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1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsze instrukcje opisujg korzystanie z urzadzen spawalniczych Master M 205 i 323 firmy Kemppi, przeznaczonych do
zastosowan profesjonalnych przy lekkich i srednich obcigzeniach podczas spawania MIG/MAG.

Urzadzenia spawalnicze Master M 205 i 323 obejmujg zaréwno reczne, jak i automatyczne procesy spawania. Spawanie
impulsowe jest mozliwe w urzadzeniu Master M 205 (220...240 V).

Urzadzenie Master M jest przeznaczone do zastosowan z uchwytami spawalniczymi Kemppi Flexlite GX MIG z
euroziagczem.

Master M moze by¢ réwniez uzywany do spawania TIG* i MMA**,
* Spawanie TIG wymaga uzycia specjalnego uchwytu spawalniczego Flexlite TX TIG z euroztqczem.

** Spawanie MMA wymaga specjalnego adaptera DIX-euro.

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczenstwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac¢ szczeg6ina
uwage na instrukcje bezpieczenstwa dostarczone z produktem.

Ponizszymi symbolami wyrézniono fragmenty instrukgji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen
wymagaja szczegodlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

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

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

Symbole Kemppi: Userdoc.

ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i kompletne,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi zastrzega sobie prawo
do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego
powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez
wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.
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1.1 Opis produktu

Modele urzadzenia Master M

*  Master M 205 GM (200 A)

>> Mozliwo$¢ zasilania z agregatu, wielonapieciowe

>> Urzadzenie Pulse z automatycznym procesem 1-MIG (spawanie pulsem tylko przy napieciu zasilania 220-240 V).
e Master M 323 GM (320 A)

>> Mozliwos¢ zasilania z agregatu, wielonapieciowe

>> Standardowe urzadzenie z automatycznymi procesami 1-MIG i MAX Cool.

Modele urzadzenia Master M sa wyposazone w 2-rolkowy mechanizm podawania drutu. Maksymalna $rednica szpuli
drutu wynosi 200 mm.

Opisy czesci urzadzenia Master M: "Urzadzenia Master M 205 i 323" na nastepnej stronie.

Uktady chlodzenia urzadzen Master M
» Master Cooler 05M.

Opisy czesci uktadu chtodzenia: "Uktad chtodzenia Master Cooler 05M (opcja)" na stronie 9.

Uchwyty spawalnicze MIG
»  Uchwyty spawalnicze Flexlite GX z euroztaczem.

Wiecej informacji na temat uchwytéw spawalniczych Flexlite GX: Kemppi Userdoc.

Programy spawania

« Pakiet programoéw work pack (instalowany fabrycznie)
o Cztery programy spawania dla procesu MAX Cool w urzadzeniu Master M 323 (instalowane fabrycznie).

Programy spawania zawarte w pakietach programéw work pack dla urzadzen Master M opisano ponizej: "Pakiety
robocze programéw spawania" na stronie 75.
Akcesoria opcjonalne

o Wobzek 2-kotowy

o Podstawa ochronna

»  Filtr powietrza zrodfa pradu

« Uktad podgrzewania komory podajnika drutu.

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoriéow mozna uzyska¢ u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wiasciwy numer seryjny.
Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujgce 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.
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Instrukcja obstugi - PL

1.2 Urzadzenia Master M 205 i 323

Przod

1. Uchwyt transportowy (réwniez do podnoszenia mechanicznego, gdy urzadzenie nie jest zamontowane na uktadzie
chtodzacym ani wézku)
2. Panel sterowania (i ostona panelu na zawiasach)
3. Oswietlenie robocze LED z wtacznikiem swiatfa na srodku
>> Przefacznik $wiatta: Pierwsze nacié$niecie wiacza Swiatta (petna jasnos$¢), drugie nacis$niecie sciemnia $wiatta
(Srednia jasnos$¢), trzecie nacisniecie wyfacza Swiatta
>> Zawiera wbudowany akumulator (akumulator jest tadowany, gdy sprzet jest podtgczony do zasilania
sieciowego)
4. Zkacze kabla masy
5. Przednie gniazdo blokujace
>> Do montazu na ukfadzie chtodzenia lub wézku
6. Eurozigcze kabla spawalniczego
7. Klapa komory szpuli z drutem.

Tyt

Urzqdzenie Master M 205 z lewej strony, Master M 323 z prawe;j.
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Instrukcja obstugi - PL

Ztgcze weza gazu ostonowego
Przetacznik zasilania
Kabel zasilajacy

PwWNZ

Tylne gniazdo blokujace
>> Do blokowania na uktadzie chtodzenia lub wézku.

Wewnetrzna komora podawania drutu

1. Zawoér regulacji gazu stuzacy do pomiaru i regulacji przeptywu gazu (tylko w Master M 323)
>> Stuzy do ustawiania natezenia przeptywu gazu w urzadzeniu ponizej natezenia przeptywu gazu z doptywu gazu
2. Zaciski biegunowosci
3. Mechanizm podawania drutu (patrz "Mechanizm podajnika drutu" na nastepne;j stronie)
4. Piasta szpuli drutu.
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Instrukcja obstugi - PL

1.2.1 Mechanizm podajnika drutu

Rolka podajaca i kapsel mocujacy rolki podajacej
Przednia tuleja prowadzaca

Uchwyt docisku rolek podajacych

Rolka dociskowa i sworzerh montazowy rolki dociskowej
Tylna tuleja prowadzaca

R wNZR

Instrukcje wymiany rolek podajacych: "Montaz i wymiana rolek podajacych" na stronie 27.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulejek prowadzacych drutu” na stronie 29.
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1.3 Uktad chtodzenia Master Cooler 05M (opcja)

@ Uktad chtodzenia jest niedostepny do modelu Master M 205 zasilanego napieciem 110-130 V.

Przéd

1. Przednie gniazdo blokujace
>> Do montazu na zrédle pradu
2. Korek zbiornika ptynu
3. Wskaznik poziomu ptynu chtodzacego
4. Przycisk obiegu ptynu chtodzacego
>> Trzymanie przycisku wcisnietego powoduje wtgczenie pompy i obieg ptynu chtodzacego przez system. Po
zwolnieniu przycisku pompa przestaje pracowac.
5. Przednie gniazdo blokujace
>> Do montazu na wézku
6. Ziacze wlotu ptynu chtodzacego (czerwone)
7. Zlacze wylotu ptynu chfodzacego (niebieskie).

1. Tylne gniazdo blokujace

>> Do montazu na zrédle pradu
2. Tylne gniazdo blokujace

>> Do montazu na wozku.
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2. MONTAZ

A
A

®

Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do zrédta prqdu przed zakoriczeniem instalacji.

Nie nalezy modyfikowac urzqdzeri spawalniczych w sposdb inny niz przewidziany w instrukcji producenta.

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

Przed instalacja

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

Sprawdz zawartos¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna czes¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacja Zrodta pradu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione s3 wymagania dotyczace kabla zasilajagcego
i bezpiecznika.

Siec zasilajaca

®

A

To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest dostarczane
z ogdlnodostepnej sieci niskiego napiecia. W takich miejscach mogq wystqgpic potencjalne problemy
z kompatybilnosciq elektromagnetyczng, wynikajqce z przewodzonych i emitowanych zaktdceri radiowych.

Master M 323: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej wynosi ponad 1,6 MVA, to urzqdzenie jest
zgodne z normami IEC 61000-3-11:2017 and IEC 61000-3-12:2011 i moze by¢ podtqgczane do publicznych systemdéw
niskiego napiecia. Instalator lub uzytkownik urzgdzenia ma obowiqzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujqc
sie z dostawcq energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

© Kemppi
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2.1 Montaz wtyku zasilania zrédta pradu

A Kabel i wtyczke zasilania moze instalowac wytqcznie uprawniony elektryk.

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

Zainstaluj wtyczke zasilania sieciowego zgodnie z wymaganiami urzadzenia Master M i lokalizacji. Szczegétowe dane
techniczne odnoszace sie do urzadzenia mozna znalez¢ tutaj: "Dane techniczne" na stronie 66.

Kabel zasilajacy sktada sie z nastepujacych przewodéw:

1. Brazowy:L1

2. Czarny:L2

3. Szary:L3

4. Zétto-zielony: Uziemienie

Wymagania dotyczqce typu kabla i obcigzalnosci bezpiecznika:

200 A (220-230/110-130V) 2.5 mm? 16/16 A

320 A (380-460/ 220-230 V) 2.5 mm? 16/32 A

© Kemppi 11 1922130/ 2412
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Instrukcja obstugi - PL

2.2 Montaz ukfadu chtodzenia (opcjonalny):

@ Uktad chtodzenia jest niedostepny do modelu Master M 205 zasilanego napieciem 110-130 V.

A Uktad chtodzenia mogq montowac jedynie autoryzowani serwisanci.

Wymagane narzedzia:

Y.

1. Zdemontuj niewielka ostone ztagcza w tylnej czesci Zrodta pradu.

2. Poprowadz kable zasilajace uktadu chtodzenia tak, aby byly dostepne podczas dalszej instalacji.

3. Ustaw urzadzenie Master M na uktadzie chtodzenia, tak aby gniazda blokujace byty do siebie dopasowane, a ptytka
montazowa weszta w swoje gniazdo.

A

Zachowaj ostroznos¢, aby nie przygnies¢ ani nie przyciqc¢ przewodéw pomiedzy urzqgdzeniami.
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4. Przykre¢ oba urzadzenia dwiema srubami (M5x12) z przodu.

5. Podtacz przewody uktadu chtodzenia.

6. Ponownie przykre¢ niewielka ostone zlacza.
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2.3 Montaz sprzetu na podwoziu (opcjonalny)

Zestaw spawalniczy Master M mozna montowac na dwdch wézkach: 2-kotowym ze stojakiem na butle (T22M) lub 2-
kotowym bez stojaka (T32A).

® Urzgdzenie Master M mozna zamontowac na wézku T22M z uktadem chtodzenia lub bez niego. Nie montuj uktadu
chtodzenia na wézku T32A. W przeciwnym razie dolne gniazdo montazowe jest takie same w obu wdzkach.

® Maksymalna zalecana pojemnosc butli z gazem umieszczanej na wézku T22M wynosi 20 litréw.

Wymagane narzedzia:

N

Aby zamontowa¢ urzadzenie Master M na wézku T22M:

1. Zamontuj urzadzenie Master M na wézku.
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2. Przykrec¢ urzadzenie do wézka dwoma $rubami (M5x12) z przodu.

Aby zamontowa¢ urzadzenie Master M i uktad chtodzenia na wézku T22M:

1. Zamontuj uktad chtodzenia na podwoziu.
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2. Przykre¢ uktad chtodzenia do wézka dwoma srubami (M5x12) z przodu.

3. Zamontuj urzadzenie Master M na uktadzie chtodzenia. Instrukcje montazu znajdujg sie tutaj: "Montaz uktadu
chtodzenia (opcjonalny):" na stronie 12.

4. Przymocuj uchwyt transportowy do wézka za pomoca dodatkowego wspornika i sruby (M8x16).

Aby zamontowa¢ urzadzenie Master M na wézku T32A:

1. Zamontuj urzadzenie Master M na wozku.

2. Przykre¢ urzadzenie do wézka dwoma Srubami z przodu (M5x12).

A Podczas spawania podwozie T32A musi znajdowac sie w pozycji poziomej.
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Informacje na temat podnoszenia sprzetu Master M: "Podnoszenie sprzetu Master M" na stronie 54.
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Instrukcja obstugi - PL

2.4 Podtaczanie uchwytu spawalniczego

Urzadzenia Master M sa kompatybilne z uchwytami spawalniczymi Flexlite GX Kemppi. Instrukcje obstugi uchwytéw
Flexlite GX znajdziesz na stronie userdoc.kemppi.com.

@ Za kazdym razem sprawdzaj, czy prowadnica drutu, koricdwka prqdowa i dysza gazowa sq odpowiednie do danego
zadania.

1. Wsun ztacze uchwytu spawalniczego do euroztacza i recznie dokre¢ kotnierz.

2. Jesli w zestawie jest uchwyt chfodzony ciecza, podtacz weze do uktadu chtodzenia. Weze s3 oznaczone kolorami.

3. Zamontuj i wprowadz drut elektrodowy zgodnie z instrukcjg w rozdziale "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)"
na stronie 20.

4. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego. Wiecej informacji: "Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu:" na stronie 30.
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2.5 Podtaczanie kabla masy

Podtacz kabel masy do urzadzenia Master M.

© Kemppi 19 1922130/ 2412



& KEMPPI s

2.6 Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)

W tym punkcie opisano sposéb montazu i wymiany szpuli drutu 200 mm. Piasta szpuli o $rednicy 200 mm jest
montowana fabrycznie w urzadzeniach Master M 205 i 323. Instrukcje montazu szpuli drutu o $rednicy 100 mm znajduja
sie w "Montaz i wymiana drutu (szpula 100 mm)" na stronie 25.

@ Podtqcz uchwyt spawalniczy do urzqdzenia Master M przed zamontowaniem szpuli drutu.
® Przed wyjeciem szpuli drutu wysun pozostaty drut elektrodowy z uchwytu spawalniczego i mechanizmu podajnika

drutu.

(D Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajqce sq odpowiednie do danego drutu (Srednica i materiaf). Wiecej
informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu” na stronie 72.

Demontaz szpuli z drutem:

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Poluzuj i zdejmij mocowanie szpuli i wyjmij szpule drutu.

Montaz nowej szpuli drutu:
1. Natéz szpule drutu na piaste szpuli. Zabezpiecz szpule drutu, wktadajac i dokrecajac mocowanie.

® Upewnij sie, Ze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony od spodu szpuli
drutu do rolek podajqcych.
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Montaz drutu elektrodowego:

1. Wyciagnij koncéwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricéwka byta prosta.
@ Upewnij sie, ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncowke drutu elektrodowego.

A Ostre krawedzie koricowki drutu elektrodowego mogq uszkodzi¢ prowadnice drutu.
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3. Zwolnij dzwignie docisku.

4. Przeprowadz drut elektrodowy przez wlotowa tulejke prowadzaca (1) do wylotowej tulejki prowadzacej (2), ktéra
doprowadzi drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego.

5. Recznie wsun drut elektrodowy do wnetrza uchwytu, tak aby wsuna¢ go do prowadnicy drutu.
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6. Zamknij dzwignie docisku, aby drut elektrodowy byt scisniety pomiedzy rolkami podajacymi.

Podziatka na ramieniu dociskowym wskazuje ustawiony docisk. Wyreguluj docisk rolek podajacych zgodnie z ponizsza

tabela.
Material ruta lektrodowego  Proflrold podacef”  Srecnicacruu elektodowego (mm) - Regulaca (100N)
Fe/Ss lity V-ksztattna | 0.8-1.0 | 1.5-2.0
>12 | 20-25
MC/FC | V-ksztattna, karbowana >12 | 1.0-2.0
Al U-ksztattna | 1.0 | 05-1.0
| 1.2 | 1.0-15

Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw powlekanych i rdzeniowych —
réwniez jego uszkodzenie. Zbyt duzy docisk powoduje takze szybsze zuzywanie sie rolek podajqcych i wieksze
obciqgzenie przektadni.

8. Wprowadz drut elektrodowy do uchwytu spawalniczego, uzywajac funkcji wysuwu drutu dostepnej w ustawieniach
systemu albo naciskajac i przytrzymujac przycisk lewego pokretfa regulacji. Pus¢ przycisk, gdy drut dotrze do
koncéwki pradowej uchwytu spawalniczego.

A Zachowaj ostroznos¢, gdy drut dotrze do koricdwki prqdowej i wysunie sie z uchwytu.

© Kemppi 23 1922130/ 2412



& KEMPPI s

Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy parametry spawania i inne ustawienia odpowiadajg konfiguracji urzadzenia
spawalniczego.

* Profile rolki podajqcej i odpowiadajqgce im symbole

Profil rolki podajacej Symbol

V-ksztattna V

V-ksztattna, karbowana V —
—_—

U-ksztattna U

© Kemppi 24 1922130/ 2412



& KEMPPI s

2.7 Montaz i wymiana drutu (szpula 100 mm)

W tym punkcie opisano sposéb montazu i wymiany szpuli drutu o srednicy 100 mm. Instrukcje montazu i wymiany
szpuli drutu o Srednicy 200 mm znajduja sie w "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)" na stronie 20.

@ Podtqcz uchwyt spawalniczy do urzqdzenia Master M przed zamontowaniem szpuli drutu.
® Przed wyjeciem szpuli drutu wysun pozostaty drut elektrodowy z uchwytu spawalniczego i mechanizmu podajnika
drutu.

(D Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajqce sq odpowiednie do danego drutu (Srednica i materiat). Wiecej
informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu” na stronie 72.

Aby wymontowac¢ piaste standardowej szpuli:
1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.
2. Jedli jeszcze tego nie zrobiono, wyjmij szpule drutu (patrz "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)" na stronie 20.

3. Poluzuj mocowanie piasty szpuli i wyjmij piaste.

Montaz szpuli drutu 100 mm:

1. Na piaste szpuli natéz szpule drutu, tarcze oporowa sprezyny, sprezyne i mocowanie piasty szpuli. Zabezpiecz
szpule drutu, dokrecajac mocowanie piasty.

@ Upewnij sie, Zze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony od spodu szpuli
drutu do rolek podajqcych.

@ Upewnij sie, ze rowkowana strona tarczy oporowej sprezyny jest skierowana na zewnqtrz.
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Montaz drutu elektrodowego opisano w "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)" na stronie 20.
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2.8 Montaz i wymiana rolek podajacych
Rolki podajace nalezy zmieni¢ przy zmianie materiatu i $Srednicy drutu elektrodowego. Dobierz rolki podajace zgodnie z
ponizszg tabela "Materialy eksploatacyjne do podajnika drutu” na stronie 72.

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Zwolnij dzwignie docisku.

3. Wyciagnij sworzeh montazowy rolki dociskowej i kapsel mocujacy rolki podajacej.

® Sworzeri montazowy rolki dociskowej ma przymocowanq os srodkowgq, podczas gdy os srodkowa rolki podajqcej
odgrywa role watu napedowego przymocowanego bezposrednio do mechanizmu/silnika podajnika drutu.
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4. Zdejmij rolki podajace.

5. Zeby zamontowac¢ rolki podajace, wykonaj opisane czynnosci w odwrotnej kolejnosci. Ustaw wciecie w dolnej czesci
rolki napedowej w linii ze sworzniem watu napedowego.

6. Ponownie zamocuj kapsel i sworzerh montazowy, aby zablokowac rolki napedowa i dociskowa na swoich miejscach.

7. Zamknij dzwignie docisku. Wiecej informacji na temat montazu drutu: "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)"
na stronie 20.

8. Zamknij klape komory podajnika drutu.
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2.9 Montaz i wymiana tulejek prowadzacych drutu

Mechanizm podajnika drutu zawiera dwie tulejki prowadzace drut. Nalezy je zmieni¢ przy zmianie materiatu lub $rednicy
drutu elektrodowego. Wybierz tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami "Materiaty eksploatacyjne do podajnika
drutu” na stronie 72.

®

Podczas wymiany przedniej tulejki prowadzqcej uchwyt spawalniczy musi by¢ odtqgczony.

7 fif\\

i@ S0

NG , Y

0~ = @\

— -
= ||

\ =¥

1.
2.

Przednia tuleja prowadzaca
Tylna tuleja prowadzaca

Wymiana tulei prowadzacych:

1.

2
3.
4

Zwolnij dzwignie docisku i wyjmij drut elektrodowy.

Wyciagnij przednia tulejke prowadzaca (1) i wsurn nowa na jej miejsce.

Wypchnij wylotowa tulejke prowadzaca (2) i wsui nowa na jej miejsce.

Zamknij dzwignie dociskowa.
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2.10 Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu:

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

A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie sciennym lub na
podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywasz wdzka z uchwytem na butle, przed podtqczeniem jej do urzqdzenia nalezy jg zamontowa¢ na wdzku.
- Maksymalna zalecana pojemnos¢ butli z gazem umieszczanej na wézku T22M wynosi 20 litréw.
- Podtqcz uchwyt spawalniczy do urzqdzenia spawalniczego przed montazem i testem butli z gazem.
W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawca Kemppi.
1. Bez wézka na butle: ustaw butle z gazem w odpowiednim, bezpiecznym miejscu.

2. Z wdbzkiem na butle: ustaw butle z gazem na stojaku wézka i przymocuj ja pasami do punktéw mocowania.

3. Jeslijeszcze nie zostat podiaczony, podtacz uchwyt spawalniczy do urzadzenia spawalniczego (patrz "Podtaczanie
uchwytu spawalniczego" na stronie 18).

4. Podtacz waz gazowy do urzadzenia spawalniczego.
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5. Otworz zawér butli.

6. Jezeli zainstalowano drut spawalniczy, zwolnij ramie dociskowe mechanizmu podawania drutu, aby zapobiec
podawaniu drutu.

7. Zainicjuj przeptyw gazu, uzywajac funkcji testu wyptywu gazu dostepnej w ustawieniach systemu albo naciskajac
wytacznik uchwytu spawalniczego.

8. Sprawdz i wyreguluj przeptyw gazu. Do pomiaru i regulacji uzywaj wbudowanego zaworu regulacyjnego gazu
(tylko w Master M 323) lub zewnetrznego przeptywomierza i regulatora.

Zalecane natezenie przeptywu gazu (tylko jako ogdlne wytyczne):

Argon 5..151/min 10..25 I/min
Hel 15..301/min -

Argon + 18 -25% CO2 | - 10..25 I/min
co2 - 10..25 I/min

* W zaleznosci od wielkosci dyszy gazowej.

** W zaleznosci od wielkosci dyszy gazowej i prqdu spawania.
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3. OBSLUGA

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

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

Podczas spawania klapa komory podajnika drutu musi by¢ zamknieta.

Wokét urzqdzenia powinno znajdowac sie wystarczajqco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny przeptyw
powietrza chtodzqgcego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odtqcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.
Przed przystqpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Zze stan weza gazu ostonowego, kabla masy z zaciskiem

oraz kabla zasilajgcego umozliwia bezpieczng eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq prawidtowo
podtqczone. Niedokrecone ztgcza mogq zmniejszac wydajnos¢ spawania i uszkodzic ztqcza.

© © b b
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3.1 Przygotowanie urzgdzenia spawalniczego do pracy

Przed rozpoczeciem pracy:

» Upewnij sig, ze urzadzenia zostaty prawidtowo zmontowane.
«  Wiacz urzadzenie spawalnicze.
*  Przygotuj ukfad chtodzenia.
» Podfacz kabel masy.
o Skalibruj kabel spawalniczy (tylko spawanie MIG).
>> Instrukgcje: "Kalibracja kabla spawalniczego" na stronie 36.

Wiaczanie systemu spawalniczego

Aby wiaczy¢ system spawalniczy, w zaleznosci od modelu przestaw lub obré¢ gtéwny wytacznik zasilania zrédta pradu
w potozenie ON (I).

Do wiaczania i wyfaczania systemu uzywaj tylko wytacznika gtéwnego. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania jako
wyfacznikal

@ W przypadku dtuzszego nieuzywana urzqdzenia odfqcz wtyk kabla zasilajqcego od gniazda zasilania.

Przygotowywanie uktadu chtodzenia

Napetnij zbiornik ptynu wewnatrz uktadu chtodzenia chtodziwem Kemppi, a przed rozpoczeciem pracy odpowietrz uktad
chtodzenia. Instrukcje napetniania i odpowietrzania uktadu chtodzenia znajduja sie w "Przygotowywanie uktadu
chtodzenia" na nastepnej stronie.

Przed rozpoczeciem spawania nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzacego na panelu frontowym uktadu chtodzenia, aby
przepompowac ptyn chtodzacy przez uktad.

Podlaczanie kabla masy
A Aby ograniczyc¢ ryzyko urazéw lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien by¢ caty czas uziemiony.

Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

Powierzchnia styku z elementem spawanym powinna by¢ wolna od tlenku, farby itd., a zacisk powinien by¢ stabilnie
przymocowany.

Wybér trybu pracy i procesu
Informacje o wybieraniu trybu pracy (MIG/TIG/MMA): "Uzywanie panelu sterowania" na stronie 37.

® W przypadku spawania metodq TIG nalezy przetqczy¢ biegunowosc (+/-). Wiecej informacdji: "Zmiana biegunowosci
spawania" na stronie 52.

@ Podczas spawania metodq MMA uktad redukcji napiecia (VRD) ogranicza napiecie biegu jatowego do 24 V.
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3.1.1 Przygotowywanie uktadu chtodzenia

Aby napehi¢ uktad chlodzenia:
Napetnij zbiornik uktadu chtodzenia roztworem ptynu chtodzacego (20-40%), np. ptyn chtodzacy Kemppi.
1. Otwoérz pokrywe uktadu chfodzenia.

2. Napefnij uktad chtodzenia ptynem chtodzacym. Maksymalny poziom wskazuje linia na zbiorniku.

3. Zamknij pokrywe ukfadu chtodzenia.

Aby odpowietrzy¢ uktad chtodzenia:
1. Podtacz waz odpowietrzajacy znajdujacy sie w zestawie z chtodnicg do ztgcza wylotu ptynu chtodzacego.
2. Umies$¢ pojemnik pod drugim koricem weza, aby zbiera¢ ptyn chtodzacy wyptywajacy z chtodnicy.

3. Naciskaj przycisk obiegu ptynu chtodzacego do momentu, az ptyn chtodzacy zacznie wyptywac z weza.

4. Zwolnij przycisk obiegu ptynu chtodzacego i odiacz waz odpowietrzajacy.

5. Podfacz uchwyt spawalniczy zgodnie z instrukcjami w punkcie "Podtaczanie uchwytu spawalniczego" na stronie 18.
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Zalanie ptynem uktadu:

Nacisnij przycisk obiegu ptynu chfodzacego na panelu frontowym ukfadu chtodzenia. To powoduje uruchomienie
silnika, ktéry pompuje ptyn chtodzacy do wezy i uchwytu spawalniczego.

Po kazdej wymianie uchwytu spawalniczego nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzacego.

© Kemppi 35 1922130/ 2412



' KEMPPI Master M 205, 323

Instrukcja obstugi - PL

3.2 Kalibracja kabla spawalniczego

Opor kabla spawalniczego mozna zmierzy¢ wbudowanga funkcja kalibracji kabla bez potrzeby stosowania dodatkowego
kabla pomiarowego. Funkcja kalibracji jest dostepna tylko w trybie MIG.

1.

2
3
4.
5

®

Podtacz kabel masy do urzadzenia spawalniczego i elementu spawanego.
Zdemontuj dysze gazowg uchwytu spawalniczego.

Podtacz uchwyt spawalniczy do urzadzenia spawalniczego.

Wiacz urzadzenie spawalnicze.

Na panelu sterowania przejdz do ustawien systemu i wigcz funkcje kalibracji kabla (patrz "Panel sterowania
Ustawienia systemowe" na stronie 46).

Na chwile dotknij elementu spawanego koricéwka pradowa uchwytu spawalniczego.

Nie ma potrzeby naciskania przycisku w uchwycie. Na tym etapie wytqcznik uchwytu jest nieaktywny.

7. W panelu sterowania potwierdz zmierzone wartosci.
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3.3 Uzywanie panelu sterowania

Panel sterowania Master M zawiera funkcje do spawania MIG z opcjami uzywania Master M réwniez do spawania
metodami TIG i MMA.

Informacje ogdlne

Wyswietlacz ustawien
Wyswietlacz spawania
Wskazniki (opis symboli znajduja sie w tabeli wskaznikéw ponizej)

pPWNZ

Przycisk kanatéw pamieci (tylko MIG)
>> Skrét do wyboru kanatu pamieci
>> Dtlugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera okno dialogowe do zapisywania zmienionych parametréw spawania w
kanale pamieci
>> Wybor kanatu pamieci nie jest dostepny w przypadku proceséw spawania TIG i MMA, poniewaz dla kazdego
procesu jest jeden kanat pamieci
5. Przycisk procesu spawania / trybu pracy
>> Skrét do wyboru procesu spawania
>> Diugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera okno dialogowe do przefaczania miedzy trybami MIG / TIG / MMA
6. Przycisk wyboru trybu dziatania wytacznika uchwytu
>> Przelaczanie pomiedzy trybami wytacznika 2T i 4T
>> Dtlugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera ustawienia Powerlog (tylko 4T). Tryb wytacznika Powerlog jest
niedostepny w procesach recznego spawania MIG ani MAX Cool.
7. Przycisk Weld Assist
>> Skrét do Weld Assist
>> Diugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego niezbedne do
uzywania procesu 1-MIG
8. Przycisk parametréw spawania
>> Skrét do widoku parametréw spawania
9. Przycisk ustawien
>> Skrét do widoku ustawien systemowych
10. Lewe pokretto regulacji
>> Regulacja i wybér
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>> Dtugie nacisniecie przycisku pokretta regulacji aktywuje funkcje wysuwu drutu. Predkos¢ podawania drutu
mozna regulowa¢, obracajac pokretto regulacji. Funkcja wysuwu drutu automatycznie sie wytacza, gdy nie jest
uzywana przez dtuzsza chwile oraz po rozpoczeciu spawania.
11. Prawe pokretto regulacji
>> Regulacja i wybbér.

Wskazniki

Powiadomienie ogdlne
Wystapit problem wymagajacy dziatania.

Serwis / naprawa

Zrédto zasilania

Uktad chtodzenia

Wskaznik wysokiej temperatury (przegrzania)

VRD (uktad redukcji napiecia):
Biaty symbol VRD jest wiaczony = VRD jest wiaczony
Czerwony symbol VRD miga = wystgpita usterka uktadu VRD uniemozliwiajaca spawanie.

@@-[{Jnfb

Widoki

A. Widok gtéwny

B. Kanaty pamieci

C. Procesy spawalnicze

Parametry spawania

Tryb wyfgcznika
Weld Assist

Dane spawania
Ustawienia systemowe

Tommo

3.3.1 Panel sterowania: Ustawianie drutu elektrodowego i gazu ostonowego

Podczas uruchamiania urzadzenia spawalniczego po raz pierwszy albo po przywrdceniu ustawien fabrycznych w panelu
sterowania zostanie wyswietlony monit o wprowadzenie ustawien drutu spawalniczego i gazu ostonowego.

@ Jesli nie podasz ustawien drutu elektrodowego ani gazu ostonowego, dostepny jest tylko reczny proces MIG.

Do wybierania opcji stuzg dwa pokretta regulacji.
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Najpierw nacisnij prawe pokretto sterujace.

Opcje do wyboru:

>> Materiat drutu spawalniczego (wyboru dokonuje sie na dwdch poziomach)
>> Srednica drutu elektrodowego
>> Typ gazu ostonowego.

Zapisz ustawienia w kanale pamieci.

® Te samgq procedure nalezy wykonac przy wybieraniu procesu spawalniczego, ktéry nie obstuguje ustawionej
kombinacji drutu elektrodowego i gazu ostonowego. W takim przypadku najpierw nacisnij i przytrzymaj przycisk
Weld Assist, po czym okresl parametry drutu i gazu.

3.3.2 Panel sterowania Widok gtoéwny

Gtéwny widok panelu sterowania Master M skfada sie z ekranu ustawien i ekranu spawania. Wys$wietlana tres¢ zalezy od
procesu spawania oraz zastosowanych funkgji.

Kanat pamieci (oraz ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego, jesli sa zdefiniowane)

Aktywny proces spawania

Zastosowane funkcje spawalnicze*

Zastosowana funkcja trybu wytacznika

Predkos¢ podawania drutu

>> Zakres wartosci jest okreslony przez aktywny program spawania, w zakresie od 0,1, domysélnie = 5,0 m/min

mkrwbh=

o

Natezenie i napiecie
7. Dynamika
>> Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze wartosci odpowiadajg tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadajg tukowi twardszemu. Zakres wartosci: -9 ... +9, domyslnie = 0
8. Napiecie spawania
>> W przypadku procesu 1-MIG wyswietlane jest dostrajanie napiecia
>> Dla procesu MAX Cool jest wyswietlane okno regulowania ilosci wprowadzanego ciepfa.
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Funkcje pokretta regulac;ji
Lewe pokretto regulacji:

« Manual MIG: Regulacja predkosci podawania drutu
» 1-MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

»  Pulse MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

»  TIG/MMA: Regulacja pradu spawania.

Prawe pokretto regulacji:

» Manual MIG: Regulacja napiecia spawania i dynamiki

» 1-MIG: regulacja dynamiki i dostrajanie napiecia spawania oraz przefgczanie miedzy regulacjami za pomoca
przycisku pokretfa regulacji

o Pulse MIG: Dostrajanie napiecia spawania

«  MMA: regulacja dynamiki.

* Zastosowane funkcje spawalnicze

Wykres Opis

1 Goracy start, Powerlog i wypetnienie krateru WYt.
o Gorgcy start i wypetnienie krateru Wk.
- Gorgcy start, Powerlog (poziomy mocy) i wypetnienie krateru Wk.

3.3.3 Panel sterowania Kanaty pamieci

W procesie spawania MIG dostepnych jest 6 kanatéw pamieci.

@@®2 345 6[ ]

Mematy channel

© Kemppi 1922130/ 2412



V KEMPPI Instmiiﬁiro,\ési?; 3|§3L)

Wybér kanatu pamieci
Obré¢ prawe pokretto, aby zaznaczy¢ wybrany kanat pamieci.

Nacisnij prawe pokretto, aby wybrac¢ kanat pamieci.

Zapisywanie zmian w kanale pamieci

Ustaw parametry spawania.

Nacis$nij i przytrzymaj przycisk kanatu pamieci.

Numer kanatu otoczony przerywana linig wskazuje, ze ustawione parametry spawania odbiegaja od zapisanych
w aktywnym kanale pamieci:

Zapisz zmiany w aktywnym kanale pamieci, naciskajac prawe pokretto regulacji lub wybierz inny kanat, obracajac
prawe pokretfo regulacji.

3.3.4 Panel sterowania Proces spawalniczy

Proces spawania jest wybierany w widoku Proces spawania. Wiecej informacji na temat proceséw spawania, patrz
"Dodatkowe wskazowki dotyczace funkgji i ustawien" na stronie 49.

Maszyng Master M 205 mozna spawac impulsowo.

Wybieranie procesu spawania
Obré¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczy¢ wybrany proces spawania.

® Mozna wybrac tylko taki proces spawania, ktéry obstuguje ustawionq kombinacje drutu spawalniczego i gazu
ostonowego. Jesli nie zdefiniowano ustawieni drutu spawalniczego i gazu ostonowego, dostepny jest tylko reczny
proces MIG. Ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego mozna zawsze zmienic, naciskajqc i przytrzymujqc
przycisk Weld Assist.

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby potwierdzi¢ wybér.

3.3.5 Panel sterowania Tryb wyfgcznika

Uchwyty spawalnicze oferuja kilka trybdw pracy wytacznika. Najczesciej spotyka sie tryby 2T i 4T. W trybie 2T podczas
spawania trzymasz wylgcznik nacisniety. W trybie 4T, zeby rozpocza¢ spawanie, naciskasz wytgcznik i go zwalniasz.
Wiecej informacji na temat trybu wytacznika, patrz "Tryby dziatania wytacznika uchwytu" na stronie 50.
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Przelagczanie pomiedzy trybami wylacznika 2T i 4T

Nacis$nij przycisk trybu wytacznika.

Wyboér Powerlog (tylko 4T)
Funkcja Powerlog jest niedostepna w procesach recznego spawania MIG ani MAX Cool.

Nacis$nij dtugo przycisk trybu wytacznika.

Obracaj i nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybra¢, czy chcesz uzywac 2 czy 3 poziomdédw mocy.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

W widoku gtéwnym mozna ustawi¢ predkos¢ podawania drutu, dostrajanie napiecia spawania i dynamiki dla
kazdego poziomu.

>> Aby przetaczac sie miedzy dostrajaniem napiecia a regulacja dynamiki, nacisnij prawe pokretto regulacji.
>> Aby przetaczac sie miedzy poziomami mocy, nacisnij lewe pokretto sterowania.

Wskazowka: aby wytgczy¢ Powerlog i aktywowac logike wyzwalania 2T, naci$nij przycisk trybu wytacznika.

3.3.6 Panel sterowania Weld Assist

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajacy dobdr parametréw spawania. Wyswietla on instrukcje krok po
kroku, pomagajace ustawic¢ poszczegdlne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane w sposéb przejrzysty i zrozumiaty.
W widoku Weld Assist do wyboru opcji stuzg dwa pokretfa regulaciji.

Weld Assist jest dostepny w przypadku spawania MIG.
® Aktualnie wybrane ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego sq wyswietlane i uzywane jako podstawa w

Weld Assist. W razie potrzeby ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego mozna zmieni¢, naciskajqc i
przytrzymujqc przycisk Weld Assist.
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Najpierw nacisnij przycisk Weld Assist, aby otworzy¢ widok, a nastepnie naciénij prawe pokretto regulacji, aby
przejs¢ do opcji wyboru.

. Weld Hssis:tf‘“

Opcje do wyboru:

>> Grubos$¢ materiatu (1-10 mm). (W pozycji PG maksymalna grubos¢ materiatu wynosi 3 mm).

Material thickn

11.2mme

>> Typ ztacza: doczotowe / narozna / grzbietowe / zaktadkowe / teowe / rurowe / rura i ptyta.

2.0 mm

i Jaint bype
AR T-JOINT»

>> Pozycja: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

3.0 mm (T-JOINT

‘TI Position
l}y P FE FC PE PF FG

Weld Assist wyswietla rekomendacje tych parametréw spawania:
>> Predkos$¢ podawania drutu

>> Prad

>> Napiecie

PotwierdzZ zalecenie parametréw spawania Weld Assist, zapisujgc wartosci parametrow w kanale pamieci.

Wskazowka: Naciskajac lewe pokretto regulacji mozesz cofac sie do poprzednich krokéw funkcji Weld Assist.

© Kemppi
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Po zapisaniu rekomendowanych wartosci sg one automatycznie stosowane. Parametry spawania utworzone za pomoca
Weld Assist mozna regulowa¢ w normalny sposéb.

3.3.7 Panel sterowania Parametry spawania

Parametry spawania sg powigzane z konkretnymi procesami spawalniczymi, s widoczne i dostepne do odpowiedniej
regulacji. Dostepne procesy spawalnicze zaleza od aktywnego kanatu pamieci i jego ustawien.

P—IIEIEE OFF .

Regulacja parametréw spawania

Obro¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczy¢ wybrany parametr.

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybrac parametr do regulacji.

Obré¢ prawe pokretto regulacji, aby wybrac wartos¢ parametru.

>> Wiecej informacji o poszczegdlnych parametrach znajdziesz w tabeli ponizej.

PotwierdZ nowa wartos¢ / wybér, naciskajac prawe pokretto regulacji.
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Parametry spawania

Parametry spawania w procesach recznym MIG i 1-MIG

Wymienione parametry sq dostepne do regulacji podczas recznych proceséw spawania MIG i 1-MIG.

Prad koncowy -30...+30 Ustawienie pradu koricowego wptywa na
Domyslnie =0 dtugos¢ drutu podczas korczenia
spawania i pozwala, na przyktad,
zapobiec zatrzymaniu sie drutu zbyt
blisko jeziorka spawalniczego. To
pozwala takze uzyska¢ optymalng
dtugos¢ drutu do nastepnej spoiny.

Poz. pow. startu 10-90%, co 1 Funkcja powolnego startu modyfikuje
predko$¢ podawania drutu przed
zajarzeniem tuku spawalniczego, tzn.
zanim drut elektrodowy zetknie sie z
elementem spawanym. Po zajarzeniu
tuku funkcja automatycznie przywraca
standardowa, ustawiong przez
uzytkownika predko$¢ podawania drutu.
Funkcja powolnego startu jest zawsze

wigczona.
Przed gaz 0.0..995,c00,1 Funkcja spawalnicza, ktéra uruchamia
0,0 =WYt. przeptyw gazu przed zajarzeniem tuku. To

gwarantuje, ze metal nie wchodzi

w reakcje z powietrzem na poczatku
spawania. Warto$¢ czasowa programuje
uzytkownik. Stuzy do pracy ze wszystkimi
metalami, szczegdlnie ze stalg
nierdzewng, aluminium i tytanem.

Po gaz 0.0..995,c00,1 Funkcja spawalnicza, ktéra po

0,0 =WYt. wygaszeniu tuku pozostawia wigczony
przeptyw gazu. Dzieki temu po
wygaszeniu tuku rozgrzana spoina nie
wchodzi w reakcje z powietrzem, co
chroni jg i elektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi metalami.
Dtuzszego czasu po gazu wymagajg w
szczegdlnosci stal nierdzewna i tytan.

Parametry spawania 1-MIG

Wymienione parametry sq dostepne do regulacji podczas spawania 1-MIG.

Goracy start WE /WYL Funkcja wykorzystujaca wyzsza lub nizszg
Domysélnie = WYL. wartos$¢ pradu spawania i predkosci
podawania drutu na poczatku spoiny. Po
- Poziom goracego startu 40 ..+100 %, co 1 okresie gorgcego startu prad powraca do
Domyslnie = +40% standardowego ustawionego poziomu.

Utatwia rozpoczecie spawania,
szczegolnie w przypadku aluminium.
Poziom poczatkowy i czas (tylko w trybie
wytacznika 2T) programuje uzytkownik.

- Czas goracego startu 0.1..10.0s,¢c00,1
Domyélnie=1.2s
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WE /WYL,
Domysinie = WYL,

Wypetnianie krateru

10..150%, co 1
Domyslnie = 100%

- Poz. pocz. wypetniania

0.1..10.0s,¢c00,1
Domyslnie=1,0s

- Czas wypetniania

- Poz. koric. wyp. krat. 10..150%, co 1

Domyslnie = 10%

- Programator 4T wypetniania krateru WE/WYE.

Parametry spawania impulsowego (tylko w Master M 205)

Podczas spawania z wysoka moca na
koncu spoiny zwykle powstaje krater.
Funkcja wypetniania krateru zmniejsza
moc spawania / predkos¢ podawania
drutu pod koniec pracy, aby wypetnic¢
krater przy nizszym poziomie mocy. Czas
wypetniania, predkos¢ podawania drutu
i napiecie programuje uzytkownik.
Poczatkowy poziom wypetniania krateru
nie moze by¢ mniejszy niz koncowy
poziom wypetniania krateru.

Gdy funkgcja 4T jest Wk, zwolnienie
spustu podczas wypetniania krateru nie
konczy spawania.

Wymienione tutaj parametry sq dostepne do regulacji w procesie spawania pulsem oprécz parametréw spawania MIG i 1-MIG.
Wiecej informacji na temat proceséw, patrz "Dodatkowe wskazéwki dotyczqce funkgji i ustawieri" na stronie 49.

Parametr Wartos¢ parametru

-10-15%
Domyslnie = 0%

% pradu impulsu

3.3.8 Panel sterowania Ustawienia systemowe

Zmiana ustawien

Obré¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczy¢ wybrany parametr.
Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybra¢ parametr do regulacji.
Obré¢ prawe pokretto regulacji, aby wybra¢ warto$¢ parametru.

>> Wiecej informacji o ustawieniach znajdziesz w tabeli ponizej.

PotwierdZ nowa wartos¢ / wybor, naciskajac prawe pokretto regulacji.

Ustawienia
Parametr Wartos¢ parametru
Zdalne WE /WYL

Wybor zdalnego sterowania Zdalne sterowanie z uchwytu

Opis

Prad impulsu w stosunku do pradu tta w
spawaniu pulsacyjnym.

Opis

Wybierz, czy uzywane jest zdalne
sterowania.

Po wigczeniu funkgji zdalnego
sterowania obstuga predkosci podawania
drutu i kanatow pamieci odbywa sie za
pomoca zdalnego sterowania GXR10.
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Kalibracja kabla
(Tylko MIG)

Chtodzenie ciecza

Czas cyklu

- Czas jarzenia tuku w cyklu

- Przerwa w cyklu

- Czas przerwy w cyklu

Koniec podawania drutu

Czas wyswietlania danych

Bezpieczne wprowadzanie drutu
(Tylko MIG)

Czujnik przeptywu gazu (tylko w Master
M 323)

Wyswietlanie napiecia

Wysuw drutu

Test wyptywu gazu

Jezyk

Kod PIN

Informacje o urzadzeniu

Przywro¢ ustawienia fabryczne

Start/Anuluj

WYL/Auto/Wrt.
DomysInie = Auto

WE /WYL,
Domysinie = WYL,

00..600s
Domyslnie=205s

WE /WYL
DomysInie = WYL,

01..30s/co00,1s
Domyslnie=0,1s

WYL/ Wk
Domysinie = WY+,

0-10s, w zakresie od 1
Domyslnie=5s

WYL/WE.
Domyslnie = Wt.

WE/WYE.
Domyslnie = WYL,

Napiecie tuku / Napiecie wyjsciowe
DomysInie = napiecie tuku

0,5..18,0 m/min
Domyslnie = 5,0 m/min

0...60s
Domyslnie=2.05s

Dostepne jezyki
WE /WYL

Resetuj/Anuluj
Domyslinie = Anuluj

3.3.9 Panel sterowania Dane spaw.

Wyswietlane sa rowniez informacje o

wczesniejszej kalibracji. Informacje na
temat kalibracji kabla: "Kalibracja kabla
spawalniczego" na stronie 36.

Gdy ustawienie jest wigczone, obieg
ptynu chfodzacego jest caty czas
wigczony. W trybie Auto obieg wigcza sie
tylko na czas spawania.

Programator cyklu to funkcja spawania,
ktéra powoduje automatyczne
wykonywanie spoiny lub spoin przez
ustawiony wczesniej czas. Wiecej
informacji: "Czas cyklu" na stronie 51.

Funkcja ta zapobiega przywieraniu drutu
elektrodowego do koricéwki pradowe;j
na koniec spawania.

Okreélenie, przez jaki czas po kazdym
spawaniu wyswietlane jest
podsumowanie danych spawania.

Gdy funkgja jest wigczona, a tuk sie nie
zajarzy, system podaje 5 cm drutu
elektrodowego. Gdy jest wyfgczona,
podawane jest 5 m drutu.

Czujnik przeptywu gazu zapobiega
spawaniu bez gazu ostonowego.

Okresla, czy na wyswietlaczu panelu
sterowania pokazywane jest napiecie
tuku lub wyjsciowe.

Powoduje wysuniecie drutu
elektrodowego przy wytaczonym tuku.

Pozwala sprawdzi¢ przeptyw gazu
ostonowego i wyptukac przewdd
gazowy.

4-cyfrowy kod PIN do blokady
parametrow i ustawien.

Pokazuje informacje o urzadzeniu i jego
uzytkowaniu.

Przywraca ustawienia fabryczne. Uwaga:
warto$¢ parametru weryfikacji tuku jest
rowniez resetowana.

Po kazdym spawaniu na chwile wyswietla sie podsumowanie. Informacje o zmianie dtugosci wyswietlania danych
spawania, patrz "Panel sterowania Ustawienia systemowe" na poprzedniej stronie.
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3.4 Dodatkowe wskazowki dotyczgce funkcji i ustawien

W tym rozdziale podsumowujemy wybrane funkcje i ustawienia systemu Master M oraz sposéb ich uzytkowania.

341 1-MIG

Aby mozna byto uzywac procesu 1-MIG, muszq by¢ skonfigurowane ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego.
Ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego mozna okresli¢, naciskajqc i przytrzymujqc przycisk Weld Assist.

1-MIG to proces spawania MIG/MAG, w ktérym napiecie jest definiowane automatycznie podczas regulacji predkosci
podawania drutu. Napiecie jest obliczane na podstawie uzywanego programu spawania. Proces jest przeznaczony do
spawania wszystkich materiatéw z uzyciem wszystkich gazéw ostonowych i w dowolnej pozycji.

3.4.2 Spawanie impulsowe

Spawanie impulsowe jest mozliwe w urzqdzeniu Master M 205 (220...240 V).

Puls

JL

Puls to automatyczny proces spawania MIG/MAG w ktérym warto$¢ pradu zmienia sie miedzy pradem tta a pradem
impulsu. Jego zalety to wyzsze wartosci predkosci spawania oraz wydajnosci stapiania niz w przypadku spawania tukiem
zwarciowym, mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta niz w przypadku spawania tukiem natryskowym, wolny od
odpryskéw tuk globularny i gtadka powierzchnia spoiny. Procesu tego mozna uzy¢ we wszystkich pozycjach spawania.
Doskonale sprawdza sie w przypadku spawania aluminium i stali nierdzewnej, szczegdlnie gdy element spawany jest
cienki.

>> Aby uzyc opcji Pulse, na panelu sterowania nacisnij przycisk procesu spawania i wybierz Pulse.

>> Odpowiednie parametry spawania impulsowego staja sie dostepne do regulacji. Aby uzyska¢ wiecej informacji,
patrz ,Parametry spawania impulsowego” w Panel sterowania: Parametry spawania.

3.4.3 Proces MAX Cool

Dostepny w wersji Master M 323.

MAX Cool to proces spawania MIG/MAG tukiem krétkim przeznaczony do spoin graniowych i cienkich blach. Jest to
proces spawania w petni kontrolowany pradem. MAX Cool nie wymaga uzycia oddzielnego kabla do wykrywania
napiecia.

MAX Cool nadaje sie do wszystkich pozycji spawania i utrzymuje stabilno$¢ tuku, redukujac odpryski.

>> Aby wiaczyc¢ proces MAX Cool, nacisnij przycisk procesu spawania na panelu sterowania i wybierz MAX Cool.

>> Aby wyregulowac predko$¢ podawania drutu, obro¢ lewe pokretto regulacji w widoku gtéwnym. Pokazano
réwniez wptyw regulacji na grubos¢ materiatu.
>> Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta, z poziomu ekranu gtéwnego obré¢ prawe pokretto regulacji.

Proces MAX Cool obstuguje nastepujace kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:

» Felite & Ar +8-25% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Felite & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e Sslita &Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)
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e CuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.4.4 Tryby dziatania wytgcznika uchwytu

Mozna przetacza¢ miedzy trybami wtacznika 2T i 4T, naciskajac przycisk trybu wytgcznika na panelu sterowania.

2T

W trybie 2T nacisniecie wylacznika powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wytacznika powoduje zgaszenie tuku.

v A

aT

W trybie 4T naci$niecie wytacznika powoduje uruchomienie funkcji przed gazu, a zwolnienie wytacznika — zajarzenie
tuku. Ponowne nacisniecie wytacznika powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie wytacznika wytacza funkcje po gazu.

VA WA

Powerlog

Funkcja trybu wiacznika Powerlog umozliwia uzytkownikowi przetaczanie miedzy dwoma lub trzema réznymi
poziomami mocy. W trybie Powerlog nacisniecie wylgcznika powoduje uruchomienie funkgcji przed gazu, a zwolnienie
wylacznika - zajarzenie tuku. Szybkie nacisniecie wytacznika w trakcie spawania przetacza miedzy poziomami (po
ostatnim zdefiniowanym poziomie mocy wybierany jest poziom pierwszy). Diugie nacisniecie wylacznika na dowolnym
poziomie podczas spawania powoduje wytaczenie tuku.

VA v vA

Aby uruchomi¢ Powerlog, nalezy nacisna¢ i przytrzymac przycisk trybu wytacznika i wybra¢, czy sa uzywane 2 czy 3
poziomy mocy. Ustawi¢ poziomy mocy dla tej funkcji. Parametry dostepne do regulacji dla kazdego poziomu to:

»  Predkos¢ podawania drutu
« Napiecie / dostrajanie procesu
« Dynamika.

® Tryb wytqcznika Powerlog jest niedostepny w procesach recznego spawania MIG ani MAX Cool.
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3.4.5 Czas cyklu

Programator cyklu to funkcja spawania, dzieki ktorej trzymajac nacisniety wytacznik uchwytu spawalniczego, mozna
automatycznie wykonac jedna spoine albo wiele spoin o ustawionym czasie trwania spawania. Funkcja pozwala na
przyktad utrzymac jednorodnos¢ efektu podczas tworzenia spoiny pojedynczej (A) lub przerywanej (B) oraz tatwo
tworzy¢ schludne spoiny sczepne przy niskiej ilosci wprowadzanego ciepta.

A _—] B

[~ L

>> Aby uruchomi¢ programator cyklu, przejdz do okna Ustawienia systemu i w ustawieniu Programator cyklu
zaznacz warto$¢ Wt.

>> Po wigczeniu programatora cyklu mozna regulowac wartos¢ parametru Czas jarzenia tuku w cyklu (czas trwania
wykonywania spoiny).

Jezeli skonfigurowano tylko ustawienie Czas jarzenia tuku w cyklu, zostanie wykonana tylko pojedyncza spoina. Funkcje
spoiny przerywanej wigcza sie poprzez ustawienie dodatkowo parametru Czas przerwy w cyklu.

>> Aby w programatorze cyklu wiaczy¢ funkcje spoiny przerywanej, przejdz do okna Ustawienia systemu, w
ustawieniu Programator cyklu zaznacz warto$¢ Wt., w ustawieniu Przerwa w cyklu zaznacz warto$¢ Wt. oraz
wyreguluj wartos¢ w ustawieniu Czas przerwy w cyklu (czas trwania przerwy przed wykonaniem nastepnej
spoiny).

Po wigczeniu programatora cyklu w réznych wybranych procesach spawania mozna konfigurowac¢ funkcje
rozpoczynania i koriczenia spawania, takie jak przed-gaz, po-gaz, narastanie, goracy start, powolny start i wypetnianie
krateru. Nalezy pamieta¢, ze uzywanie tych funkcji w potaczeniu z programatorem cyklu wptywa na faktyczny czas
trwania spawania, a funkcje nie wspotpracuja z ustawieniem Czas jarzenia tuku w cyklu.
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3.5 Zmiana biegunowosci spawania

W przypadku spawania metoda TIG nalezy zmieni¢ biegunowos¢ spawania. Niektére druty spawalnicze wymagaja
réwniez zmiany biegunowosci spawania. Zalecang biegunowos¢ spawania nalezy sprawdzi¢ na opakowaniu drutu.

A Przed przystgpieniem do obstugi czesci elektrycznych nalezy upewnic sie, Ze urzqdzenie spawalnicze jest odtqczone
od sieci.

Wymagane narzedzia:

17 mm

Whytaczy¢ urzadzenie spawalnicze i odtaczy¢ je od sieci.
1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Zdja¢ gumowe ostony ochronne z zaciskéw biegunowosci.

A Podczas obstugi czesci elektrycznych nalezy zachowac ostroznos¢.
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3. Odkreci¢ sruby i zdja¢ podktadki.

4. Podtaczy¢ kable do zaciskéw biegunowosci zgodnie z zaleceniami.
5. Zatozy¢ podkiadki i sruby. Dokreci¢ momentem 17 Nm.

6. Zatozy¢ gumowe ostony.
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3.6 Podnoszenie sprzetu Master M

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

Uchwyt do transportu:

Uchwyt do transportu moze stuzy¢ wytgcznie do mechanicznego podnoszenia (tylko w celu przemieszczenia, a nie
zawieszenia), gdy urzadzenie nie jest zamontowane na ukfadzie chtodzenia ani wézku.

Hak podnosnika nalezy zaczepi¢ o uchwyt transportowy.
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Wézek 2-kotowy:

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

2. Przypnij hak podnosnika do uchwytu do podnoszenia podwozia.

A Nie podnosic¢ urzqdzenia, gdy jest zainstalowane na podwoziu T32A.
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4. KONSERWACJA

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

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja urzadzenia spawalniczego pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw w
pracy i usterek.
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4.1 Codzienna konserwacja
A Przed przystqpieniem do pracy z przewodami elektrycznymi trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od zasilania.

Konserwacja maszyny spawalniczej
Aby zadba¢ o prawidtowe dziatanie urzadzenia spawalniczego, postepuj zgodnie z tymi instrukcjami:

»  Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sa nienaruszone.

o Sprawdz wszystkie kable i ztacza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac - skontaktuj sie z serwisem w celu
zorganizowania wymiany.

«  Sprawdz rolki podajace i ich docisk. W razie potrzeby oczys¢ je i nasmaruj niewielka iloscig lekkiego smaru
maszynowego.

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

Konserwacja uchwytu spawalniczego

Instrukcje obstugi uchwytéw Flexlite GX MIG znajdziesz na stronie userdoc.kemppi.com.
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4.2 Konserwacja okresowa

A Okresowq konserwacje mogq przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytqcznie autoryzowany elektryk.

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

Przynajmniej raz na sze$¢ miesiecy sprawdzaj ztacza elektryczne. Poluzowane ztacza dokre¢, a elementy utlenione —
wyczys¢.

@ Podczas dokrecania poluzowanych elementéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.
Oczys$¢ zewnetrzne czesci urzadzenia z kurzu i pytu, np. miekka szczotka i odkurzaczem. Nalezy takze czyscic krate
wentylacyjna w tylnej czesci urzadzenia. Nie wolno uzywac sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu w otwory

kratek wentylacyjnych.

@ Nie wolno uzywac urzqdzenri do mycia cisnieniowego.
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4.3 Serwisy

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

Gtéwne elementy przegladéw w warsztatach serwisowych:

czyszczenie urzadzenia;

konserwacja urzadzen spawalniczych;

sprawdzenie potaczen i przetacznikéw;

sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;

sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki Zrodta zasilania;

naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

test urzadzenia;

W razie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartosci parametréow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.

© Kemppi
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4.4 Rozwigzywanie problemow

Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie przedstawia niektdre typowe
sytuacje, jakie mogq wystqpic¢ podczas rutynowego uzytkowania urzqdzenia spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie wtacza sie Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podtaczony.

Sprawd?, czy przetacznik zasilania Zrodta zasilania jest w pozydji
ON.

Sprawd?, czy instalacja zasilajaca jest wiaczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieciowy.

Sprawdz, czy kabel posredni pomiedzy zrodtem pradu i
podajnikiem drutu jest nieuszkodzony i prawidtowo
podtaczony.

Sprawd?z, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢ Uchwyt chtodzony gazem mdgt sie przegrzac. Odczekaj, az sie
schtodzi.

Sprawd?, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mogt sie przegrzac. Odczekaj, az sie schtodzi,
i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest prawidtowo podtaczony.

Zrodho pradu mogto sie przegrza¢. Odczekaj, az sie schiodzi,
i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace dziatajg prawidtowo oraz
Ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Podawanie drutu:

Drut elektrodowy rozwija sie ze szpuli Upewnij sie, ze pokrywa blokujaca szpuli jest zamknieta.

Mechanizm podawania drutu nie podaje drutu Sprawdz, czy drut sie nie skonczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo poprowadzony
przez rolki podajgce do prowadnicy drutu.

Sprawd?, czy dZwignia docisku rolek jest prawidtowo zamknieta.

Sprawd?, czy docisk rolek podajacych jest prawidtowo
dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawd?, czy kabel spawalniczy jest prawidtowo podtaczony do
podajnika.

Sprébuj przedmuchac prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.
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Jakos¢ spawania:

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci

Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawd?z, czy nic nie blokuje przeptywu gazu ostonowego.

Sprawd?, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do
zastosowania.

Sprawdz biegunowo$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawd?z, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nieréwne spawanie

Sprawd?, czy mechanizm podawania drutu jest odpowiednio
wyregulowany.

Sprébuj przedmuchac prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sie, ze jest drozna.

Sprawd?, czy prowadnica drutu jest prawidtowo dobrana do
typu i $rednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncowki pradowe;j.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawd?, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany
do czystej powierzchni elementu spawanego.

Za duzo odpryskéw

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawd? rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawd? biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawd?z, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do danego
zastosowania.

"Kody btedéw" na nastepnej stronie
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4.5 Kody btedéw

W przypadku btedéw na panelu sterowania wyswietlany jest numer, nazwa i mozliwa przyczyna btedu oraz
proponowane dziatania majgce na celu naprawienie problemu.

Zrodio zasilania nie
skalibrowane

Zrédto pradu rozkalibrowane.

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

2 Zbyt niskie napiecie | Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli problem
sieci niskie. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajacej jest zbyt Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli problem
napiecie w sieci wysokie. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

4 Zrodto pradu Zbyt dtuga sesja spawania z wysoka Nie wyfaczaj urzadzenia — odczekaj, az
przegrzato sie moca. wentylatory je schtodza. Jesli wentylatory nie

dziafaja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

5 Wewnetrzne Niesprawny zasilacz 24 V w Zrodle Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem
napiecie 24V zbyt zasilania. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
niskie

10 Nieobstugiwany W kanale pamieci znajduje sie Sprawd?, czy wszystkie definicje zapisane w
proces spawalniczy | nieobstugiwany proces spawalniczy. kanale pamieci s obstugiwane.

12 Usterka kabla Kable plus i minus sg zwarte. Sprawdz podfaczenie kabla spawalniczego i
spawalniczego kabla masy.

13 Przetezenie IGBT Niesprawny transformator gtéwny w Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli problem

zrodle zasilania. nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

14 Przegrzanie IGBT Zbyt dtuga sesja spawania z wysoka Nie wyfgczaj urzadzenia — odczekaj, az

moca lub wysoka temperatura wentylatory je schtodza. Jesli wentylatory nie
otoczenia. dziataja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

16 Gtowny Zbyt dtuga sesja spawania z wysoka Nie wyfaczaj urzadzenia — odczekaj, az
transformator moca lub wysoka temperatura wentylatory je schtodza. Jedli wentylatory nie
przegrzany otoczenia. dziataja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

17 Brak fazy zasilania W sieci zasilajgcej brakuje co najmniej Sprawdz przewdd zasilania i ztacza. Sprawdz

jednej fazy. napiecie w sieci zasilajacej.

20 Usterka chtodzenia Obnizona wydajnos¢ chtodzenia w Wyczys¢ filtry i usun brud z przewoddw
Zrddfa pradu Zrodle pradu. chtodzacych. Upewnij sie, ze wentylatory

dziafaja. W przeciwnym wypadku skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

24 Przegrzanie ptynu Zbyt dtuga sesja spawania z wysoka Nie wyfaczaj uktadu chtodzenia. Zostaw obieg

chtodzacego moca lub wysoka temperatura ptynu wiaczony, az wentylatory go schtodza.
otoczenia. Jesli wentylatory nie dziataja, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

26 Brak obiegu ptynu Brak ptynu chtodzacego lub obieg jest | SprawdZ poziom ptynu w zbiorniku. Sprawdz
chtodzacego niedrozny. przewody i ztacza pod katem niedroznosci.

27 Brak uktadu Chtodzenie jest wigczone w menu Sprawd? ztacza uktadu chtodzenia. Sprawdz, czy
chtodzenia ustawien, ale uktad chtodzenia nie jest | chtodzenie jest wytaczone w menu ustawien,

podfaczony do Zrodta pradu lub kable | jesli uktad chtodzenia nie jest uzywany.
53 uszkodzone.
33 Usterka kalibracji Usterka kalibracji kabla spawalniczego. | Sprawdz kable i ich podtaczenie.

kabla spaw.
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35

40

42

43

44

45

65

244

250

Zbyt duzy prad

W sieci

Btad uktadu redukgji
napiecia

Wysoki prad silnika
podajnika drutu

Przetezenie silnika
podajnika drutu

Brak pomiaru
predkosci drutu

Niskie cisnienie gazu

Niedozwolony
podajnik posredni

Usterka pamieci
wewnetrznej

Usterka pamieci
wewnetrznej

Prad pobierany z sieci zasilajacej jest
zbyt duzy.

Napiecie biegu jalowego przekracza
limit uktadu redukcji napiecia.

Nacisk rolek podajnika drutu moze by¢
zbyt duzy lub prowadnica drutu moze
by¢ zabrudzona.

Nacisk rolek podajnika drutu moze by¢
zbyt duzy lub prowadnica drutu moze
by¢ zabrudzona.

Usterka czujnika lub okablowania
podajnika drutu.

Cisnienie gazu ostonowego jest za
niskie.

Nie mozna uzy¢ podajnika
posredniego w tym procesie.

Inicjalizacja zakonczona
niepowodzeniem (%sub:%device).

Usterka tacznosci pamieci
(%sub:9edevice).

Zmniejsz moc spawania.

Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesdli problem
nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczys¢
prowadnice drutu. Wymien zuzyte elementy
uchwytu.

Wyreguluj nacisk rolek podajacych. Wyczys¢
prowadnice drutu. Wymier zuzyte elementy
uchwytu.

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

Sprawd?z i wyreguluj przeptyw gazu
ostonowego.

Odtacz podajnik posredni lub zmien proces.

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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4.6 Montaz i czyszczenie filtra powietrza zrodta pradu (opcjonalny)

Do nabycia oddzielnie dostepny jest opcjonalny filtr powietrza do zrédta pradu. Jest on dostarczany z gotowa oprawa,
ktérg montuje sie bezposrednio na wlocie powietrza zrédta pradu.

® Zastosowanie opcjonalnego filtra powietrza obniza maksymalng moc Zrédta prqdu (przy 40°C): 60% >>> 45% i
100% >>> 100% - 20A. Wynika to z nieznacznie ograniczonego doptywu powietrza chtodzqcego.

Wymagane narzedzia:

Montaz i wymiana

1. Zatozfiltr powietrza na wlocie powietrza zrédta pradu i zatrzasnij klipsy na krawedzi obudowy.

Czyszczenie

1. Odtacz klipsy na krawedzi obudowy filtra powietrza i zdejmij filtr powietrza ze zrédfa pradu.

2. Oczysc filtr sprezonym powietrzem.
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4.7 Utylizacja

h{

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz
dyrektywa 2011/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbierac
osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku odpadéw. Wtasciciel zuzytego sprzetu
ma obowiazek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki, zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami
przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu
srodowiska i ludzkiego zdrowia.
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

» Dane techniczne urzadzenia Master M: patrz "Urzadzenia Master M" na nastepnej stronie.

» Dane techniczne uktadu chtodzacego Master M Cooler, patrz "Uktad chtodzenia Master Cooler 05M" na stronie 71.
Dodatkowe informacje:

» Informacje o czesciach eksploatacyjnych do podajnika drutu, patrz "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu”
na stronie 72.

» Informacje dotyczace zamoéwien: "Informacje dotyczace zamawiania urzadzenia Master M" na stronie 74.
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5.1 Urzadzenia Master M

Master M 205 GM

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 110-130V £10%
220-240V £10%
Kabel zasilajacy HO7RN-F 25 mm?
Pobér mocy przy maks. pradzie 6 kVA
zZnamionowym
Maksymalny prad zasilania przy 110-130V 1 maks. 28..23A
przy 220-230V 11 maks. 27 A
Efektywny prad zasilania przy 110-130 V 1 skut. 16 A
przy 220-230V 17 skut. 16 A
Pobér mocy na biegu jatowym  MIG, TIG przy 230 V P1jatowy 17W
Pobér mocy na biegu jatowym ~ MMA (tryb oszczedzania 17W
energii) przy 230 V
MMA (wlaczone 120W
wentylatory) przy 230 V
Napiecie biegu jatowego przy 110-130V Uy 56V
przy 220-230 V U 56V
Napiecie biegu jatowego przy 110-130 V U,y 52V
przy 220-230 V Usy 52V
Napiecie VRD MMA 24V
Zabezpieczenie Niska 16/16 A
Prad maks. przy +40°C 30% @ 110..130 V 120 A (MMA 100 A)
40% przy 220-230V 200 A (MMA 175 A)
60% przy 110-130 V 95 A (MMA 80 A)
60% przy 220-230V 170 A (MMA 150 A)
100% przy 110-130 V 75 A (MMA 65 A)
100% przy 220-230 V 140 A (MMA 120 A)
Zakres pradu i napiecia MIG przy 110-130V 15A/10V . 120A/21V
spawania MIG przy 220-230 V 15A/10V..200A/28V
TIG przy 110-130 V 15A/1V..120A/21V
TIG przy 220-230 V 15A/1V..200A/28V
MMA przy 110-130V 15A/10V-100A/24V
MMA przy 220-230 V 15A/10V . 175A/31V
Zakres regulacji napiecia MIG 10..32V
Wspotczynnik mocy dla maks. @230V A 0.99
pradu znamionowego
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Sprawnos¢ dla maks. pradu @230V n 84 %
Znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc -
zasilajacej
Gniazdo uchwytu Euro
Mechanizm podajnika drutu 2-rolkowy, jednosilnikowy
Srednica rolek podajnika 32mm
Druty elektrodowe Fe 08..1,0mm
Ss 0.8..1,0mm
MC/FC -
Al 0.8..1,2mm
Predkos¢ podawania drutu 0.5..25m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg
Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Maks. ci$nienie gazu 0,5 MPa
ostonowego
Panel ster. Wbudowany Kolorowy wyswietlacz
LCD
Stopien ochrony 1P23S
Wymiary zewnetrzne Dft. x 5. X wys. 520x 250 x 379 mm
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. X wys. 722 x 269 x 424 mm
opakowania
Masa 16.2 kg

Zasilanie urzadzen
pomocniczych

Zasilanie uktadu chtodzenia

220..230V,24V

Zalecana min. moc agregatu
pradotwoérczego

@230V Sgen

15 kVA

Rodzaj tacznosci przewodowe;j

Rodzaj facznosci
bezprzewodowej

Akumulator litowo-jonowy

SAMSUNG SDI: INR18650-
26J;3,6V; 2600 mAh LG
CHEM: ICR18650HE4; 3,6
V; 2500 mAh

Spetniane normy

I[EC60974-1,-10

68

1922130/ 2412



& KEMPPI

Master M 205, 323
Instrukcja obstugi - PL

Master M 323 GM

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 220-230V £10%
380-460V +10 %
Kabel zasilajacy HO7RN-F 25 mm?
Pobér mocy przy maks. pradzie 13 kVA
zZnamionowym
Maksymalny prad zasilania przy 220-230V 1 maks. 28A
przy 380-460 V 11 maks. 19-16 A
Efektywny prad zasilania przy 220-230 V 1 skut. 17 A
przy 380-460 V 17 skut. 10A
Pobor mocy na biegu jatowym  MIG, TIG przy 400 Vlub  Pyjaiomy 19W
230V
Pobér mocy na biegu jatowym ~ MMA (tryb oszczedzania 16W
energii) przy 400 V lub
230V
MMA (wtaczone 120W
wentylatory) przy 400 V
lub 230V
Napiecie biegu jatowego przy 220-230 V U 40-42V
przy 380-460 V Ug 69-90V
Napiecie biegu jatowego przy 220-230 V U,y 40V
przy 380-460 V U,y 66-80V
Napiecie VRD MMA 24V
Zabezpieczenie Niska 16/32 A
Prad maks. przy +40°C 40% przy 220-230 V 280 A (MMA 255 A)
40% przy 380-460 V 320 A (MMA 300 A)
60% przy 220-230V 230 A (MMA 205 A)
60% przy 380-460 V 250 A (MMA 220 A)
100% przy 220-230 V 175 A (MMA 150 A)
100% przy 380-460 V 200 A (MMA 175 A)
Zakres pradu i napiecia MIG przy 220-230 V 15A/10V-280A/32V
spawania
MIG przy 380-460 V 15A/10V-320A/34V
TIG przy 220-230 V 15A/1V-280A/33V
TIG przy 380-460 V 15A/1V-320A/34V
MMA przy 220-230V 15A/10V-255A/33V
MMA przy 380-460 V 15A/10V-300A/34V
Zakres regulacji napiecia MIG 10..40V
Wspotczynnik mocy dla maks. przy 400 V A 0.91
pradu znamionowego
© Kemppi 69 1922130/ 2412



& KEMPPI

Master M 205, 323
Instrukcja obstugi - PL

Sprawnos¢ dla maks. pradu przy 400 V n 87 %
Znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 1,6 MVA
zasilajacej
Gniazdo uchwytu Euro
Mechanizm podajnika drutu 2-rolkowy, jednosilnikowy
Srednica rolek podajnika 32mm
Druty elektrodowe Fe 08..12mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 1,2mm
Al 0.8..1,2mm
Predkos¢ podawania drutu 0.7 .25 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg
Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Maks. ci$nienie gazu 0,5 MPa
ostonowego
Panel ster. Wbudowany Kolorowy wyswietlacz
LCD
Stopien ochrony 1P23S
Wymiary zewnetrzne Dft. x 5. X wys. 520x 250 x 379 mm
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. X wys. 722 x 269 x 424 mm
opakowania
Masa 18.5 kg

Zasilanie urzadzen
pomocniczych

Zasilanie uktadu chtodzenia

220-230V,380-460V, 24

\%

Zalecana min. moc agregatu przy 400 V Sgen 20 kVA

pradotwoérczego

Rodzaj tacznosci przewodowe;j -

Rodzaj tacznosci -

bezprzewodowe;j

Akumulator litowo-jonowy SAMSUNG SDI: INR18650-
26J;3,6V; 2600 mAh LG
CHEM: ICR18650HE4; 3,6
V; 2500 mAh

Spetniane normy [EC 60974-1,-10
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5.2 Uktad chtodzenia Master Cooler 05M

Napiecie zasilania U, 220-230V +/- 10%
380-460V £10 %
Maksymalny prad zasilania przy 220-230 V 11 maks. 1,0A
przy 380-460 V 11 maks. 07A
Moc chtodzenia przy 1.0 I/min 0.5 kW
Zalecany ptyn chtodzacy MGP 4456 (mieszanka
Kemppi)
Maks. cisnienie ptynu 04 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 231
Zakres temperatur pracy Przy zalecanym ptynie od -20°C do +40 °C
chfodzacym
Zakres temperatur od -40°C do +60 °C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Stopien ochrony Po zamontowaniu 1P23S
Wymiary zewnetrzne Dft. x sz. x wys. 555x253x215mm
opakowania
Masa Bez akcesoriow 11.5kg
Spetniane normy IEC 60974-2,-10
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5.3 Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu

Ta sekcja zawiera liste rolek podajacych i tulei prowadzacych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w zestawach
materiatow eksploatacyjnych. Zestawy materiatéw eksploatacyjnych zawierajg zalecane kombinacje rolek podajacych i
tulei prowadzacyh do wybranych materiatéw i srednic drutu spawalniczego. Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu
mozna zaméwi¢ na stronie Configurator.kemppi.com.

W tabelach parametr standardowe odwotuje sie do plastikowych rolek podajacych a parametr wzmacniane odnosi sie do
metalowych rolek podajacych. Materiaty wymienione jako pierwsze odwotuja sie do przydatnosci podstawowej, a
materiaty wymienione w nawiasach odwotujg sie do przydatnosci drugorzedne;j.

Zestawy materiatéw eksploatacyjnych do podajnika drutu

Ponizsza tabela zawiera zalecane zestawy materiatéw eksploatacyjnych dla wybranych materiatéw i $rednic drutu
elektrodowego.

e (MC/FQ) V-ksztattna 0.8-0.9 F000527 F000530
1.0 F000528 FO00531
1.2 FO00529 FO00532
Ss (Fe, Cu) V-ksztattna 0.8-0.9 F000533 -
1.0 F000534 -
1.2 F000535 -
MC/FC (tylko w Master | V-ksztattna, karbowana | 1.0 F000536 F000539
M323) 1.2 F000537 F000540
14-1.6 F000538 F000541
Al U-ksztattna 1.0 F000542 -
1.2 FO00543 -

Tuleje prowadzace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne tuleje prowadzace.

Al, Ss (Fe, MC/FC) 0.8-0.9 W007294 W011440
10 W007295 W011441
12 W007296 W011442
Fe, MC/FC 0.8-09 W007536 W016614
1.0 W007537 W016615
12 W007538 WO016616

© Kemppi 72 1922130/ 2412


https://configurator.kemppi.com/welcome

& KEMPPI sk obsugi PL

Rolki podajace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne standardowe rolki podajace.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FC) V-ksztattna 0.8-0.9 W001047 W001048
1.0 W000675 W000676
12 W000960 W000961
MC/FC (Fe) V-ksztattna, karbowana 1.0 WO001057 WO001058
12 WO001059 WO001060
14-16 WO001061 W001062
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-ksztattna 1.0 W001067 W001068
1.2 WO001069 W001070

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne wzmacniane rolki podajace.

Fe, Ss (MC/FC) V-ksztattna 0.8-0.9 W006074 W006075
1.0 W006076 W006077
12 W004754 W004753
MC/FC (Fe) V-ksztattna, karbowana | 1.0 W006080 W006081
12 W006082 W006083
14-16 W006084 W006085
(MC/FC, Ss, Fe) U-ksztattna 1.0 W006088 W006089
12 W006090 W006091

* Profile rolki podajqcej i odpowiadajqce im symbole:

V-ksztattna V

V-ksztattna, karbowana V —
—_—

U-ksztattna U
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5.4 Informacje dotyczace zamawiania urzadzenia Master M

Informacje na temat zamawiania urzadzenia Master M i opcjonalnych akcesoriéw znajdziesz na stronie Kemppi.com.
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5.5 Pakiety robocze programéw spawania

Pakiety robocze programéw spawania zawieraja zbiory standardowych programéw umozliwiajacych spawanie réznymi
technikami, np. automatyczna 1-MIG czy pulsacyjna. Wiecej informacji mozna uzyskac u lokalnego autoryzowanego
sprzedawcy Kemppi lub na stronie Kemppi.com.

Pakiet roboczy 1-MIG:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standard
A02 1-MIG AlMg5 1.2 Ar Standard
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CuSi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
Cco3 1-MIG Cusi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
c1n 1-MIG CuAI8 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
c13 1-MIG CuAI8 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
FO4 (tylko w Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 (tylko w Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 CO2 Standard
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CO2 Standard
F24 (tylko w Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 CO2 Standard
MO04 (tylko w Master M 323) 1-MIG Metal Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
RO4 (tylko w Master M 323) 1-MIG Fe rutylowe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2%C0O2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 (tylko w Master M 323) 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Standard
S84 (tylko w Master M 323) 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%CO2 Standard
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Pakiet roboczy Pulse (tylko w Master M 205, 220...240 V):

Pakiet roboczy Pulse zawiera réwniez programy spawania z pakietu roboczego 1-MIG.

A01

Ar

Puls AlMg5 1.0 Standard
A02 Puls AIMg5 1.2 Ar Standard
A1 Puls AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 Puls Cusi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
Cco3 Puls Cusi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
C1n Puls CuAI8 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C13 Puls CuAI8 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
FO1 Puls Fe 08 Ar+18%C0O2 Standard
F02 Puls Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 Impuls Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
F11 Impuls Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 Impuls Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 Impuls Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
S01 Impuls Ss 0.8 Ar+2%C0O2 Standard
S02 Impuls Ss 09 Ar+2%C0O2 Standard
S03 Impuls Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
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