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1. WSTEP

1.1 INFORMACJE WSTEPNE

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

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

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

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

1.2 INFORMACJE O PRODUKCIE

Kemppi MASTER 1600 MLS™ jest spawarka MMA zasilana napigciem jednofazowym
1 przeznaczona do zastosowan przemyslowych oraz do wykonywania wszelkiego rodzaju prac
naprawczych. W sklad zestawu wchodzi zrodto pradu, panel sterujacy oraz kable spawalnicze.

Kemppi MASTERTIG 2000 MLS™ jest spawarka TIG zasilana napigciem jednofazowym
1 przeznaczona do wymagajacych zastosowan przemystowych ze szczegdlnym uwzglednieniem
spawania materialdow nierdzewnych. W sktad zestawu wchodzi zrédlo pradu, panel sterujacy,
uchwyt TIG oraz kabel masy.

Zrédlo  pradu jest wielofunkcyjnym, wysokowydajnym, sterowanym mikroprocesorowo
urzadzeniem umozliwiajacym spawanie pradem stalym metodami MMA, TIG oraz pradem
pulsujacym TIG. Konstrukcja oparta jest na technice inwertorowej z wykorzystaniem tranzystorow
IGBT. Uchwyt TIG chtodzony jest gazem.
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1.3 BEZPIECZENSTWO

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

tuk i odpryski

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

Niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

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

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

Zasilanie

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

Obwod elektryczny spawania

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

W czasie spawania powstajq opary

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

2.1 ROZPAKOWANIE

Urzadzenia sa dostarczane w specjalnie zaprojektowanych opakowaniach ochronnych. Pomimo to
przed przystapieniem do uzytkowania spawarki konieczne jest sprawdzenie, czy podczas transportu
nie doszlo do uszkodzen. Nalezy sprawdzi¢, czy dostawa jest zgodna z zaméwieniem, a wraz
z urzadzeniem dostarczono kompletna dokumentacj¢ oraz instrukcje obstugi. Opakowania
wykonane sa z materiatéw nadajacych si¢ do powtoérnego przetworzenia.

2.2 UMIESZCZENIE URZADZENIA

Spawarke nalezy umie$ci¢ na rownej, twardej 1 czystej powierzchni. Chroni¢ ja przed deszczem
i nadmiernym nastonecznieniem. Wokot spawarki nalezy zapewni¢ swobodna cyrkulacj¢ powietrza.

2.3 NUMER SERYJNY

Numer seryjny spawarki znajduje si¢ na tabliczce znamionowej. Umozliwia on doktadne okre$lenie
partii produkcyjnej, co jest przydatne podczas zamawiania czg$ci lub wykonywania konserwacji.

2.4 GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA

Przéd spawarki
1. Gniazdo zdalnego sterowania

2. Ziacze sterujace uchwytu TIG (nie wystepuje
w wersji MMA)
3. Zitacze zyly pradowej 1 gazu oslonowego dla
uchwytu TIG (nie wystepuje w wersji MMA)
4. Gniazdo (+) do podtaczenia:
- uchwytu elektrody lub kabla masy (spawanie MMA)
- do podtaczenia kabla masy (spawanie TIG)

2 5. Gniazdo (-) do podiaczenia kabla masy lub uchwytu
elektrody przy spawaniu MMA
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Tyt spawarki
1. Wilacznik zasilania
2 2. Szybkozlacze gazu

Uchwyt TIG

2.5 MONTAZ PANELU

1. Dwa przewody panelu zakonczone wtyczkami podlaczy¢ do gniazd w zrddle pradu.

2. Dolny brzeg panelu nalezy umiesci¢ za klipsami mocujacymi, a nastgpnie delikatnie wcisnaé
jego gbérna czesé. Podczas montazu nalezy uwazac by nie doszto do uszkodzenia przewodow.

2.6 PODLACZANIE ZASILANIA

A Podlaczenia przewodu zasilajacego moze dokonywa¢ wylacznie uprawniony elektryk!

Spawarka jest wyposazona w przewod zasilajacy o dtugosci 3m zakonczony wtyczka. Parametry
bezpiecznikow i przewodow zasilajacych znajduja si¢ na koncu instrukcji w tabeli danych
technicznych.
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2.7 PODLACZANIE KABLI SPAWALNICZYCH

2.7.1 Wybor biegunowosci dla spawania MMA
Biegunowo$¢ mozna zmienia¢ podlaczajac uchwyt elektrody do gniazda (+) badz (-).
2.7.2 Uziemienie

Gdy tylko jest to mozliwe zacisk kabla masy powinien by¢ podtaczony bezposrednio do spawanego
materiatu.

1. Miejsce styku powinno by¢ oczyszczone z farby i rdzy.
2. Zacisk podtaczy¢ tak, aby powierzchnia przewodzenia byta jak najwigksza.
3. Zacisk masy powinien by¢ podtaczony doktadnie i mocno.

2.8 GAZ OStONOWY
Butle z gazem nalezy uzytkowa¢ z zachowaniem nalezytych Srodkow ostroznosci.
Uszkodzenie butli lub zaworu stwarza powazne zagrozenie!

Jako gazu ostonowego nalezy uzywac¢ argonu lub innego gazu odpowiedniego do spawania TIG.
Predkos$¢ przepltywu gazu zalezy od nat¢zenia pradu spawania, grubosci elektrody i rodzaju
wykonywanej spoiny. Nieodpowiedni przeptyw gazu moze utrudnia¢ spawanie. W sprawie wyboru
odpowiedniego rodzaju gazu i reduktora ci$nienia nalezy skontaktowac si¢ z dystrybutorem
Kemppi.

Elementy reduktora

A Zawor butli z gazem

B Pokretlo regulacji ci$nienia

. C Nakretka

J D Kroéciec weza

E Nakretka plaszczowa

F Wskaznik ci$nienia w butli

G Wskaznik ci$nienia w wezu
lub natezenia przeplywu gazu

2.8.1 Instalacja butli z gazem

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

Dla wigkszo$ci typow reduktorow stosuje si¢ nastepujacy sposob postgpowania:

1. Odsuna¢ si¢ 1 otworzy¢ na chwile zawor butli (A) w celu usunigcia ewentualnych
zanieczyszczen.

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

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

wokh v
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6. Jeden koniec we¢za podtaczy¢ do reduktora, a drugi do spawarki. Dokreci¢ nakrgtke ptaszczowa
(E).

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

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

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

Po zakonczeniu spawania zakrgci¢ zawor butli. Jesli maszyna nie bedzie uzywana przez dhuzszy

czas nalezy odkreci¢ pokretto regulacji ci$nienia.

3. EKSPLOATACJA

Spawanie w miejscach, gdzie istnieje bezposrednie zagrozenie pozaru lub wybuchu jest
surowo wzbronione! Opary powstajace w czasie spawania stanowig zagrozenie dla
zdrowia. Konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji!

3.1 METODY SPAWANIA

3.1.1 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)

Wszystkie spawarki MASTER MLS oraz MASTERTIG MLS (wybrana metoda MMA)
wyposazone w dowolny panel MLS umozliwiaja spawanie metoda MMA (roéwniez ztobienie).

3.1.2 Spawanie TIG

Spawarki MASTERTIG MLS sa wyspecjalizowanymi urzadzeniami do spawania TIG. Posiadaja
jonizator stuzacy do zajarzania tuku z wysoka czgstotliwoscia (HF) oraz roznorodne funkcje
uzytkowe zalezne od typu zamontowanego panelu sterujacego. Do spawania TIG przeznaczone sa
panele MTL, MTX 1 MTM (umozliwiaja rowniez spawanie MMA). Panel MEL oraz MEX ze
zrédlem pradu MASTER MLS moze by¢ réwniez wykorzystany do spawania TIG (z kontaktowym
zajarzaniem tuku).

3.1.3 Synergiczne spawanie pradem pulsujacym TIG

Panele MTX i MTM umozliwiaja spawanie synergiczne pradem pulsujacym TIG. Uzytkownik
reguluje jedynie natezenie pradu spawania, natomiast pozostale parametry ustawiane sa
automatycznie. Wysoka czgstotliwos$¢ pulsu (do 400 Hz) zapewnia dobre skupienie tuku, mniejsza
strefe wptywu ciepta i zwigkszona predkos¢ spawania.

3.1.4 Spawanie pradem pulsujacym TIG

Podczas spawania pradem pulsujacym TIG, uzytkownik ma mozliwos¢ recznej regulacji wszystkich
parametréw pulsu (prad impulsu, prad tla, czas trwania impulsu, czgstotliwos¢), co daje mu lepsza
kontrolg nad jeziorkiem. Funkcj¢ t¢ posiadaja panele MTX i MTM.
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3.2 FUNKCJE UZYTKOWE
3.2.1 Zrédto pradu

Uwaga! Urzadzenie nalezy zawsze wlaczaé i wylacza¢ za pomoca wylacznika zasilania.
Nie wolno uzywaé¢ do tego celu wtyczki zasilajacej! Nie wolno patrze¢ na luk bez
odpowiedniej ostony oczu! Chronic¢ siebie i otoczenie przed lukiem i odpryskami!

3.2.2 Panele funkcyjne

Przed rozpoczgciem pracy nalezy dokona¢ na panelu wyboru odpowiednich parametréw spawania
zaleznych od rodzaju materiatu i metody spawania. Patrz rowniez: 3.1 Metody spawania.

Uktad MLS™ (Wielofunkcyjny Uktad Logiczny) pozwala na dobor i zastosowanie odpowiedniego
panelu do konkretnego zadania:

- panelu MEL lub MEX do spawania elektroda otulona MMA,

- paneli MTL, MTX lub MTM do spawania TIG, zaréwno podstawowego, jak i pradem
pulsujacym, z mozliwoscia wykorzystania funkcji 4T-LOG, MINILOG oraz programéw
pamigci do kontroli procesu spawania. Patrz rowniez: 3.1 Metody spawania.

3.2.2.1 Lampki kontrolne

1. Lampka zasilania

2. Lampka przegrzania

3. Lampka niewlasciwego (zbyt wysokiego lub niskiego) napigcia zasilania
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3.2.2.2 Panel MEL (metoda MMA)

L. 3BB SRR ® a1

NS E R T A
- Be D RS I YMRR
o e | B 110 .-zmim ﬂﬂ!_

b2

0O

€ MasTer MLS™

przetacznik sposobu sterowania: zdalnie lub z panelu

pokretlo regulacji natgzenia pradu spawania

spawanie TIG z kontaktowym zajarzaniem tuku

spawanie MMA

pokretto regulacji dynamiki tuku

pokretlo regulacji pradu poczatkowego (goracego startu)

wyswietlacz cyfrowy i przetacznik napigcia / nat¢zenia

tabela natezenia pradu spawania dla danego gatunku i $rednicy elektrody

e A
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3.2.2.3 Panel MTL (metoda TIG) — funkcje podstawowe

13
8
15
12
16
7
17
11
10
5
9

4

4. przycisk wyboru metody MMA

e

przycisk wyboru regulacji dynamiki tuku (MMA) lub zakresu dziatania pedatu sterujacego
(TIG)

6. przycisk wyboru funkcji goracego startu (MMA) lub testu gazu (TIG)

7. przycisk wyboru sposobu pracy uchwytu 2T lub 4T (TIG)

8. przycisk wyboru metody zajarzania tuku (HF / kontaktowe) 1 napetniania uktadu woda
9. przycisk wyboru sposobu sterowania: z panelu, zdalnie lub za pomoca pedatu sterujacego
10. przyciski wyboru parametrow spawania

11. pokretto regulacji parametréw spawania (zadajnik parametréw)

12. czas wstgpnego wyptywu gazu (0-10 s)

13. czas narastania nat¢zenia pradu (0-10 s)

14. natezenie pradu spawania

15. czas opadania natgzenia pradu (0-15 s)

16. czas koncowego wyplywu gazu (1-30 s)

17. przycisk powrotu do wy$wietlania nat¢zenia pradu

4. MMA

Nacisnigcie przycisku powoduje wybranie spawania metoda MMA co sygnalizowane jest
zapaleniem si¢ odpowiedniej lampki kontrolne;.

5. Dynamika fuku

Po naci$nigciu przycisku na wyswietlaczu pojawi si¢ warto$¢ odpowiadajaca biezacej dynamice
tuku. Zmiany warto$ci dokonujemy za pomoca pokretta regulacji parametrow spawania. Warto$ci
ujemne (-1...-9) daja tuk bardziej migkki i mniejsza ilo§¢ odpryskoéw. Najmniejsza ilo$¢ odpryskoéw
wystepuje przy spawaniu pradem o nat¢zeniu zblizonym do goérnej granicy zakresu zalecanego dla
danej elektrody. Warto$ci dodatnie (1...9) daja tuk twardy. W metodzie TIG przycisk umozliwia
regulacje zakresu dziatania pedatu sterujacego.
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6. Goracy start

Po nacis$nigciu przycisku na wyswietlaczu pojawi si¢ biezaca wartos¢ impulsu poczatkowego dla
funkcji goracego startu (,,hot start”). Zmiany wartosci dokonujemy za pomoca pokrgtta regulacji
parametréw spawania. W metodzie TIG przycisk uruchamia funkcj¢ testu gazu.

7. SpawanieTIG

7. 2-taktowy sposob pracy uchwytu (2T)

Nacié$nigcie wlacznika na uchwycie rozpoczyna wypltyw gazu. Po uplywie ustawionego czasu
wyptywu gazu nastepuje zajarzenie tuku, a nat¢zenie pradu rosnie w ustawionym czasie az do
momentu osiagnigcia wartosci roboczej. Zwolnienie wilacznika uchwytu powoduje rozpoczgcie
opadania natg¢zenia pradu w ustawionym czasie az do momentu zgaszenia tuku. Po zgaszeniu tuku
trwa wyptyw gazu ostonowego w ustawionym czasie koncowego wyplywu gazu.

7. 4-taktowy sposob pracy uchwytu (4T)

Nacis$nigcie wiacznika na uchwycie uruchamia wyplyw gazu. Zwolnienie wiacznika powoduje
zajarzenie tuku i rozpoczecie narastania nat¢zenia pradu w ustawionym czasie, az do momentu
osiagnigcia warto$ci roboczej. Ponowne naci$nigcie wlacznika nie przerywa spawania. Dopiero
ponowne zwolnienie wiacznika spowoduje opadanie nat¢zenia pradu w ustawionym czasie az do
zgaszenia tuku. Po zgaszeniu tuku trwa wypltyw gazu oslonowego w ustawionym czasie koncowego
wyplywu gazu.

8. Zajarzenie HF / kontaktowe

Przy spawaniu TIG zajarzenie tuku moze odbywac sig¢ za pomoca iskry o wysokiej czgstotliwosci
(HF) lub kontaktowo. Nacisnigcie przycisku powoduje wybranie metody HF, co sygnalizowane jest
zapaleniem si¢ lampki.
9. Zdalne sterowanie

Aby kontrolowa¢ pracg spawarki za pomoca uktadu zdalnego sterowania nalezy podtaczy¢ uktad
1 nacisna¢ przycisk celem wybrania pozadanego sposobu sterowania. Uktady zdalnego sterowania
wyposazone w potencjometry sa automatycznie rozpoznawane, dlatego wystarczy wybra¢ jedynie
symbol podtaczonego uktadu. Pedat sterujacy dziata tylko w 2-taktowym sposobie pracy uchwytu.

10, 11 i 17. Regulacja parametrow spawania

Obowiazuje zasada wybierz parametr i nastaw jego wartos¢. Wyboru parametrow spawania
dokonuje si¢ przyciskami oznaczonymi strzatkami (lewo, prawo). Regulacji parametréw
dokonujemy za pomoca pokregtta (zadajnika parametrow). Wcisnigcie RETURN powoduje powrot
do wyswietlania natgzenia pradu spawania. Podczas regulacji wy$wietlacz automatycznie pokazuje
wartosci 1 jednostki parametrow. Po 10 sekundach bezczynnos$ci wyswietlacz automatycznie
powraca do wyswietlania pradu spawania.
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3.2.2.4 Panel MTX (metoda TIG) — funkcje spawania pradem pulsujacym

21 20

19

]
-

(€ MasterTic MLS®  MTX

[R]
[IR]

7. funkcja 4T-LOG (spawanie z wykorzystaniem pradu poczatkowego 1 pradu koncowego)
18. wybor metody spawania TIG: puls, szybki puls synergiczny lub punktowe

19. prad poczatkowy (10-80% natgzenia pradu spawania)

20. natgzenie pradu impulsu (10 A — maks.)

21. udziat czasu pradu impulsu (10-70% czasu trwania pulsu)

22. czgstotliwos¢ pulsu (0,2-300 Hz)

23. prad tta (10-70% pradu pulsu)

24. czas spawania punktowego (0—10 s)

25. prad koncowy (10-80% natgzenia pradu spawania)

7. Obstuga wiacznika uchwytu w trybie pracy 4T-LOG (tylko panel MTX)

Po wecisnigciu wilacznika natezenie pradu osiaga warto$¢ poczatkowa. Zwolnienie wiacznika
powoduje narastanie natgzenia pradu do momentu osiagnigcia wartosci roboczej. Po ponownym
wecisnigciu wlacznika nastgpuje zmniejszanie natezenia pradu az do osiagnigcia wartosci koncowe;.
Ponowne zwolnienie wtacznika powoduje zakonczenie spawania.

18. Spawanie punktowe

Funkcja spawania punktowego jest przydatna przy spawaniu konkretnego punktu (np. spoiny
sczepne). Mozna z niej korzysta¢ zarowno w 2-taktowym, jak i 4-taktowym sposobie pracy
uchwytu. Po nacis$nigciu przycisku i zapaleniu si¢ lampki kontrolnej SPOT nalezy wprowadzi¢ za
pomoca potencjometru pozadany czas spawania punktowego.

18. Synergiczne spawanie pradem pulsujacym (szybkim pulsem synergicznym)

Po dwukrotnym wcisnigciu przycisku PULSE zapali si¢ lampka sygnalizujaca wybdr spawania
synergicznego. Parametry pulsu sa wyliczane automatycznie w zalezno$ci od nat¢zenia pradu
spawania. Regulacja parametroéw pulsu nie jest konieczna.18. Spawanie pradem pulsujacym
(zwykte)

18. Spawanie pradem pulsujacym (z ustawieniami recznymi)

Metoda ta daje mozliwos¢ regulacji wszystkich parametrow pulsu (czgstotliwosci pulsu, udziatu
czasu pradu impulsu, nat¢zenia pradu impulsu oraz pradu tta). Mozna rowniez ustali¢ $rednie
natezenie pradu spawania, co daje nowe natgzenie pradu impulsu wyliczone na podstawie
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ustalonych warto$ci procentowych udziatu czasu pradu impulsu i pradu tta. W przypadku
dokonania zmiany warto$ci udziatu czasu pradu impulsu, natezenia pradu impulsu lub pradu tla,
nowa warto$¢ Sredniego natg¢zenia pradu jest automatycznie wyliczana i wyswietlana.

3.2.2.5 Panel MTM (metoda TIG) — funkcje spawania pradem pulsujacym TIG
i MINILOG z wykorzystaniem kanatow pamieci

£
1‘[41@(»]

MTM

7. funkcja MINILOG

26. przycisk wyboru funkcji pamigci MEMORY (patrz 3.2.3.)
27. przycisk wyboru kanatu pamigci CH

28. zakres dzialania funkcji MINILOG (10-90% pradu spawania)
29. przycisk zapamigtania ustawien SAVE

7. Praca z uzyciem funkcji MINILOG

Po wecisnigciu wilacznika na uchwycie rozpoczyna si¢ wyplyw gazu ostonowego. Zwolnienie
wlacznika powoduje zajarzenie tuku z pradem o warto$ci poczatkowej. Krotkie naci$nigcie
wlacznika powoduje wzrost natgzenia pradu w ustawionym czasie narastania az do osiagnigcia
warto$ci roboczej. Po kolejnym krotkim naci$nigciu wilacznika uruchamiana jest funkcja
MINILOG, umozliwiajaca za pomoca krotkich naci$nig¢ wiacznika przetaczanie pomigdzy
biezacym pradem spawania a natgzeniem zapamigtanym w pamigci MINILOG. Przytrzymanie
wiacznika dluzej niz 1 sekundg i1 nastgpnie zwolnienie go powoduje przejscie do fazy opadania
pradu.
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3.2.3 Zapamietywanie parametréw spawania (MTM)

Panel MTM wyposazony jest w 10 kanatow pamigci do zapamigtywania nastaw uzytkownika.
Zmian ustawien pamigci dokonuje si¢ w polu MEMORY. Zapamigtywane sa wszystkie parametry
spawania 1 ustawienia na panelu. W pamigci przechowywa¢ mozna roéwniez ustawienia spawania
MMA. Nalezy postgpowaé w nastepujacy sposob:

1. Nacisna¢ przycisk MEMORY dwukrotnie. Jesli biezacy kanat pamigci jest wolny lampka
SET zacznie miga¢, natomiast jesli kanat jest zajgty lampka pozostanie zapalona.

Wybra¢ kanat pamigci za pomoca przycisku CH.

Nastawi¢ pozadane parametry i nacisna¢ SAVE.

Nacisna¢ przycisk MEMORY dwukrotnie. Swieci sig lampka ON.
Rozpoczaé spawanie, w razie potrzeby regulujac ustawienia.

A

Aby dokona¢ zmiany zapamigtanych ustawien nalezy lampk¢ pamigci przestawi¢ z pozycji ON na
pozycje¢ SET, a po wprowadzeniu zmian nacisna¢ SAVE. Zapamigtanie biezacych parametréw jest
réwniez mozliwe poprzez naci$nigcie SET gdy funkcja pamigei jest wylaczona (nie Swiecq sig
lampki pamigci). Skasowanie pamigci danego kanatu odbywa si¢ przez jednoczesne nacisnigcie
przyciskow MEMORY 1 CH gdy pamig¢ znajduje si¢ w trybie SET.

3.2.4 Przywolywanie zapamietanych ustawien
1. Nacisna¢ przycisk MEMORY.
2. Wybra¢ kanal pamigci przyciskiem CH.
3. Rozpoczaé spawanie.

3.2.5 Zdalne przywolywanie ustawien pamieci

Zapamigtane ustawienia mozna wybiera¢ za pomoca zdalnego sterowania.Tryb zdalnego wyboru
kanatow pamigci wlacza si¢ przez jednoczesne nacisnigcie przyciskow REMOTE i CH.
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3.2.6 Zmiana ustawien fabrycznych panelu (SETUP)

Zmiana sposobu funkcjonowania paneli jest mozliwa w trybie instalacyjnym (SETUP),
uruchamianym i wylaczanym przez jednoczesne przytrzymanie przyciskow REMOTE i SETUP. Po
wejsciu w tryb SETUP nalezy za pomoca strzatek wybra¢ pozadana funkcje 1 zgodnie z ponizsza
tabela dokona¢ zmiany ustawien za pomoca pokretla.

Symbol na Opis funkcji Ustawienie

Wyswietlaczu fabryczne

Al Narastanie pradu: czas staty lub wyktadnicze 0 czas staty

A2 Opadanie pradu: czas staty lub wyktadnicze 0 czas staly

A3 Funkcja anty-przyklejeniowa TIG: wyt. / wi. 1 wlaczone

A4 Funkcja anty-przyklejeniowa MMA: wyt. / wit. 1 wiaczone

A5 Impuls goracego startu MMA: regulowany lub nie 0 nieregulowany

A6 Odcinanie opadania pradu: wi./ wyt. 0 wiaczone

A7 Napigcie biegu jalowego MMA: 80V / 40V 0 80V

A8 Po krotkim nacis$nigciu wlacznika w cyklu 2T opadanie pradu 0 bez zmian
jest: bez zmian / odcinane

A9 Automatyczna kontrola spawania sczepnego: wyl. / wit. 0 wytaczone

Al0 Narastanie natgzenia pradu przy zajarzeniu tuku: 0 strome
strome / tagodne

All Opadanie pradu: liniowe / nieliniowe 0 liniowe

Al2 Zdalny wybor metody MMA / TIG: wyt. / wt. 0 wylaczone

Al3 Luk pilotujacy: wyt. / wi. 1 wlaczone

Al4 Mozliwo$¢ zablokowania natezenia w czasie opadania: wyl. / 0 wylaczone
wi.

AlS5 Wybor programu pamigci wlacznikiem uchwytu: wyt. / wi. 0 wytaczone

Al6 Regulacja pradu spawania wilacznikiem uchwytu: zawsze 0 Zawsze
wlaczona / wlaczana zdalnym sterowaniem wlaczona

Al7 Niewykorzystany

AlS8 Zmieniony sposob koficzenia spawania (panele MTL 1 MTM): () hormalne
faza opadania pradu wlaczana przez przytrzymanie wiacznika
(4T 1 Minilog)

Al9 Niewykorzystany

3.3 PRZECHOWYWANIE

Urzadzenie nalezy przechowywaé¢ w czystym i suchym pomieszczeniu. Chroni¢ przed deszczem
oraz bezposrednim nastonecznieniem jesli temperatura otoczenia przekracza 25°C.
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4. KONSERWACJA

A Podczas pracy z przewodami elektrycznymi zachowaj szczegolng ostroznos¢!

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

4.1 KONSERWACJA

4.1.1 Co szeS¢ miesiecy

UWAGA! Przed zdjgciem obudowy nalezy odlaczy¢ spawarke od zasilania 1 odczeka¢ dwie minuty
w celu roztadowania kondensatorow.

Nastepujace czynnosci nalezy wykonywac co najmniej raz na szes¢ miesigcy:
=  Sprawdzi¢ stan stykow elektrycznych wewnatrz spawarki — czg$ci zardzewiate lub

zanieczyszczone nalezy oczyS$ci¢, za$ czgsci poluzowane dokrgci¢é. UWAGA! Pofaczenia
dokregca¢ odpowiednim momentem.

= Oczysci¢ wnetrze spawarki z kurzu i pyhu przy pomocy migkkiej szczotki lub odkurzacza. Nie
uzywac do tego celu sprgzonego powietrza ani urzadzen do mycia ciSnieniowego.
Naprawy urzadzenia moga by¢ dokonywane wylacznie przez uprawniony serwis.

4.1.2 Przeglady okresowe

Serwis firmy Kemppi prowadzi przeglady okresowe urzadzen u uzytkownika za osobnym
porozumieniem. Przeglad okresowy obejmuje czyszczenie i ewentualng wymiang uszkodzonych
elementow spawarki oraz sprawdzenie prawidlowego funkcjonowanie jej podzespotow.
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4.2 NUMERY CZESCI

MASTER 1600 MLS 6102160
Kabel spawalniczy 25 mm?, 5 m 6184201
Kabel masy 25 mm?, 5 m 6184211
MASTERTIG 2000 MLS 6112200
Uchwyty TIG:
TTC 160 4 m 627016004
TTC 160 8 m 627016008
TTC 160 16 m 627016016
TTC 220 4 m 627022004
TTC 220 8 m 627022008
TTC 220 16 m 627022016
Kabel masy 25 mm?, 5 m 6184211

Czujnik przeplywu gazu z zegarem 6265136

Panele
MEL (MMA) 6106000
MEX (MMA) 6106010
MTL (TIG) 6116000
MTX (TIG 4T-LOG) 6116005
MTM (MINILOG) 6116010
AKkcesoria:
Zdalne sterowanie montowane
do uchwytu TIG:
RTC 10 6185477
RTC 20 6185478
Zdalne sterowanie
R 10 6185409
R11F 6185407
RI1T 6185442
Wozek
T 100 6185250
T110 6285251
T 130 6185222
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4.3 USUWANIE PROBLEMOW

Nie $wieci sie lampka kontrolna zasilania

Brak zasilania.

= Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i w razie potrzeby wymienic je.

= Sprawdzi¢ stan przewodu zasilania i wtyczki. Wymieni¢ uszkodzone czgsci.

Urzadzenie nie spawa prawidtowo

Podczas spawania powstaje duzo odpryskow, tuk jest niestabilny. Elektroda przywiera do metalu.
= Sprawdzi¢ parametry spawania. Wyregulowa¢ w miarg¢ potrzeby.

= Sprawdzi¢ przeplyw gazu i podtaczenie przewodu gazowego.

= Sprawdzi¢ czy zacisk kabla masy doktadnie przylega do materiatu i czy powierzchnia styku jest
czysta, a kabel masy jest sprawny.

= Sprawdzi¢ przewdd 1 zlacze uchwytu TIG. W razie potrzeby wymieni¢ uszkodzone elementy.

= Sprawdzi¢ stopien zuzycia elementow uchwytu TIG. Oczy$ci¢ uchwyt elektrodowy 1 dyszg
gazowa 1 w miar¢ potrzeby wymieni¢ zuzyte czgsci.

= Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i w razie potrzeby wymienic je.

Zapala sie lampka kontrolna przegrzania

Doszto do przegrzania zrédta pradu.

=  Upewni¢ sig, ze wokot spawarki zapewniona jest swobodna cyrkulacja powietrza.

Jesli problemu nie udato si¢ rozwiaza¢ za pomoca powyzszych wskazowek nalezy skontaktowac si¢
z dystrybutorem Kemppi.

4.4 UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

Urzadzenia Kemppi sa w duzej czesci wykonane z materiatow nadajacych si¢ do powtdrnego
przetworzenia. Stare, zuzyte urzadzenie prosimy dostarczy¢ do punktu przetwarzania materiatow
wtornych.
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5. DANE TECHNICZNE

MASTER 1600 MLS™ i MASTERTIG 2000 MLS™

Napigcie zasilania
Moc

Przewod zasilajacy / bezpiecznik
Zakres pradu spawania

Maks. napigcie pradu spawania
Srednice elektrod

Regulacja pradu spawania
Napigcie biegu jalowego
Sprawnosé

Wspolczynnik mocy

Pobor mocy na biegu jatowym
Zakres temperatur uzytkowania
Zakres temperatur przechowywania
Klasa izolacji

Stopien ochrony

Wymiary zewngtrzne:

Masa:

1~50/60 Hz
35% ED MMA
60% ED MMA
100% ED MMA
30% ED TIG
60% ED TIG
100% ED TIG

MMA
TIG

dhugosé
szerokos¢
wysokos¢
TIG
MMA

Urzadzenie posiada oznakowanie CE.

230 V-10%...+10%

160 A/7,1 kVA

140 A/5,8 kVA

120 A/4,8 kKVA

200 A/6,5 kVA

150 A/4,2 kVA

130 A/3,4 kVA
3x2,55-3,3m/16 A zwtoczny*
10 A/20,5 V...160 A/26,4 V
5 A/10,0 V...200 A/18,0 V
36,0 V/160 A

r1,5...4,0 mm
bezstopniowa

80 V (lub 40 V)

80% (160 A/26,4 V)

0,75 (160 A/26,4 V)

ok. 10 W

-20...+40°C

-40...4+60 °C

H (180°C) / B (130°C)

1P 23C

410 mm

180 mm

390mm (korpus 330 mm)
15 kg

14 kg

* bezpiecznik 16 A ogranicza prad spawania do maks. 150 A. Wyzszy prad spawania wymaga

bezpiecznika 1 wtyczki 20 A.
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6. WARUNKI GWARANCJI

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

Ograniczenia zakresu gwarancji

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

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

Uwaga: Gwarancja nie dotyczy uchwytow spawalniczych i ich czgsci, rolek podajnikéw drutu i
elementéw prowadzacych drut elektrodowy.

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

Okres trwania gwarancji

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

Wykonywanie napraw gwarancyjnych

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

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

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

P.O. Box 13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

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

KEMPPI Sp. z o.0.

ul. Pitsudskiego 2
05-091 Zgbki

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

S KEMPPI

The Joy of Welding




