startu jest wylaczona.
Czasu goracego startu nie mozna regulowac

w trybie wylacznika 4T.
Minilog min./maks. = 0d-99% do +125%, co 1% (domysinie= | Tego parametru nie mozna zmieni¢ w przypadku
WYL.), wartos¢ ,0” = funkcja Minilog jest wytaczona. trybu wytgcznika 2T.
Opadanie min./maks=0d 0,05do 15,05,c00,1 s (domyslnie =
0,15)
Po gaz min./maks=0d 0,0 sdo 30,0 s, Auto,co0,1 s

(domysinie= Auto)

Parametry regulowane podczas zgrzewania punktowego:

Przed gaz min./maks=0d0,05d0 9,95, Auto,co0,1s | Tego parametru nie mozna zmieni¢ w przypadku
(domyslnie= Auto) zajarzenia Lift TIG.

Narastanie min./maks=0d0,0sd05,05,c00,1's
(domysinie=0,0's)

Opadanie min./maks=0d 0,05d015,05,c00,1 s
(domyslnie=0,1s)

Po gaz min./maks=0d 0,0 sdo 30,0 s, Auto,co0,1 s

(domyslnie= Auto)

Parametry regulowane podczas spawania w trybie MicroTack:

Przed gaz min./maks=0d 0,0 sdo 9,9 s, Auto,co0,1's Tego parametru nie mozna zmieni¢ w przypadku
(domysinie = Auto) zajarzenia Lift TIG.
Po gaz min./maks=0d 0,0 sdo 30,0 s, Auto,co0,1s

(domyslnie= Auto)

Parametry regulowane w trybie AC:

Balans

od -60% do 0% (domysInie = -25%)

Czestotliwos¢ AC

od 30 Hz do 250 Hz (domysinie = 60 Hz)

Parametry regulowane w trybie impulsowym:

Prad impulsu

od 2 A do maksymalnego pradu Zrodfa pradu, co 1 A*

Stosunek pradu
impulsu do pradu tta

od 10%do 70%, co 1% (domysinie = 40%)*

Prad tha

od 10% do 70%, co 1% (domysinie = 20%), widoczne
wartosci w amperach*
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Czestotliwos¢ impulsu DCod 0,2 Hz do 300 Hz, co 1 Hz (w zakresie od 0,2 Hz
do 10 Hz-co 0,1 Hz) (domyslnie= 1 Hz)*

Czestotliwos¢ impulsu | ACod 0,2 Hz do 20 Hz, co 1 Hz (w zakresie od 0,2 Hz do
10 Hz - c0 0,1 Hz) (domyslnie =1 Hz)*

* W trybie automatycznym spawania impulsowego wartosci parametréw sa rézne i nie mozna ich regulowac.

"Procesy i funkcje spawalnicze" on page73

3.2.3 Ustawienia

® Zawartos¢ menu ustawieri zalezy od wybranego procesu spawalniczego, trybu prqdu i trybu spawania.

Wybér i regulacja parametréw w menu Ustawienia:
1. Nacisnij przycisk ustawien (1), zeby otworzy¢ menu.

Pokrettem reguladji (1) wybierz odpowiedni parametr.

2
3. Naci$nij pokretto reguladji (1), zeby wybra¢ dany parametr.
4. Wyreguluj wybrany parametr pokrettem regulagji (1).

5

Zeby zamkna¢ parametr, naciénij pokretto regulagji (1).
Menu ustawien zaawansowanych:
Przytrzymaj przycisk ustawien (10) wcisniety przez 5 sekund.

@ Rzadko wykorzystywane ustawienia sq domysinie ukryte. Zeby zyska¢ do nich dostep, nalezy uzy¢ menu ustawien
zaawansowanych.
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Ustawienia:

Ostatnia spoina

prad, napiecie, czas jarzenia tuku

W tym miejscu wyswietlaja sie parametry ostatniej
spoiny.

Ksztatt fali AC

sinusoidalna/ optymalna/ kwadratowa
(domyslnie = optymalna)

Czas spawania punktowego

0d0,15do150,05,c00,1/1,0 s (domyslnie=
2,05)

Stosunek AC MIX TIG

od 10% do 90%, co 1% (domysInie = 50%)

Czas cyklu MIX TIG

0d0,15do1,05,co0,1s(domyslnie=0,6)

Poziom DC MIX TIG

od 50% do 150%, co 1% (domysinie = 100%)

Cz. spawania punkt.
MicroTack

od 1 msdo 200 ms, co T ms (domysinie= 10
ms)

Czas przerwy MicroTack

0od 50 msdo 500 ms, co 1 ms (domyslnie=
50 ms)

Liczba spoin punktowych

od 1do 5, bez korica (domyslnie= 1)

MicroTack

Dynamika tuku 0d-10do+10,co 1 (domyslnie=0)
Goracy start 0d-10do+10,co 1 (domyslnie=0)
VRD

WYL. / WE. (domysinie = WYL

W wersji AU VRD (ukfad redukgji napiecia): domyslnie =
WL, wytaczanie zablokowane.

F. antyprzyklejeniowa MMA

WYL. / WE. (domysinie = Wt.)

Sita jonizatora HF

od 50% do 110%, co 1% (domysinie = 100%)

F. antyprzyklejeniowa TIG

WYL,/ WE. (domy$lnie = WYL.)

Tryb zdalny

WYL./ Zdalne / Uchwyt (domyéinie = WYt.)

Zdalne ster. min.

min. = min. natezenie pradu, maks. = maks.
natezenie pradu

Zdalne ster. maks.

min. = min. natezenie pradu, maks. = maks.
natezenie pradu

Bezprzewodowe zdalne
sterowanie

Anuluj/ Start (Rozpocznij parowanie)

Chtodzenie cieczg

WYL./ AUTO / WL (Domysinie = Auto)

Czas danych spawania

WYL./od15sdo105s,cols(domyslinie=55)

Wytaczanie wyswietlacza

od 5 mindo 120 min, co 1 min (domysinie =
5 min)

Data ustawienie daty (DD/MM/RRRR) Obro¢ pokretto regulacji, zeby wybra¢ dzien. Po
wybraniu dnia, naci$nij przycisk pokretta regulacji, zeby
ustawi¢ miesigc itd.

Czas Ustawienie godziny (HH:MM) Obré¢ pokretto regulacji, zeby wybra¢ godzine
(format 24 h). Po wybraniu godziny nacisnij pokretto
regulacji, zeby ustawi¢ minuty.

Jezyk wybierz jezyk z listy.

Licz. czasu

catkowity czas jarzenia tuku i wigczenia.

© Kemppi

33

1920900 / 2052



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Instrukcja obstugi - PL

Licznik czasu (od daty):

catkowity czas jarzenia tuku i wigczenia od
ostatniego wyzerowania.

Resetyj licz.

zerowanie licznika czasu.

Tryb 4T

4TMLOG/4TLOG/ 4T LOG+ (domysinie=
4TMLOG)

Ustawienia zaawansowane (standardowo ukryte):

Min. natezenie pradu

TIG:2 A/MMA:8A,co 1 A*

Maks. natezenie pradu

TIG: warto$¢ nominalna Zrédta pradu / MMA:
maks. wartosc zrodfa pradu dla trybu MMA,
col A*

Balans min. 0d-99% do 0% (domysInie = -60%)
Balans maks. od 0% do 20% (domysInie = 0%)
Prad lift TIG od 5 Ado40 A/ Auto (domysinie = Auto)

Podglad przeptywu

WYL,/ WE. (domysinie = Wt.)

Dodatni prad zajarzenia

0d 30%do 150%/ Auto, co 1% (domysinie=
Auto)

Ujemny prad zajarzenia

(AC/DO): od 100% do 300%/ Auto, co 1%
(domyslnie = Auto)

Prad zajarzenia

DCod 100% do 300% / Auto, co 1%
(domyslnie = Auto)

Dodatni czas zajarzenia

od 0 msdo 50 ms/Auto,co 10 ms
(domyslnie= Auto)

Ujemny czas zajarzenia

(AC/DQ): od 0 msdo 950 ms/ Auto,co 10 ms
(domyslnie = Auto)

Czas zajarzenia

DCod 0 msdo 950 ms/ Auto,co 10 ms
(domyslnie = Auto)

Ptynne narastanie

WYL/ WE. (domyéinie = WYL.)

Poziom poczatkowy

od 5% do 40%, co 1% (domysinie = 10%)

Poziom odciecia opadania

od 5% do 40%, co 1% (domysinie = 10%)

Odciecie opadania 2T

WYL,/ WE. (domysinie = WYL

Opadanie nieliniowe

0d 0% do 50%, co 1% (domyslnie = 0%)

Zatrzymanie pradu

WYL/ WE. (domysinie = WYL.)

Natezenie zamiany faz AC

od5Ado20A/Auto

Info

typ maszyny, numer seryjny.

Wersja oprogramowania

wersje oprogramowania zrédta pradu i panelu
sterowania.

Przywré¢ ustawienia
fabryczne

Anuluj/ Resetuj (domysinie = Anuluj)

Resetuje ustawienia do nastepujacych: TIG, DC-, 50 A,
HF, Impuls WYt (pozostate ustawienia domysine). Po
przywréceniu ustawien fabrycznych Zrédto pradu
nalezy wytaczy¢ i ponownie uruchomic recznie.

* Zakres regulacji pradu podczas spawania TIG:

« od2Ado 130 A co 1 A (MasterTig 235, tryb ograniczonego zasilania);
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« o0d2Ado235A co 1A (MasterTig 235);

« od2Ado305A, co 1A (MasterTig 325, 335);

o« o0d2Ado405A, co 1A (MasterTig 425);

+ Domyslnie = od 3 A do wartosci nominalnej zrédta pradu.

* Zakres regulacji pradu podczas spawania MMA:

« od8Ado85A, co 1A (MasterTig 235, tryb ograniczonego zasilania);

« od8Ado 185A, co 1 A (MasterTig 235);

o« od8Ado 255A, co 1A (MasterTig 325, 335);

o od8Ado355A, co 1A (MasterTig 425);

« Domyslnie = od 10 A do maksymalnej wartos¢ pradu dla spawania MMA danego Zrédta pradu.

"Procesy i funkcje spawalnicze" on page73
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3.3 Obstuga panelu sterowania MTP35X

Panel sterowania MTP35X jest wyposazony w wyswietlacz TFT LCD o przekatnej 7". Poza funkcjami dostepnymi
w panelach sterowania MTP23X i MTP33X, panel MTP35X jest wyposazony w kanaty pamieci, Asystenta spawania,
opcje indywidualnego dopasowania proceséw spawania oraz podpowiedzi graficzne i funkcje pomocnicze, takie jak

spawanie TIG z podwdjnym impulsem, tuk pilotujacy czy tuk koricowy.

Sterowanie:
Pokretto regulacji mozna obracad i naciska¢, zeby wybrac funkcje lub pozycje na ekranie. Poza pokrettem regulagji
panel jest wyposazony w dwa przyciski funkcyjne tuz pod wyswietlaczem, po obu stronach pokretta regulagji.

1. Pokretto reguladji i przycisk pokretta regulacji

» Obrécenie pokretta na ekranie gtéwnym powoduje zmiane pradu spawania (A).

«  Winnych widokach obrét pokretta umozliwia zmiane wybranego parametru oraz jego wartosci.
» Pokretto regulagji stuzy takze jako przycisk (gdy w srodku podswietlona jest zielona kontrolka).
o Stuzy do przeftaczania widokéw i wybierania pozydji.

2. Przycisk Menu (lewy przycisk funkcyjny)

» Stuzy do otwierania menu widokoéw.
» W okreslonych ustawieniach i funkcjach stuzy takze jako przycisk Cofnij lub Anuluj.

3. Przycisk programowany (prawy przycisk funkcyjny)

« Funkcje przycisku moze programowac uzytkownik.
« W okreslonych ustawieniach i funkcjach stuzy takze jako przycisk Cofnij lub Anuluj.

® Panel sterowania MTP35X wyswietla powiadomienia, ostrzeZenia i komunikaty btedu oraz dodatkowe informacje
bezposrednio na wyswietlaczu. Wiecej informacji na temat usuwania btedéw podano w dziale "Rozwiqzywanie

probleméw" on page58.
® Wiecej informacji o procesach spawalniczych i funkcjach panelu sterowania podano w rozdziale "Procesy i funkcje

spawalnicze" on page73.

Widoki panelu sterowania:

« "Ekran gtéwny" on the next page
o "Widok Asystent spawania" on page38
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"Widok Kanaty pamieci" on page41
"Widok Sekwencja start i stop" on page42
"Widok Puls" on page45

"Widok Tryb pradu” on page46

"Widok Ustawienia" on page47

"Widok Informacje" on page50

Przelaczanie widokéw panelu sterowania:

Naci$nij przycisk Menu (2).
Pokrettem regulagji (1) zaznacz wybrany widok.

Nacisnij pokretto, zeby wybra¢ widok (1).

3.3.1 Ekran gtéwny

Wskazoéwka: Dtuzsze przycisniecie przycisku Menu (2) umozliwia przetagczanie pomiedzy Ekranem gtéwnym
a poprzednio wigczonym widokiem.

Ekran gtéwny to podstawowy widok roboczy, pojawiajacy sie na panelu sterowania po wiaczeniu urzadzenia
i panelu. Na ekranie gtéwnym pokretto regulagji stuzy do zmiany pradu spawania.

Zaleznie od ustawien widoczne s3 nastepujace parametry:

Wb

prad spawania (A);

tryb pradu (AC, DC-, DC+, MIX)

Tryb impulsowy: automatyczny / wybrana wartos$¢ Hz (reczny);

schemat rozpoczynania i konczenia spawania;

tryb spawania (wynika ze ksztattu schematu): ciagte, punktowe lub MicroTack;

wybrany kanat pamieci;

tryb wytacznika uchwytu, tryb zajarzenia, tryb zdalnego sterowania i proces spawalniczy;
symbole ostrzezen i powiadomien.

MENU

Proces spawalniczy (TIG/MMA)

Tryb wytacznika (2T/4T)

Tryb zajarzenia (Lift Tig)

Zdalne sterowanie i stan natadowania jego baterii
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5. Tryb zdalny (wt/wyt)

Symbole ostrzezen i powiadomien:
a. Uktad chtodzenia

« Zielony: uktad chtodzenia jest podtaczony i pracuje.
« Czerwony: ukfad chtodzenia jest podtgczony, ale wystapit problem (np. z obiegiem ptynu chtodzacego).

b. Powiadomienie ogélne

.  Z6tty: ostrzezenie wymagajace uwagi.
« Czerwony: btad uniemozliwiajacy spawanie.
» Pod symbolem wyswietlany jest kod btedu.

c. Temperatura robocza
« Czerwony: urzadzenie spawalnicze jest przegrzane.
d. Sie¢ niskiego napiecia (tylko MasterTig 235)

o Zétty: zrédio pradu jest podigczone do sieci niskiego napiecia (110 V) i maksymalny prad spawania jest
ograniczony do 130 A w przypadku spawania TIG oraz 85 A w przypadku spawania MMA.

Zrédto prqdu sprawdza zasilanie sieciowe tylko podczas uruchamiania. Jesli napiecie w sieci sie zmieni, urzqdzenie
trzeba wytqczyc i ponownie wiqczyc.

e. Uktad redukgji napiecia (VRD)

» Symbol VRD widoczny: ukfad redukgji napiecia jest wtaczony.
>> Uktad VRD jest zawsze wiaczony w modelach, w ktérych fabrycznie zablokowano mozliwos¢ jego wytaczenia.

» Symbol VRD czerwony (miga): wystapita usterka VRD uniemozliwiajaca spawanie.
« Brak symbolu VRD: uktad redukdji napiecia jest wytaczony.

Wskazowka: Dtuzsze przycisniecie przycisku Menu umozliwia przetaczanie pomiedzy Ekranem gtéwnym
a poprzednio wtagczonym widokiem.

3.3.2 Widok Asystent spawania

Asystent spawania to praktyczny kreator utatwiajgcy dobér parametrow spawania. Wyswietla on instrukcje krok po
kroku, pomagajace ustawi¢ poszczegdlne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane w sposéb przejrzysty
i zrozumiaty dla osoby nie dysponujacej wiedzg techniczna.

Funkcja Weld Assist jest dostepna w procesach TIG i MMA. Do regulagji i wyboru ustawien w funkcji Weld Assist stuzy
pokretto regulagji (1) oraz dwa przyciski funkcyjne (2, 3):
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Korzystanie z funkcji Weld Assist w trybie TIG

Otwérz widok Asystent spawania i przyciskiem pokretta regulagji (1) wybierz polecenie Start.

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

O START

Opcje do wyboru:
>> Materiat, ktéry bedziesz spawac: Fe (stal niestopowa) / Ss (stal nierdzewna) / Al (@aluminium).
>> Grubos¢ materiatu spawanego (od 0,5 mm do 10 mm).

>> Typ zlacza: doczotowe / katowe / krawedziowe / zaktadkowe / pachwinowe / rurowe / rura i ptyta.
>> Pozycja spawania: PA/PB /PC/PD /PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

POSITION

(7s)

v

ol I
2.00mm
4

*
4A

Butt joint

O sET

@ W przypadku Zrédet prqdu MasterTig DC nie mozna wybra¢ aluminium (Al) jako materiatu spawanego.

Zeby potwierdzi¢ zalecane ustawienia Asystenta spawania, nacisnij polecenie Zastosu;.

Wskazéwka: Lewym przyciskiem funkgji (2) mozesz powréci¢ do poprzednich krokéw funkgji Weld Assist.
Zeby odrzucic¢ zalecenia funkcji Weld Assist i wrdci¢ do poczatku, nacisnij prawy przycisk funkcyjny(3)
z komendga Anuluj.
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X

Al 200 m =n @

RECOMMENDED SETTINGS
AC 83A

i” Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

™ & 24mm
@ Al & 2.0 mm

V.

155 mm/min

APPLY

o

Weld assist automatycznie dobiera nastepujace parametry:

o Tryb pradu: AC/DC-

o Prad: Zalezy od modelu

o Prad impulsowy (jesli wykorzystywany): Czestotliwos¢

« Parametry start i stop spawania pragdem zmiennym: domysine.

® Wszystkie parametry mozna normalnie modyfikowac podczas samego spawania.

Weld Assist wyswietla takze zalecenia dotyczace nastepujacych parametréow:

|n

o Przeptyw gazu: ,Argon” + I/min i ,Hel” + I/min

+ Elektroda: Srednica

» Materiat dodatkowy (jesli wykorzystywany): Materiat i $rednica
o Liczba Sciegéw: Liczba i/lub wizualizacja

+ Pred.spaw. mm/min

Korzystanie z funkcji Weld Assist w trybie MMA

Otworz widok Weld Assist i przyciskiem pokretfa regulacji wybierz polecenie Start.

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

f-

MMA

O START

Opcje do wyboru:

>> Typ elektrody: Fe podstawowa / Fe rutylowa / Wysokowyd./ Ss (stal nierdzewna)/Inox
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>> Srednica elektrody (1,6-6,0 mm).
>> Typ zlacza: Doczotowe rur/ katowe / zaktadkowe / pachwinowe / rurowe / rura+ ptyta.

x

7/

Fe-Rutile

E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE JOINT TYPE

DIAMETER
Fe-Rutile

4.0 mm

Corner joint

SET

Ve

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

]
-5
60 %

'\Dc+

( AppLy

Weld assist automatycznie dobiera nastepujace parametry:

» Prad:Zalezy od modelu
» Goracy start
+ Dynamika tuku

o Przerwanie tuku
DC+ oznacza biegunowos¢ (w tym przypadku uchwyt elektrodowy jest podtaczony do dodatniego (+) ztgcza

DIX).

® Wszystkie parametry mozna normalnie modyfikowac podczas samego spawania.

3.3.3 Widok Kanaty pamieci

Kanat pamieci to miejsce przechowywania zaprogramowanych parametréw i ustawien spawalniczych. Urzadzenie
spawalnicze moze oferowac szereg gotowych zestawdw ustawien w kanatach. Uzytkownik moze tez programowac

wiasne.
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MENU

Przegladanie i wybodr kanatéw:
Przejdz do widoku Kanat.

Pokrettem reguladji (1) przetaczaj kanaty. Zaznaczony kanat jest automatycznie wybrany.

Zapisywanie i usuwanie kanatow:

Pokrettem reguladji (1) wybierz odpowiedni kanat.

Nacisnij pokretto regulagji (1), zeby otworzy¢ menu opdji. Dostepne sg nastepujace polecenia: Anuluj, Zapisz
zmiany, Zapisz do i Usun.

Pokrettem reguladji (1) wybierz polecenie.

3.3.4 Widok Sekwencja start i stop

Wykres parametrow ufatwiajacy okreslanie i requlacje konkretnych parametrow. Umozliwia szybki wybér i regulacje
wszystkich niezbednych parametréw, od czasu przed gazu po czas po gazu i wszystko, co pomiedzy nimi.
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Trigger logic

Regulacja parametrow:
Otworz widok sekwencji Start i stop.
Obro¢ pokretto reguladji (1), zeby przejrze¢ parametry.
Nacisnij pokretto reguladji (1), zeby wybra¢ dany parametr.
Wyreguluj parametr pokrettem regulagji (1).

Zeby zamkna¢ parametr, naciénij pokretto regulagji (1).

Parametry regulowane we wszystkich trybach spawania:

Parametr Wartos¢ Uwaga!
Tryb wytacznika 2T/4T/4TLOG/4TLOG + Minilog (domyglnie
=M
Tryb spawania ciagte / punktowe / MicroTack
Prad spawania Domyslnie= 50 A
Tryb zajarzenia kontaktowe (Lift TIG) / wysoka czestotliwoscia
(HF)

Parametry regulowane podczas spawania ciagtego:

Parametr Wartos¢ Uwagal!
Przed gaz 0d0,05do 10,0'5,Auto, co 0,1 s (domysInie
= Auto)
tuk pilotujacy WYL / od 5% do 90%, co 1% (domyélnie =
WYL)
Narastanie WYt./0d 0,1 sdo5,05,¢co0,1 s (domysinie=
0,059)

Poziom goracego startu | od-80% do 100%, co 1% (domysinie = WYL,
0%)
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Czas goracego startu

0d0,15do5,05,c00,1s(domyslnie=1,2s)

Parametr niedostepny w przypadku trybu 4T.

Poziom Minilog

0d-99%do 125%, co 1% (domysinie = WYL,
0%)

Opadanie WYE./0d 0,1 sdo 15,0 s (domyslnie=0,1 s)
tuk koricowy WYL/ od 5% do 90% (domysInie = WY+.)
Po gaz 0d0,15d030,05/Auto,co0,1 s

Parametry regulowane podczas zgrzewania punktowego:

Przed gaz

0d0,05do 10,05, Auto,co0,1 s (domysinie=
Auto)

Narastanie

WYL./0d0,15sdo5,05,c00,1s(domysinie=
0,059

Czas spawania

0d0,05do10,05,co0,1 s(domyslnie=2,05)

punktowego
Opadanie WYt./0d 0,1 sdo 15,0 s (domyélnie=0,1 s)
Po gaz 0d0,15do30,05s,Auto,co0,1 s(domyslnie=

Auto)

Parametry regulowane podczas spawania w trybie MicroTack:

Przed gaz

0d0,05do 10,0 s,Auto,co 0,1 s (domyslnie
= Auto)

Cz. spawania punkt.
MicroTack

od 1 msdo 200 ms, co 1 ms (domyslnie=
10 ms)

Czas przerwy MicroTack

od 50 msdo 500 ms,co 1 ms (domysinie=
50 ms)

Jesliliczba impulséw w ustawieniach funkgji MicroTack
wynosi 1, ten parametr nie jest wyswietlany.

Liczba spoin punktowych
MicroTack

od 1 do5/bezkonca, co 1 (domyélnie=1)

W przypadku zajarzenia Lift TIG wykres funkcji MicroTack
wyswietla tylko 1 punkt, a liczba spoin punktowych nie
jest wyswietlana.

Po gaz

0d 0,1 5do30,05s,Auto,co0,1 s (domyslnie
= Auto)

"Procesy i funkcje spawalnicze" on page73

© Kemppi

44

1920900 / 2052



v KEMPPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Instrukcja obstugi - PL

3.3.5 Widok Puls

Pulse mode MANUAL

2A
20 Hz

MENU

Regulacja parametrow:

Przejdz do widoku Puls.

Obrdé¢ pokretto reguladji (1), zeby przejrze¢ parametry.
Nacisnij pokretto regulagji (1), zeby wybra¢ dany parametr.
Wyreguluj parametr pokrettem regulagji (1).

Zeby zamkna¢ parametr, naciénij pokretto regulagji (1).

Regulowane parametry:
Parametr Wartos¢ Uwagal!

Tryb impulsowy WYL,/ Auto / Reczny / Podwdjny Gdy wybrane jest ustawienie WYt., ustawienia trybu
impulsowego nie sg wyswietlane. W trybie Auto
ustawienia trybu sa wyswietlane, ale nie mozna ich
zmieniac. W trybie recznym ustawienia sg wyswietlane
imozna jezmieniac.

$redni prad min. = minimalna wartos¢ pradu, maks. = Te wartosci zalezg takze od pozostatych parametrow
zalezna od urzadzenia impulsu. Maksymalny sredni prad zalezy takze od
parametrow technicznych urzadzenia spawalniczego.

Czestotliwos¢ impulsu 0d 0,2 Hzdo 300 Hz, co 1 Hz (domyslnie= | W trybie pradu zmiennego maksymalna czestotliwos¢
1,0 Hz) impulsu to 20 Hz.

Stosunek pradu impulsu | od 10% do 70%, co 1% (domyélnie = 40%)
do pradu tta

Prad bazowy impulsu od 10% do 70%, co 1% (domyslnie = 20%)

Prad impulsu od10Ado300A,coTA Te wartosci zalezg takze od pozostatych parametrow
impulsu. Maksymalny prad impulsu zalezy takze od
parametrow technicznych urzadzenia spawalniczego.

® Zmiana jednego parametru impulsu ma wplyw na pozostate.
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"Procesy i funkcje spawalnicze" on page73

3.3.6 Widok Tryb pradu

Regulacja parametréow:
Przejdz do widoku Tryb pradu.
Obré¢ pokretto reguladji (1), zeby przejrze¢ parametry.
Nacisnij pokretto reguladji (1), zeby wybrac¢ dany parametr.
Wyreguluj parametr pokrettem regulacji (1).

Zeby zamkna¢ parametr, naciénij pokretto regulagji (1).

Regulowane parametry:

Parametr Wartos¢

Tryb pradu DC-/DC+/ AC/ MIX

Ksztatt fali AC sinusoidalna / optymalna / kwadratowa (domysinie = optymalna)
Czestotliwos¢ AC 0d 30 Hz do 250 Hz (domysinie = 60 Hz)

Balans AC+ / AC- min./maks = od -60% do 0% (domysInie = -25%)

Stosunek AC MIX TIG (czas) min./maks = od 10% do 90%, co 1% (domysinie = 50%)

Czas cyklu MIX TIG min./maks=0d0,1 sdo 1,05,c00,1 s(domyslnie=0,6 s)
Poziom DC MIXTIG min./maks. = od 50% do 150%, co 1% (domysInie = 100%)
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"Procesy i funkcje spawalnicze" on page73

3.3.7 Widok Ustawienia

104

@ CcOMMON WELDING SETTINGS

230 A

Regulacja ustawien:

Otwérz widok Ustawienia.

Obro¢ pokretto reguladji (1), zeby przejrze¢ grupy ustawien i parametréw.

Nacisnij pokretto regulagji (1), zeby wybra¢ dany parametr.

Zmien warto$¢ parametru pokrettem regulagji (1).

Zeby zamkna¢ parametr, naciénij pokretto regulagji (1).

Niektdre ustawienia, np. tryb prqdu lub dotyczqce konkretnego procesu spawalniczego, sq wyswietlane lub ukryte

zaleznie od innych ustawien.

Wspolne ustawienia spawania

Parametr

Proces spawalniczy

Min. natezenie pradu

Maks. natezenie pradu

Tryb zdalnego sterowania

Wartos¢

TIG/MMA (domysinie =TIG)

TIG:2 A/MMA:8A,co 1 A*

TIG: wartos¢ nominalna zrodta pradu / MMA:
maks. warto$¢ zrédta pradu dla trybu MMA, co 1
A*

WYL,/ Zdalne / Uchwyt (domysinie = WY+t.)

Uwagal!

Wybranie procesu spawalniczego powoduje
automatyczne wigczenie ostatniego kanatu
uzytego podczas pracy z tym procesem.

Gdy wybrany jest tryb zdalnego sterowania lub
zdalnego sterowania uchwytu, regulacja pradu na
panelu sterowania jest wytaczona.
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Zdalne ster. min.

min. = min. natezenie pradu, maks. = maks.
natezenie pradu

Zdalne ster. maks.

min. = min. natezenie pradu, maks. = maks.
natezenie pradu

Zdalna zmiana kanatu
pamieci

WYL/ WL (domysinie = WYL

Bezprzewodowe zdalne
sterowanie

Po wyborze funkgji parowania rozpoczyna sie
ono automatycznie.

Nowe parametry parowania nadpisujg
dotychczasowe.

Status parowania jest wyswietlany

w ustawieniach.

Ustawienia TIG:

Min. limit balansu

0d-99 do 0, co 1 (domysinie=-60)

Maks. limit balansu

0d0do+20,co 1 (domyslnie=0)

Prad lift TIG

od5Ado40A/Auto,col A (domysinie=
Auto=10A)

Sita jonizatora HF

0d 50%do 110%, co 1% (domysinie = 100%)

Dodatni prad zajarzenia

0d 30%do 150%/ Auto, co 1% (domyslnie=
Auto)

Dodatni czas zajarzenia

od 0 msdo 50 ms/Auto,co 10 ms
(domysinie = Auto)

Ujemny prad zajarzenia

ACDCod 100% do 300%/ Auto, co 1%
(domyslnie = Auto)

Prad zajarzenia

DCod 100% do 300%/ Auto, co 1%
(domyslnie = Auto)

Ujemny czas zajarzenia

ACDCod 0 msdo 950 ms/ Auto,co 10 ms
(domyslnie = Auto)

Czas zajarzenia

DCod 0 msdo 950 ms/Auto,co 10 ms
(domyslnie = Auto)

Ptynne narastanie

WYL/ WE. (domyéinie = WYL.)

Poziom poczatkowy

od 5% do 40%, co 1% (domysinie = 10%)

Poziom odciecia opadania

od 5% do 40%, co 1% (domysinie = 10%)

Odciecie opadania 2T

WYL/ WE. (domyéinie = WYL.)

Opadanie nieliniowe

od 0% do 50%, co 1% (domyslnie = 0%)

Zatrzymanie pradu

WYL/ WE. (domysinie = WYL.)

F. antyprzyklejeniowa TIG

WYL,/ WE. (domysinie = WYL

Natezenie zamiany faz AC

od5Ado20A/Auto

Ustawienia MMA:

Prad spawania

min./maks = standardowe limity pradu
spawania

Goracy start

od-10do+10,co 1 (domyslnie=0)
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Ustawienia systemu:

Dynamika tuku

0od-10do+10,co 1 (domyslnie=0)

F. antyprzyklejeniowa MMA | WYt /Wt (domyéinie = WYL.)

Tryb VRD

Parametr

Test wyptywu gazu

Chtodzenie cieczg
Podglad przeptywu
Jasnos¢

Czas danych spawania
Pokaz Weld Assist

Wygaszacz ekranu

Czas wygaszacza ekranu

Data
Godzina (24 h)
Jezyk

Przywr6¢ ustawienia
fabryczne...

WYL,/ WE. (domyélnie = WYL.) To ustawienie mozna zablokowac tak, aby uzytkownik
nie mégt go zmienia¢. W modelach, w ktérych
fabrycznie brak mozliwosci wytaczenia uktadu VRD (np.
model AU), opcja VRD jest widoczna w ustawieniach,
ale nie mozna jej zmienic.

Wartos¢ Uwagal!
Czastestugazu:od0sdo60s,cols Aktywacja powoduje uruchomienie testu gazu
(domyslnie=20) z domyslnym czasem. Czas mozna zmieni¢ pokrettem

regulacji. Nacisniecie przycisku pokretta regulacji
spowoduje zakorczenie testu gazu.

WYL,/ Auto / WE. (domysinie = Auto)

WYL, / WE. (domysinie = Wkt.)

od 10% do 100%, co 1% (domysinie = 100%)
od1sdo10s,cols(domysinie=57s)

WL/ WYL, (domysinie = Wt.)

Domyslinie = logo Kemppi Mozna takze ustawic¢ inny obraz. Wiecej informacjiw
rozdziale "Wygaszacz ekranu" on page51.

WYt./od 1 mindo 120 min,co T min
(domyslnie= 5 min)

ustawienie daty (DD/MM/RRRR)

Ustawienie godziny (HH:MM)
wybor jezyka
Anuluj/ Start (domysinie = Anuluj) Funkcja przywracajaca ustawienia fabryczne urzadzenia.

Po przywrdceniu ustawien fabrycznych zrodto pradu
nalezy wyfaczyc¢ i ponownie uruchomic recznie.

* Zakres regulacji pradu podczas spawania TIG:

od 2 Ado 130 A, co 1 A (MasterTig 235, tryb ograniczonego zasilania);
od 2 Ado 235 A, co 1 A (MasterTig 235);

od 2 Ado 305 A, co 1 A (MasterTig 325, 335);

od 2 Ado 405 A, co 1 A (MasterTig 425);

domyslnie = warto$¢ nominalna zrédfa pradu.

* Zakres regulacji pradu podczas spawania MMA:

od 8 Ado 85A, co 1A (MasterTig 235, tryb ograniczonego zasilania);

od 8 Ado 185 A, co 1 A (MasterTig 235);

od 8 Ado 255 A, co 1 A (MasterTig 325, 335);

od 8 Ado 355 A, co 1 A (MasterTig 425);

domyslinie = maksymalna wartos¢ pradu dla spawania MMA danego zrédta pradu.

"Procesy i funkcje spawalnicze" on page73
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3.3.8 Widok Informacje

W widoku Informacje wyswietlaja sie informacje na temat uzytkowania sprzetu, a takze m.in. wersja
oprogramowania.

©)

O 6.3.2019

Power on 2h 1 min

Arc time 1h 4 min

RESET

_ Latest weld

1332019 4o
14:33
ot:01:00 129a

MENU < O OPEN WELD HISTORY

Zawartos$¢ widoku Informacje:

» parametry dotyczace czasu uzytkowania,

« stan btedu i dziennik bteddw,

» ostatnie spoiny,

e typimodel zrédta pradu,

« wersje oprogramowania zrédfa pradu i panelu sterowania.
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3.3.9 Wygaszacz ekranu

Obraz wygaszacza ekranu wyswietlany podczas uruchamiania systemu lub gdy panel sterowania pozostanie

nieuzyty przez okreslony czas mozna zmienia¢ z pomocg narzedzia dostepnego na stronie: kemp.cc/screensaver. Zeby
zmieni¢ wygaszacz, potrzebujesz obrazu, ktéry chcesz wyswietla¢, i pamieci USB.

Narzedzia:

o Srubokret, torx (T20)

1. W przegladarce otwdrz strone kemp.cc/screensaver.

Postepuj zgodnie z instrukcja na ekranie. Przeslij, edytuj i pobierz nowy obraz wygaszacza do pamieci USB.
3. Odfacz panel sterowania od zrédta pradu:
>> wykre¢ gérng Srube i ostone panelu.

>> Najpierw lekko wysun goérng czes¢ panelu, a nastepnie reszte.

@ Nie odtqczaj przewodu panelu sterowania. Zrédto prqdu i panel sterowania muszq by¢ wigczone.

4. Podtacz pamie¢ USB do gniazda USB w tylnej czesci panelu sterowania. Panel sterowania automatycznie wykryje
pamiec¢ USB i wyswietli liste dostepnych obrazéw.

A

Zeby nie uszkodzi¢ gniazda USB, pamiec¢ USB wktadaj i wyjmuj zawsze pod kqtem prostym.
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5. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, zeby przyciskami panelu sterowania wybrac obraz
z pamieci USB i ustawi¢ go jako wygaszacz ekranu.

6. Wyjmij nosnik USB i ponownie zamontuj panel sterowania. Wiecej informacji podano w rozdziale "Montaz
panelu sterowania" on page9.

@ Zeby usunq¢ zmieniony wygaszacz ekranu z pamieci panelu sterowania i uzy¢ zamiast niego logo Kemppi, otwdrz
widok "Widok Ustawienia" on page47.
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3.4 Obstuga uktadu chtodzenia

1. W zbiorniku musi by¢ ptyn chtodzacy, a uchwyt spawalniczy musi by¢ podtaczony.

2. Naci$nij i przez chwile przytrzymaj nacisniety przycisk obiegu ptynu chtodzacego na przodzie uktadu chtodzenia.
To uruchomi silnik pompy i spowoduje podanie ptynu chtodzacego do przewoddéw i uchwytu spawalniczego.

9.

3. Obserwuj uktad chtodzenia w trakcie zalewania go ptynem chtodzacym.

@ Obieg ptynu chtodzgcego mozna w dowolnej chwili zatrzymac. W tym celu nacisnij ponownie przycisk obiegu ptynu.
Jesli system nie zapetni sie w ciggu 1 minuty od puszczenia przycisku, automatyczne napetnianie zostaje zatrzymane.
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3.5 Zdalne sterowanie

Informacje na temat instalacji zdalnego sterowania podano w rozdziale "Instalacja zdalnego sterowania" on page18.

Reczne zdalne sterowanie:

Zeby wyregulowacé prad spawania, obré¢ pokretto na zdalnym sterowaniu.

Wskazoéwka: Zdalne sterowanie jest wyposazone w praktyczny klips umozliwiajacy przypiecie urzadzenia do
pasa.

Nozne zdalne sterowanie:

Zeby wyregulowac¢ prad spawania, nacisnij pedat.

!

Wskazoéwka: Do przesuwania sterownika noznego na podtodze uzyj jego uchwytu.

N/

e
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4. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwadji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i reqularna konserwacja urzadzenia spawalniczego pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw
w pracy i usterek.

A Przed przystgpieniem do pracy z przewodami elektrycznymi trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od zasilania.
@ W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odtqcz wtyk kabla zasilajqcego od gniazda zasilania.

@ Nie wolno uzywac wtyku zasilania jako wytqcznika.

@ Przed przystgpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic¢ sie, ze stan kabla posredniego, weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umozliwia bezpieczng eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq
prawidtowo podtqczone. Niedoktadne podtqczenie moze zmniejszac¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

Codzienna konserwacja

Konserwacja zrodta pradu

Aby zadba¢ o prawidtowe dziatanie systemu spawalniczego, postepuj zgodnie z tymi instrukcjami:

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

Aby przeprowadzi¢ naprawe, skontaktuj sie z Kemppi poprzez strone www.kemppi.com lub z lokalnym sprzedawca.

Konserwacja okresowa

A Prace elektryczne moze wykonywac wytqcznie autoryzowany elektryk.
A Okresowq konserwacje mogq przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

& Przed demontazem pokrywy odtqcz Zrédto prqdu od zasilania i odczekaj okoto 2 minut, az kondensator sie roztaduje.

Przynajmniej raz na szes¢ miesiecy sprawdzaj ztacza elektryczne. Poluzowane ztacza dokre¢, a elementy utlenione -
wyczysc.

@ Podczas dokrecania poluzowanych elementéw uzyj odpowiedniego momentu sity.

Oczys$¢ zewnetrzne czesci urzadzenia z kurzu i pytu, np. miekka szczotka i odkurzaczem. Nalezy takze czyscic¢ krate
wentylacyjna w tylnej czesci urzadzenia. Nie wolno uzywad sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu
w otwory kratek wentylacyjnych.

@ Nie wolno uzywac urzqdzen do mycia cisnieniowego.

Serwisy

Serwisy Kemppi wykonuja przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.

Gtéwne elementy przegladéw w warsztatach serwisowych:
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czyszczenie urzadzenia;

konserwacja urzadzen spawalniczych;

sprawdzenie potaczen i przetacznikow;

sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;

sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki zrédta zasilania;

naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

test urzadzenia;

w razie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartosci parametrow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
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4.1 Utylizacja

h{

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac 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 niektdrych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy
zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku odpadéw. Wiasciciel
zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie z lokalnymi przepisami lub
zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych dyrektyw europejskich przyczynia sie do
poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.
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5.ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich moZliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie przedstawia niektére typowe
sytuacje, jakie mogq wystqpic podczas rutynowego uzytkowania urzqdzenia spawalniczego. Dalszej pomocy
technicznej i informacji udzieli najblizszy serwis Kemppi.

Informacje na temat kodéw btedu podano w rozdziale "Kody btedéw" on page60.

Informacje ogélne:

Urzadzenie spawalnicze nie wiacza sie

» Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podfaczony.

o Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrédta zasilania jest w pozycji wtgczenia.
» Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wiaczona.

» Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieci.

» Sprawdz, czy kabel masy jest podtaczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

o Uchwyt moze by¢ przegrzany. Odczekaj, az sie schtodzi.
» Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

«  Zrodto pradu mogto sie przegrza¢. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace dziataja
prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Uchwyt spawalniczy:

Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie

» Upewnij sie, ze korpus uchwytu jest wiasciwie podtgczony.

o Sprawdz, czy parametry spawania mieszczg sie w zakresie przewidzianym dla uchwytu spawalniczego. Jesli
poszczegdlne podzespoty uchwytu maja r6zne maksymalne dopuszczalnej wartosci pradu, nalezy stosowac sie

do najnizszej z tych wartosci.

« Sprawdz, czy nie ma problemoéw z obiegiem ptynu chtodzacego (patrz dioda LED ostrzezenia o obiegu ptynu
chtodzacego).

» Zmierz predko$¢ obiegu ptynu: odtacz waz wylotu ptynu chtodzacego od modutu chtodzacego, wtacz zrédto,
i odczekaj, az ptyn sptynie do miarki. Predko$¢ przeptywu powinna wynosi¢ min. 0,5 I/min.

» Uzywaj oryginalnych czesci eksploatacyjnych i zamiennych Kemppi. Przegrzewanie sie moze by¢ takze skutkiem
zastosowania niewfasciwych czesci zamiennych.

» Sprawdz, czy ztacza sg czyste, nieuszkodzone i odpowiednio podtaczone.

Jako$¢ spawania:

Spoina zanieczyszczona lub niskiej jakosci

» Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

e Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu ostonowego.

» Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do zastosowania.

« Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

» Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do zastosowania.

o Sprawdz, czy materiat dodatkowy dobrano odpowiednio do typu i srednicy elektrody oraz zastosowania, a takze
czy jest czysty.

» Sprawdz, czy elektroda jest odpowiedniej Srednicy i typu oraz czy zostata odpowiednio zaostrzona do
zastosowania.

» Sprawdz, czy materiat spawany jest czysty.

« Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do zastosowania.

© Kemppi 58 1920900 / 2052



‘ KEMPP' MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Instrukcja obstugi - PL

Wskazéwka: Zeby sprawdzi¢, czy ustawiono poprawne parametry spawania, mozesz skorzystac z Asystenta
spawania.

Nier6wne spawanie

» Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie jest uszkodzony oraz czy dysza nie jest zablokowana.
» Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.
» Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni elementu spawanego.
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5.1 Kody btedow

1

Zrédto
zasilania nie
skalibrowane

Utracono kalibracje zrodta pradu.

Uruchom ponownie Zrodto zasilania. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi. Uwaga:
Wystapienie tego btedu ogranicza funkcjonalnos¢

urzadzenia.
2 Zbyt niskie Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt niskie. Uruchom ponownie Zrédto zasilania. Jesli problem nie
napigcie sieci zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt wysokie. | Uruchom ponownie Zrédto zasilania. Jedli problem nie
napigcie w zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
sieci
4 Zrodlopradu | Zbyt diuga sesja spawania z wysoka moca. | Niewylaczaj urzadzenia — odczekaj, az wentylatory je
przegrzato si¢ schiodza. Jesli wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

17 Brak fazy W sieci zasilajacej brakuje co najmniejjednej | Sprawd? przewdd zasilania i ztgcza. Sprawdz napiecie w sieci
zasilania fazy. zasilajace.

20 Usterka Obnizona wydajno$¢ chtodzenia w Zrédle Wyczys¢ filtry i usun brud z przewoddw chiodzacych.
chtodzenia pradu. Upewnij sie, ze wentylatory dziataja. W przeciwnym
zrodfa pradu wypadku skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

24 Przegrzanie Zbyt dtuga sesja spawania z wysoka moca Nie wyfaczaj ukfadu chtodzenia. Zostaw obieg ptynu
ptynu lub wysoka temperatura otoczenia. wigczony, az wentylatory go schtodza. Jesli wentylatory nie
chtodzacego dziataja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

26  Brak obiegu Brak plynu chtodzacego lub obieg jest Sprawd? poziom plynu w zbiomiku. Sprawdz przewody
ptynu niedrozny. i ztacza pod katem niedroznosci.
chtodzacego

27 Brak uktadu Chlodzenie wiacza sie w menu ustawien, ale | Sprawdz zfacza uktadu chlodzenia. Sprawdz, czy chtodzenie
chtodzenia ukfad chtodzenia nie jest podfaczony do jest wytaczone w menu ustawien, jesli uktad chfodzenia nie

Zrédta pradu lub kable sg uszkodzone. jest uzywany.

34 Nieznane Do zfaczy DIX podiaczono nieznane Odfacz niepotrzebne Zrédta obcigzenia rezystancyjnego
obciazenie obcigzenie spawalnicze. podtaczone do urzadzenia spawalniczego i ponownie
spawalnicze uruchom Zrédto pradu.

35 Zbytduzy prad | Prad pobierany z sieci zasilajacej jest zbyt Zmniejsz moc spawania.

w sieci duzy.

36 Zbyt niskie Napiecie pradu statego jest zbyt niskie. Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej i przewdd zasilania.
napiecie pradu
statego

37  Zbyt wysokie Napiecie pradu statego jest zbyt wysokie. Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej.
napiecie pradu
statego

38 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt wysokie | SprawdZ napiecie w sieci zasilajacej i przewdd zasilania.
lub zbyt niskie | Jubzbyt niskie.
napiecie
w sieci

40  Bfad ukiadu Napiecie biegu jatowego przekracza limit Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie
redukgji ukfadu redukcji napiecia. zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
napiecia
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80

81

244

250

Wymagane
chtodzenie

uchwytu

Brak danych
programu
spawania

Usterka
pamieci
wewnetrznej

Usterka
pamieci
wewnetrznej

Uchwyt chtodzony ciecza jest podtaczony,

ale uktad chtodzenia jest wytaczony.

Utracono dane programu spawania.

Inicjalizacja zakoriczona niepowodzeniem.

Usterka fagcznosci pamieci.

Wigcz uktad chfodzenia w menu ustawien lub zmier uchwyt
na model chtodzony gazem.

Uruchom ponownie Zrodto zasilania. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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6. DANE TECHNICZNE

"Zrédto pradu MasterTig 235ACDC" on the next page
"Zrédto pradu MasterTig 325DC" on page65

"Zrédto pradu MasterTig 335ACDC" on page67
"Zrédto pradu MasterTig 425DC" on page69

"Uktad chtodzenia MasterTig Cooler M" on page71

Nr do zamoéwienia: "Numery do zamdwienia" on page82.
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z

6.1 Zrodto pradu MasterTig 235ACDC

Kabel zasilajacy

1~,2,5mm?

1~,2,5mm?

Napigcie zasilania 1~,50/60 Hz 0d 110/220V do 240V +10 % 110/240V+10%
Maksymalny prad zasilania 27 A 25A
Efektywny prad zasilania 16 A 15A
Zabezpieczenie 16 A 15A
Napiecie biegu jatowego MMA 50V 23V (blokada VRD)
Uy
Napiecie biegu jatowego MMA/TIG 91V 91V
Uy
Napiecie biegu jatowego MMA 23V 23V
Wy vrp!
Napiecie biegu jatowego MMA 50V 23V (blokada VRD)
(Srednie)
Maks. prad znamionowy 40% TIG 230A/19,2V 230A/19.2V
:)cr)z/i|4p§)raccy(i2;?o\c/e)as podano 60% TIG 200A/18V 200A/18V
w kolumnie obok) 100% TIG 170A/16,8V 170A/168V
37% MMA 180A/27.2V 180A/272V
60% MMA 150A/26V 150A/26V
100% MMA 120A/24,8V 120A/24,8V
Maks. prad znamionowy 40% TIG 130A/152V 130A/152V
f’criﬁl“poraccy? ;fo\c’is odano 0% TIG 120A/148V 110A/144V
w kolumnie obok) 100% TIG 90A/136V 90A/136V
40% MMA 85A/234V 85A/234V
60% MMA 75A/230V 75A/230V
100% MMA 55A/222V 55A/222V
Zakres pradu (240 V) TIG Od3A/1Vdo230A/31V Od3A/1Vdo230A/31V
MMA 0Od10A/10Vdo180A/40V 0Od10A/10Vdo180A/40V
Zakres pradu (110 V) TIG Od3A/1Vdo130A/24V Od3A/1Vdo130A/24V
MMA Od10A/1Vdo85A/35V Od10A/1Vdo85A/35V
Wspétczynnik mocy, A 230V, MMA 180 | 0,99 0,99
A/272V
Wydajnos¢, n 230V, MMA 120 | 84% 84%
A/248V
Moc biegu jatowego TIG 20W 20W

Zakres temperatur pracy

0d-20°Cdo +40°C

o0d-20°Cdo +40 °C
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Zakres temperatur 0d-20°Cdo +60 °C 0d-20°Cdo +60 °C
przechowywania

Klasa kompatybilnosci A A
elektromagnetycznej

Stopien ochrony IP23S IP23S

Wymiary zewnetrzne df. x sz. x wys. 544 %205 x 443 mm 544 %205 x 443 mm

Masa (bez akcesoriéw) 19,1 kg 19,1 kg

Sygnat jarzenia tuku do 24V/50 mA 24V /50 mA

przekaznika

Zasilanie uktadu chtodzenia  Ucht, 220-240V (przy zasilaniu 110 V ukfad 240V (przy zasilaniu 110 V uktad
chtodzenia nie jest obstugiwany) chtodzenia nie jest obstugiwany)

Zalecana moc agregatu Sgen 8 kVA 8 kVA

(min.)

Rodzaj tacznosci

Czestotliwos¢ i

2,4 GHz Bluetooth, 2400-2483,5 MHz,

2,4 GHz Bluetooth, 2400-2483,5

bezprzewodowej: moc nadajnika 10dBm MHz, 10 dBm

- Panel sterowania MTP23X,

MTP33X i MTP35X(1

- Zdalne sterowania HR45 i

FR45(1

Rodzaj iqcznoéci Zdalne Ana|ogov\/e Ana|ogov\/e

rzewodowej

P ) SZYNA CAN Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus

Napiecie zajarzenia tuku 5-11kv 5-11kV

Srednice elektrod @ (mm) 1,6-5,0mm 1,6-5,0mm

Typ gniazda kabla R1/4 R1/4

spawalniczego TIG

Spetniane normy IEC60974-1,3,-10 IFC60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12 IEC61000-3-12
GB 155791 AS60974.1-2006

GB 155791
1 UWAGA: Tych urzqdzeri nie mozna uzywac w promieniu 20 km od centrum miejscowosci Ny-Alesund w Norwegii.

To ograniczenie dotyczy wszystkich nadajnikéw o czestotliwosci 2-32 GHz.
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6.2 Zrodto pradu MasterTig 325DC

Kabel zasilajacy 3~,2,5mm? 3~,2,5 mm? 3~,2,5mm?
Napigcie zasilania 3~,50/60 Hz 0d 380V do460V=10% | 0od380Vdo460V+10% | od220Vdo230V;od
380V do460V+10%
Maksymalny prad zasilania od14Ado13 A od15Ado11A 25A;0d15Ado11A
Efektywny prad zasilania 0d11Ado10A Od11Ado8A 17A;0d11 Ado8A
Zabezpieczenie 16 A 16 A 20A
Napiecie biegu jatowego MMA 50V 50V 50V
Uy
Napiecie biegu jatowego MMA 23V 23V 23V
(y) AU
Napigcie biegu jatowego ~ MMA/TIG 0d75Vdo95V 0d75Vdo95V 0d75Vdo95V
Uy
Napiecie biegu jatowego MMA 23V 23V 23V
Upvro?
Napiecie biegu jatowego MMA 50V 50V 50V
(Srednie)
Maks. prad znamionowy 40% TIG 300A/22V 300A/22V 300A/22V
przy 40 °C 60% TIG
(Cykl pracy i proces b 230A/192V 230A/192V 230A/19,2V
podano w kolumnie obok)  100% TIG 190A/17,6V 190A/17,6V 190A/17,6V
40% MMA 250A/30V 250A/30V 250A/30V
60% MMA 230A/292V 230A/292V 230A/292V
100% MMA 190A/27,6V 190A/27,6V 190A/27,6V
Zakres pradu TIG 0Od3A/1Vdo300A/ | Od3A/1Vdo300A/ | Od3A/1Vdo300A/
38V 38V 27V (@220V)
MMA Od10A/10Vdo250A | Od10A/10Vdo250A | Od10A/10Vdo250A
/39V /39V /32V(@220V)
Wspodtczynnik mocy, A 400 V, MMA 0,93 0,90 0,85
250A/30V
Wydajnos¢, n 400 V, MMA 89% 89% 88%
190 A/ 27,6V
Moc biegu jatowego TIG 20W 20W 20W
Zakres temperatur pracy 0d-20°Cdo +40°C 0d-20°Cdo +40°C od-20°Cdo +40°C
Zakres temperatur 0d-20°Cdo +60 °C 0d-20°Cdo +60 °C od-20°Cdo +60 °C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A A A
elektromagnetyczne;j
Min. moc zwarcia sieci Ssc 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
zasilajacej
Stopien ochrony IP23S 1P23S IP23S
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Wymiary zewnetrzne df. x sz. x wys. 544 %205 x 443 mm 544 %205 x 443 mm 544 %205 x 443 mm
Masa (bez akcesoriow) 21,0kg 21,5 kg 21,5 kg

Sygnat jarzenia tuku do 24V /50 mA 24V /50 mA 24V /50 mA
przekaznika

Zasilanie uktadu Ucht. 0d 380V do460V 0d 380V do460V 0d 220V do460V
chtodzenia

Zalecana moc agregatu Sgen 20 kVA 20 kVA 20 kVA

(min.)

Rodzaj tacznosci
bezprzewodowej:

- Panel sterowania
MTP23X, MTP33X i
MTP35X(2

- Zdalne sterowania HR45 i
FR45(2

Czestotliwos¢ i
moc nadajnika

2,4 GHz Bluetooth, 2400-
2483,5 MHz, 10 dBm

2,4 GHz Bluetooth, 2400-
2483,5 MHz, 10 dBm

2,4 GHz Bluetooth, 2400-
2483,5 MHz, 10 dBm

Rodzaj tacznosci Zdalne Analogowe Analogowe Analogowe
przewodowej
SZYNA CAN Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus
Napiecie zajarzenia tuku 0d5kVdo11kV 0d5kvVdo11kv 0d5kVdo11kV
Srednice elektrod @ (mm) 0d 1,6 mmdo 6,0 mm 0d 1,6 mmdo 6,0 mm 0d 1,6 mmdo 6,0 mm
Typ gniazda kabla R1/4 R1/4 R1/4
spawalniczego TIG
Spetniane normy IEC60974-1,-3,-10 [EC60974-1,-3,-10 IEC60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12 [EC61000-3-12 [EC61000-3-12
AS60974.1-200603 AS60974.1-2006(3 AS60974.1-200603
GB 155791 GB 15579.1 GB 15579.1

1 W wersji AU zrédta pradu z uktadem redukgji napiecia (VRD) wtgczonym na state tylko ta warto$¢ ma zastosowanie.

2)

To ograniczenie dotyczy wszystkich nadajnikéw o czestotliwosci 2-32 GHz.

UWAGA: Tych urzqdzeri nie mozna uzywac¢ w promieniu 20 km od centrum miejscowosci Ny-Alesund w Norwegii.

3) Dotyczy tylko modeli zrodta pradu, w ktorych zablokowano mozliwos¢ wylaczenia uktadu redukji napiecia (VRD).
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6.3 Zrédto pradu MasterTig 335ACDC

Kabel zasilajacy 3~,2,5mm? 3~,2,5 mm? 3~,2,5mm?
Napigcie zasilania 3~,50/60 Hz 0d 380V do460V=10% | 0od380Vdo460V+10% | od220Vdo230V;od
380V do460V+10%
Maksymalny prad zasilania od15Ado13 A 0d16Ado12A 25A;0d16 Ado12 A
Efektywny prad zasilania 0d11Ado10A Od11Ado8A 17A;0d11 Ado8A
Zabezpieczenie 16 A 16 A 20A
Napiecie biegu jatowego MMA 50V 50V 50V
Uy
Napiecie biegu jatowego MMA 23V 23V 23V
(y) AU
Napigcie biegu jafowego ~ MMA/TIG 0d75Vdo95V 0d75Vdo95V 0d75Vdo95V
Uy
Napiecie biegu jatowego ~ MMA 23V 23V 23V
Wy vro)
Napiecie biegu jatowego MMA 50V 50V 50V
(Srednie)
Maks. prad znamionowy 40% TIG 300A/22V 300A/22V 300A/22V
przy 40 °C 60% TIG
(Cykl pracy i proces b 230A/192V 230A/192V 230A/19,2V
podano w kolumnie obok)  100% TIG 190A/17,6V 190A/17,6V 190A/17,6V
40% MMA 250A/30V 250A/30V 250A/30V
60% MMA 230A/292V 230A/292V 230A/292V
100% MMA 190A/27,6V 190A/27,6V 190A/27,6V
Zakres pradu TIG 0Od3A/1Vdo300A/ | Od3A/1Vdo300A/ | Od3A/1Vdo300A/
38V 38V 27V (@220V)
MMA Od10A/10Vdo250A | Od10A/10Vdo250A | Od10A/10Vdo250A
/39V /39V /32V(@220V)
Wspodtczynnik mocy, A 400 V, MMA 0,93 0,90 0,89
250A/30V
Wydajno$¢, n 400 V, MMA 86% 86% 86%
190 A/ 27,6V
Moc biegu jatowego TIG 20W 20W 20W
Zakres temperatur pracy 0d-20°Cdo +40°C 0d-20°Cdo +40°C od-20°Cdo +40°C
Zakres temperatur 0d-20°Cdo +60 °C 0d-20°Cdo +60 °C od-20°Cdo +60 °C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A A A
elektromagnetyczne;j
Min. moc zwarcia sieci Ssc 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
zasilajacej
Stopien ochrony IP23S 1P23S IP23S
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Wymiary zewnetrzne df. x sz. x wys. 544 %205 x 443 mm 544 %205 x 443 mm 544 %205 x 443 mm
Masa (bez akcesoriow) 22,0kg 22,5kg 22,5kg

Sygnat jarzenia tuku do 24V /50 mA 24V /50 mA 24V /50 mA
przekaznika

Zasilanie uktadu Ucht. 0d 380V do460V 0d 380V do460V 0d 220V do460V
chtodzenia

Zalecana moc agregatu Sgen 20 kVA 20 kVA 20 kVA

(min.)

Rodzaj tacznosci
bezprzewodowej:

- Panel sterowania
MTP23X, MTP33X i
MTP35X(2

- Zdalne sterowania HR45 i
FR45(2

Czestotliwos¢ i
moc nadajnika

2,4 GHz Bluetooth, 2400-
2483,5 MHz, 10 dBm

2,4 GHz Bluetooth, 2400-
2483,5 MHz, 10 dBm

2,4 GHz Bluetooth, 2400-
2483,5 MHz, 10 dBm

Rodzaj tacznosci Zdalne Analogowe Analogowe Analogowe
przewodowej
SZYNA CAN Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus
Napiecie zajarzenia tuku 0d5kVdo11kV 0d5kvVdo11kv 0d5kVdo11kV
Srednice elektrod @ (mm) 0d 1,6 mmdo 6,0 mm 0d 1,6 mmdo 6,0 mm 0d 1,6 mmdo 6,0 mm
Typ gniazda kabla R1/4 R1/4 R1/4
spawalniczego TIG
Spetniane normy IEC60974-1,-3,-10 I[EC60974-1,-3,-10 |[EC60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12 [EC61000-3-12 [EC61000-3-12
AS60974.1-200603 AS60974.1-2006(3 AS60974.1-200603
GB 155791 GB 15579.1 GB 15579.1

1 W wersji AU zrédta pradu z uktadem redukgji napiecia (VRD) wtgczonym na state tylko ta warto$¢ ma zastosowanie.

2)

To ograniczenie dotyczy wszystkich nadajnikéw o czestotliwosci 2-32 GHz.

UWAGA: Tych urzqdzeri nie mozna uzywac¢ w promieniu 20 km od centrum miejscowosci Ny-Alesund w Norwegii.

3) Dotyczy tylko modeli zrodta pradu, w ktorych zablokowano mozliwos¢ wylaczenia uktadu redukji napiecia (VRD).
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6.4 Zrodio pradu MasterTig 425DC

Kabel zasilajacy 3~,2,5 mm?
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 0d 380V do460V +10%
Maksymalny prad zasilania 23-18A
Efektywny prad zasilania 16-14 A
Zabezpieczenie 16 A
Napiecie biegu jatowego (U MMA 50V
Napiecie biegu jatowego (U AU MMA 23V
Napiecie biegu jatowego (Uo) MMA/TIG 70-95V
Napiecie biegu jatowego (UrVRD) MMA 23V
Napiecie biegu jatowego (Srednie) MMA 50V
Maks. prad znamionowy przy 40°C 30% TIG 400A/26V
(Cykl pracy i proces podano w kolumnie obok) 60% TIG 320A/228V
100% TIG 280A/212V
40% MMA 350A/34V
60% MMA 320A/328V
100% MMA 270A/308V
Zakres pradu TIG od3A/1Vdo400A/41V
MMA od10A/10Vdo350A/42V
Wspodtczynnik mocy, A 400V, MMA 350 A/ 34V 0,91
Wydajnos¢, n 400V, MMA 280 A/31,2V 89%
Moc biegu jatowego TIG 16W
Zakres temperatur pracy 0d-20°Cdo +40 °C
Zakres temperatur przechowywania 0d-20°Cdo +60 °C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Min. moc zwarcia sieci zasilajacej Ssc 2,0 MVA
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 544 %205 x 443 mm
Masa (bez akcesoriow) 23,6 kg
Sygnat jarzenia tuku do przekaznika 24V /50 mA
Zasilanie uktadu chtodzenia Ucht, 380-460V
Zalecana moc agregatu (min.) Sgen 20 kVA

Typ facznosci bezprzewodowej:
- Panel sterowania MTP23X, MTP33X i MTP35X
(2

- Zdalne sterowania HR45 i FR45(2

Czestotliwos¢ i moc
nadajnika

2,4 GHz Bluetooth, 2400-2483,5 MHz
10dBm
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Rodzaj tacznosci przewodowej Zdalne Analogowe
SZYNA CAN Kemppi Remote-Bus

Napiecie zajarzenia tuku 5-11kV

Srednice elektrod 2 (mm) 1,6-7,0 mm

Typ gniazda kabla spawalniczego TIG R1/4

Spetniane normy IEC60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12
AS60974.1-200603
GB 155791

1 W wersji AU zrédta pradu z uktadem redukgji napiecia (VRD) wtgczonym na state tylko ta warto$¢ ma zastosowanie.

2)

UWAGA: Tych urzqdzeri nie mozna uzywacé w promieniu 20 km od centrum miejscowosci Ny-Alesund w Norwegii.

To ograniczenie dotyczy wszystkich nadajnikéw o czestotliwosci 2-32 GHz.

3) Dotyczy tylko modeli zrodta pradu, w ktorych zablokowano mozliwos¢ wylaczenia uktadu redukdji napiecia (VRD).
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6.5 Ukfad chtodzenia MasterTig Cooler M

Napiecie zasilania Uj 50/60 Hz 220-460V AC, 1~/3~
Maks. znamionowy prad zasilania l1maks. 10A
Znamionowa moc chtodzenia przy 1 I/min 0,9 kW
Moc chtodzenia dla 1,6 I/min 1,0 kW
Zalecany ptyn chtodzacy MPG 4456 (mieszanka Kemppi)
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) 0,4 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 301
Zakres temperatur pracy* 0d-20°Cdo +40°C
Zakres temperatur przechowywania od-20°Cdo +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony** IP23S
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 615x206 X268 mm
Masa (bez akcesoridw) 12,5 kg
Spetniane normy IEC60974-2
IEC60974-10
* Przy zalecanym ptynie chtodzacym.
** Po zamontowaniu.
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6.6 Tabele pomocnicze TIG

®

Spawanie TIG (AC)

15 90 1,6

Tabele w tym rozdziale zawierajq jedynie ogdlne wskazéwki. Podane informacje dotyczq wytqcznie uzycia elektrody
WC20 (Szarej) oraz argonu.

4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
20 150 24 6/7 95/11,0 7-8
30 200 32 7/8/10 11,0/12,5/16 8-10
40 350 40 10/11 16/17,5 10-12

Spawanie TIG (DC)

5 80 10 4/5 65/80 5-6
70 140 16 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
140 230 24 6/7 95/11,0 7-8
225 330 32 7/8/10 11,0/12,5/16 8-10
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6.7 Procesy i funkcje spawalnicze

MasterTig 235, 325, 335 i 425

A

Automatyczne impulsowe
Proces spawania TIG, w ktérym wartos$¢ pradu spawania zmienia sie pomiedzy dwoma wartos$ciami:

pradem tfa a pradem impulsu. Zmiany wymaga tylko prad spawania, parametry impulsu sa programowane
automatycznie. Stuzy do optymalizacji charakterystyki tuku podczas okreslonych zastosowan.

B

Balans AC
Funkcja regulujaca cykle pradu ujemnego i dodatniego podczas spawania TIG pragdem zmiennym. Niska
warto$¢ oznacza, ze w ujeciu srednim prad spawania jest czesciej ujemny. Wysoka warto$¢ - ze w ujeciu
srednim jest czesciej dodatni.

C

Czas jarzenia tuku
Wyswietla, jak dtugo tuk byt zajarzony.

Czestotliwos¢ AC
Funkcja zmiany czestotliwosci pradu zmiennego podczas spawania TIG pradem zmiennym. Ustawienie

umozliwia zmiane liczby cykli na sekunde. Pozwala dostosowac czestotliwos¢ pradu spawania do
preferencji spawacza i wykonywanej pracy.

Czestotliwosc impulsu
Okresla liczbe cykli impulsu na sekunde (Hz).

D

Dodatni czas zajarzenia
Reguluje dtugos¢ sekwencji dodatniego zajarzenia (TIG). Dotyczy tylko zrédet pradu ACDC (TIG).

Dodatni prad zajarzenia
Reguluje poziom pradu dla sekwencji dodatniego zajarzenia (TIG). Dotyczy tylko Zrédet pradu ACDC (TIG).

Dodatnie zajarzenie
Sekwendja zajarzenia TIG pradem o dodatniej biegunowosci. Zwykle jest to pierwszy etap zajarzenia w

przypadku zrédet ACDC. Zrédta pragdu DC nie umozliwiaja dodatniego zajarzenia podczas spawania TIG.

Dynamika tuku
Reguluje dynamike zwarcia (chropowato$¢) podczas spawania MMA poprzez zmiane np. pradu.

F

Funkcja antyprzyklejeniowa MMA
Funkcja automatycznie zmniejszajaca prad spawania, gdy elektroda dotyka elementu spawanego. Dzigki

niej elektroda MMA nie jest zbyt gorgca podczas kontaktu z elementem spawanym.
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Funkcja antyprzyklejeniowa TIG
Funkcja automatycznie zmniejszajaca prad spawania, gdy elektroda dotyka elementu spawanego. Pozwala,

na przyktad, unikna¢ niepozadanego rozciericzenia materiatu spawanego elektroda.

G

Goracy start
Funkcja wykorzystujaca wyzszy prad spawania na poczatku spoiny. Po okresie goracego startu prad jest
zmniejszany do standardowego ustawionego poziomu. Prad i czas trwania gorgcego startu ustawia sie
recznie. Ufatwia rozpoczecie spawania, szczeg6lnie w przypadku aluminium.

K

Kanat pamieci
Miejsce przechowywania zaprogramowanych parametréw i ustawien spawalniczych. Urzadzenie

spawalnicze moze oferowac szereg gotowych zestawéw ustawienn w kanatach. Uzytkownicy moga tworzy¢,
modyfikowac i usuwac kanaty na potrzeby pracy. Kanaty znacznie utatwiajg dobdr parametréw, a w
niektérych przypadkach umozliwiaja przenoszenie ustawien spawania pomiedzy urzadzeniami.

Ksztakh fali AC
Funkcja zmiany ksztattu fali pradu zmiennego podczas spawania TIG pradem zmiennym. Dostepne s3 trzy

opcje: sinusoidalna, kwadratowa i optymalna. Ksztatt fali wptywa na ksztatt sciegu, wtopienie spoiny oraz
hatas. Wybierz ustawienie odpowiednie do zastosowania.

Lt

tuk koncowy
Funkcja spawalnicza na krotki czas obnizajgca prad na koricu spawania. Ogranicza wystepowanie wad

spawalniczych spowodowanych kraterem pozostatym po spawaniu. Parametry programuje uzytkownik.
Zero oznacza, ze funkgja jest wytgczona.

tuk pilotujacy
Funkcja spawalnicza na krotki czas obnizajgca prad na poczatku spawania, co umozliwia precyzyjne

rozpoczecie spawania. Parametry programuje uzytkownik.

M

Maksymalny balans
Definiuje maksymalna wartos¢ ustawienia balansu AC.

MicroTack
Funkcja spawania TIG zoptymalizowana pod katem zgrzewania punktowego. Wykorzystywana podczas

zgrzewania blachy cienkiej lub materiatéw o réznej grubosci. Umozliwia szybkie i tatwe zgrzewanie przy
minimalnej ilosci wprowadzanego ciepta.

Miekki start
Funkcja wykorzystujaca nizszy prad spawania na poczatku spoiny. Po okresie miekkiego startu prad

wzrasta do standardowego ustawionego poziomu. Prad i czas trwania miekkiego startu ustawia sie recznie.
Miekki start stuzy do tagodniejszego rozpoczynania spawania, szczegélnie w przypadku stali.
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Minilog
Funkcja spawania TIG umozliwiajgca przefgczanie miedzy pradem spawania, a prgdem MiniLog przy uzyciu
przycisku w uchwycie. Parametry programuje uzytkownik. Mozna jg wykorzystac do spoin sczepnych lub
do wstrzymywania pracy podczas zmiany pozycji spawalniczej.

Minimalny balans
Definiuje minimalng wartos¢ ustawienia balansu AC.

MIX TIG
Funkcja spawania TIG, podczas ktérej urzadzenie w zaprogramowany sposéb przefacza sie pomiedzy

spawaniem TIG AC i TIG DC. Parametry programuje uzytkownik odpowiednio do planowanego
zastosowania. Stuzy zwykle do optymalizacji spawania elementéw aluminiowych o réznej grubosci.

MMA
Proces recznego spawania tukiem z uzyciem topliwej elektrody. Jest ona otulona topnikiem, ktory

zabezpiecza obszar spawany przed utlenianiem i zanieczyszczeniami.

Narastanie
Funkcja spawalnicza okreslajgca czas stopniowego wzrostu pragdu spawania do docelowego poziomu na

poczatku spawania. Czas narastania jest ustawiany przez uzytkownika. Zero oznacza, ze funkgja jest
wytaczona.

Natezenie zamiany faz AC
Zmienia warto$¢ pradu spawania, przy ktérym przekraczane jest zero. Dotyczy tylko spawania TIG pradem

zmiennym.

(o)

Odciecie opadania 2T
Funkcja umozliwiajgca uzytkownikowi zakonczenie opadania pradu nacisnieciem wiacznika uchwytu.

Opadanie
Funkcja spawalnicza okreslajgca czas stopniowego opadania pragdu spawania do koricowego poziomu.

Czas opadania jest ustawiany przez uzytkownika. Zero oznacza, ze funkcja jest wytaczona.

Opadanie nieliniowe
Okresla punkt, do ktérego prad opada najszybciej, jak to mozliwe, a nastepnie rozpoczyna sie¢ normalne

opadanie.

P

Plynne narastanie
Funkcja automatycznie i ptynnie zwiekszajgca prad, zeby zapobiec zuzywaniu sie elektrody w wyniku

gwattownego wzrostu pradu podczas spawania wysokim pradem. Funkcja sprawdza sie tylko podczas
spawania pradem od 100 A wzwyz.

Po gaz
Funkcja spawalnicza, ktéra po wygaszeniu fuku pozostawia wtaczony przeptyw gazu. Dzieki temu po

wygaszeniu tuku rozgrzana spoina nie wchodzi w reakcje z powietrzem, co chroni ja i elektrode.
Wykorzystywana podczas pracy ze wszystkimi metalami. Dtuzszego czasu po gazu wymagaja w
szczeg6lnosci stal nierdzewna i tytan.
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Podwdjny puls
Spawanie TIG z podwdjnym impulsem stuzy m.in. do szybszego spawania lub tworzenia spoin atrakcyjnych

wizualnie. Prad spawania przeptywa impulsami o dwéch réznych czestotliwosciach: niskiej i wysokiej.
Wysoka czestotliwos¢ przektada sie na wieksze skupienie tuku, a niska czestotliwos¢ sprawia, ze spoina
wyglada bardzo atrakcyjnie.

Poziom odciecia opadania
Poziom pradu spawania, na ktérym konczy sie opadanie.

Poziom poczatkowy
Poziom pradu spawania, na ktérym rozpoczyna sie narastanie.

Prad impulsu
Wyzsza wartos¢ pradu cyklu generowania impulsu. Podczas spawania TIG gtéwnym zadaniem impulsu jest

utworzenie jeziorka spawalniczego lub zwiekszenie jego temperatury.

Prad lift TIG
Prad kontaktowy na poczatku zajarzenia metoda Lift TIG.

Prad tla
Nizsza wartos¢ pradu cyklu generowania impulsu. Podczas spawania TIG gtéwnym zadaniem pradu tfa jest

schtodzenie jeziorka spawalniczego i utrzymanie tuku.

Prad zajarzenia
Reguluje poziom pradu dla sekwencji ujemnego zajarzenia (TIG).

Przed gaz
Funkcja spawalnicza, ktéra uruchamia przeptyw gazu przed zajarzeniem tuku. To gwarantuje, ze metal nie

wchodzi w reakcje z powietrzem na poczatku spawania. Wartos¢ czasowg programuje uzytkownik. Stuzy do
pracy ze wszystkimi metalami, szczegdlnie ze stala nierdzewng, aluminium i tytanem.

Przerwanie tuku
Okresla punkt wygaszenia tuku podczas spawania MMA w odniesieniu do dtugosci tuku. Celem funkgji jest

optymalizacja gaszenia tuku dla kazdego typu elektrody, aby zapobiega¢ przypadkowemu gaszeniu tuku
podczas spawania i unika¢ pozostawiania sladéw na elemencie spawanym po zakoriczeniu spawania.

R

Reczne impulsowe
Proces spawania TIG, w ktérym wartos¢ pradu spawania zmienia sie pomiedzy dwoma wartos$ciami:

pradem tta a pradem impulsu. Parametry programuje uzytkownik. Stuzy do optymalizacji charakterystyki
tuku podczas okreslonych zastosowan.

S

Sita jonizatora HF
Regulacja napiecia iskry wysokiego napiecia wykorzystywanej do zajarzenia.

Spawanie ciagte
Standardowe spawanie TIG bez zadnych przerw.

Szybkos¢ impulsu
Okresla, jaka czes¢ catego cyklu impulsu zajmuje prad impulsu.
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T

TIG
Proces spawania recznego, w ktérym zwykle wykorzystuje sie nietopliwa elektrode wolframowa, oddzielny
materiat dodatkowy oraz obojetny gaz ostonowy, chroniacy spoine przed utlenieniem i zanieczyszczeniem
podczas spawania. Metoda ta nie zawsze wymaga stosowania materiatu dodatkowego.

TIG AC
Proces spawania TIG pradem zmiennym, w ktdrym nastepuje szybka zmiana biegunowosci elektrody
pomiedzy biegunem dodatnim a ujemnym. Wykorzystywany szczegélnie podczas spawania aluminium.

TIG DC
Proces spawania TIG pradem statym, w ktérym elektroda przez caty czas zachowuje stata, dodatnig lub
ujemna, biegunowos¢. Ujemna biegunowos¢ (DC-) umozliwia wieksze wtapianie, a dodatnia (DC+) jest
stosowana tylko w wybranych przypadkach.

TIG Puls

Proces spawania TIG, w ktérym wartos$¢ pradu spawania zmienia sie pomiedzy dwoma wartos$ciami:
pradem tta a pradem impulsu. Parametry mozna ustawiac recznie lub automatycznie. Stuzy do
optymalizaqji charakterystyki fuku podczas okreslonych zastosowan.

Tryb wylacznika
Uchwyty spawalnicze zwykle oferujg dwa tryby pracy: 2T i 4T. W obu przypadkach wytacznik uchwytu

dziata inaczej. W trybie 2T podczas spawania wytgacznik uchwytu musi by¢ caly czas wcisniety. Natomiast
w trybie 4T, zeby rozpocza¢ lub zakonczy¢ spawanie, trzeba nacisngé wytacznik. W ten sam sposéb
uruchamia sie funkcje specjalne, np. Minilog.

Tryb wylacznika 2T
Tryb dziatania wytacznika uchwytu spawalniczego. Nacisniecie wytgcznika uchwytu w trybie T2 powoduje

rozpoczecie przeptywu gazu ostonowego i zajarzenie tuku. W tym trybie nalezy trzymac wytacznik wcisniety
podczas spawania i pusci¢ go, zeby przerwac spawanie.

Tryb wylacznika 4T
Tryb dziatania wytacznika uchwytu spawalniczego. Nacisniecie wytgcznika uchwytu w trybie 4T powoduje
rozpoczecie przeptywu gazu ostonowego, ale tuk zajarzy sie dopiero po zwolnieniu wytacznika. Zeby
zakonczy¢ spawanie, ponownie nacisnij wytacznik, a nastepnie pus¢ go, zeby zgasic tuk.

Tryb zajarzenia
Sposéb zajarzenia tuku spawalniczego. Podczas spawania TIG dostepne sg dwa tryby zajarzenia: wysoka

czestotliwoscia (HF) i kontaktowe (Lift TIG). Podczas zajarzenia HF impuls napiecia powoduje
wygenerowanie tuku. Podczas zajarzenia Lift TIG elektrode trzeba przytozy¢ do elementu spawanego.

U

Ujemne zajarzenie
Sekwencja zajarzenia TIG pragdem o ujemnej biegunowosci. Zwykle jest to ostatni etap zajarzenia w

przypadku zrédet ACDC. W przypadku zrédet pradu DC jest to jedyny etap zajarzenia podczas spawania
TIG.

Ujemny czas zajarzenia
Reguluje dtugos¢ sekwencji ujemnego zajarzenia (TIG).
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Ujemny prad zajarzenia
Reguluje poziom pradu dla sekwencji ujemnego zajarzenia (TIG).

Ukilad redukcji napiecia (VRD)
Zabezpieczenie urzadzen spawalniczych utrzymujace napiecie na biegu jatowym ponizej okreslonej

wartosci. Ogranicza ono ryzyko porazenia pradem, szczegdlnie w niebezpiecznych srodowiskach, np.
ciasnych pomieszczeniach lub wilgotnych miejscach. W niektérych krajach lub regionach uktad redukgji
napiecia moze by¢ wymagany prawem.

w

Weld Assist
Praktyczny kreator utatwiajacy dobor parametrow spawania. Wyswietla on instrukcje krok po kroku,
pomagajace ustawic poszczegolne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane w sposdb przejrzysty
i zrozumiaty dla osoby nie dysponujgcej wiedzg techniczna. Dostepny w panelu sterowania MTP35X
i produktach MasterTig.

4

Zajarzenie HF
Tryb zajarzenia tuku podczas spawania TIG. W przypadku zajarzenia HF nacisniecie spustu uchwytu

powoduje wygenerowanie impulsu o wysokim napieciu, ktory tworzy iskre stuzacg do zajarzenia tuku. Tryb
zajarzenia HF nalezy wiaczy¢ z poziomu panelu sterowania.

Zajarzenie tuku funkcja Lift TIG
Tryb zajarzenia tuku podczas spawania TIG. W przypadku zajarzenia Lift TIG najpierw uderzasz element

spawany elektroda, a nastepnie naciskasz spust i podnosisz elektrode na niewielka odlegtos¢ od
powierzchni spawanej. Tryb zajarzenia Lift TIG nalezy wiaczy¢ z poziomu panelu sterowania. Inne nazwy to
np. zajarzenie kontaktowe.

Zatrzymanie natezenia pradu
Funkcja zablokowania okreslonej wartosci pradu spawania podczas opadania po nacisnieciu wytgcznika

uchwytu.

Zgrzewanie punktowe
Funkcja spawania TIG automatycznie generujgca spoiny o okreslonej dtugosci. Parametry programuje

uzytkownik. Stuzy do faczenia dwdch elementéw sczepinami, np. taczenia blachy cienkiej przy niskiej ilosci
wprowadzanego ciepta.
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6.8 Wykorzystywane symbole

Wyjscie ptynu chtodzacego

Wejscie gazu

Wyjécie gazu

P o @

DPulse (podwajny impuls)

"
|

.

Ztobienie elektropowietrzne

b N
i

TIG

»N
i

Zajarzenie TIG HF

5

Zajarzenie kontaktowe TIG

Chtodzenie cieczg TIG
/ we

Chtodzenie gazem TIG
/ m((
,_- MIG

MMA

Przerwanie fuku

IL-

UL Puls.
|—/_ Miekki start
/; Goracy start
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Narastanie
—_ Wypetnianie krateru z opadaniem pradu
Wypetnianie krateru z poziomem wypetnienia krateru
—_
N tuk korcowy
-— 1_ Minilog
2T 2T
aT 4TLOG
LOG
AT 4T LOG + Minilog
LOG
kxy

Spawanie MicroTack

Spawanie ciagte

I

Zgrzewanie punktowe

[
<

Test wyptywu gazu

(Czestotliwos¢ lub dtugosc fali

Prad tfa

Prad impulsu

Czestotliwos¢ AC

S st s E I

Sinusoidalny prad zmienny (AC)
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Kwadratowy prad zmienny (AC)

Optymalny prad zmienny (AC)

Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie w uchwycie TIG

Sterownik nozny

V

mvt

Wysokie napiecie

Vv

i

Niskie napiecie

Symbole stosowane w dokumentacji Kemppi:

Instrukcja obstugi

Znak CE

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Odpady elektryczneielektroniczne

Wysokie napiecie (ostrzezenie)

CHERS

Uziemienie
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7.NUMERY DO ZAMOWIENIA

Urzadzenie Opis Nr do zaméwienia
MasterTig Zrédto pradu:230 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami MT235ACDCGM
235ACDC GM P ] . B . -
Zrédto pradu:230 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami, brak MT235ACDCGMAU
mozliwosci wytaczenia VRD
MasterTig 325DC  Zrédto pradu:300 A DC MT325DC
MasterTig 325DC Zrédto pradu:300 A DC, kompatybilne z agregatami MT325DCG
G .
Zrodto pradu:300 A DC, kompatybilne z agregatami, brak mozliwosci wytaczenia MT325DCGAU
VRD
MasterTig 325DC  Zrédto pradu:300 A DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami MT325DCGM
GM
MasterTig Zrédto pradu:300 A AC/DC MT335ACDC
335ACDC
MasterTig Zrédto pradu:300 A AC/DC, kompatybilne z agregatami MT335ACDCG
335ACDC G -, K . N
Zrédto pradu:300 A AC/DC, kompatybilne z agregatami, brak mozliwosci MT335ACDCGAU
wylaczenia VRD
MasterTig Zrédto pradu:300 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami MT335ACDCGM
335ACDC GM
MasterTig 425DC  Zrédto pradu:400 A DC, kompatybilne z agregatami MT425DCG
G p
Zrédto pradu:400 A DC, kompatybilne z agregatami, brak mozliwosci wytaczenia MT425DCGAU
VRD
MasterTig Cooler Uktad chtodzenia, wielonapieciowy MTCTKWM
M
MTP23X Panel sterowaniamembranowy, DC MTP23X
MTP33X Panel sterowaniamembranowy, AC/DC MTP33X
MTP35X Panel sterowaniaTFT 7", DC, AC/DC MTP35X
HR43 Przewodowe zdalne sterowanie HR43
HR45 Bezprzewodowe zdalne sterowanie HR45
FR43 Przewodowy sterownik nozny zdalnego sterowania FR43
FR45 Bezprzewodowy sterownik nozny zdalnego sterowania FR45
P43MT Podwozie 4-kotowe P43MT
T25MT Woézek 2-kotowy T25MT
P4A5MT Wdzek 4-kotowy P45MT
- Filtr czastek statych SP020952
*Uktad redukcji napiecia (VRD)
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7.1 Akcesoria

Wskazoéwka: Oznaczenia poszczegélnych modeli:

W = chtodzony cieczg, G = chtodzony gazem, F = elastyczna szyjka, S = szyjka S, N = bez wigcznika zasilania
(brak mozliwosci podtaczenia zdalnego zasilania).

4m: am: 16m:

Flexlite TX 135GF TX135GF4 TX135GF8 TX135GF16
Flexlite TX 165GF TX165GF4 TX165GF8 TX165GF16
Flexlite TX 165GS TX165GS4 TX165GS8 TX165GS16
Flexlite TX 165G TX165G4 TX165G8 TX165G16
Flexlite TX 225G TX225G4 TX225G8 TX225G16
Flexlite TX 225GS TX225GS4 TX225GS8 TX225GS16
Flexlite TX 305WF TX305WF4 TX305WF8 TX305WF16
Flexlite TX 255WS TX255WS4 TX255WS8 TX255WS16
Flexlite TX 355W TX355W4 TX355W8 TX355W16
Flexlite TX 135GFN TX135GFN4 TX135GFN8 -

Flexlite TX 165GFN TX165GFN4 TX165GFN8 -

Flexlite TX 165GSN - TX165GSN8 -

Flexlite TX 225GN TX225GN4 TX225GN8 -

Flexlite TX 255WSN - TX255WSN8 -

Flexlite TX 305WFN - TX305WFN8 -

Flexlite TX 355WN - TX355WN8 -

Wymiary zewnetrzne opakowania (dt. x sz. x wys.): 590 x 390 x 130 / 80.

Uchwyt chtodzony ciecza:

Uchwyt chtodzony gazem:

Zdalne sterowanie Flexlite TXR10, przetacznik rolkowy

TXR1OW

TXR10G

Zdalne sterowanie Flexlite TXR20, przetacznik kotyskowy

TXR20W

TXR20G

Przedtuzenie spustu Flexlite TX

| SP014802
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