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1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu Zrédta zasilania Master S. Produkty firmy Kemppi pozwalajg zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko sg prawidtowo uzytkowane.
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu firmy Kemppi. Dane techniczne podano na koncu instrukgji.

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie zapoznac sie z ta instrukgcja i
broszurg z informacjami na temat bezpieczenstwa. Dla bezpieczerstwa wtasnego i otoczenia
szczeg6lng uwage trzeba zwraca¢ na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyskac od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora firmy Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkdéd i obrazen wymagaja
szczegoblnej uwagi, sg wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Nalezy je uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia. Firma
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 wczes$niejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Informacje o produkcie

Maszyny spawalnicze Master S s przeznaczone do zastosowan przemystowych i spawania
elektrodami otulonymi réznego rodzaju. Urzagdzenia mozna takze wykorzystywac do Ztobienia
elektropowietrznego elektrodg weglowa.

Poza funkcjami podstawowymi urzadzenia Master S 400 i 500 sg wyposazone w funkcje
zaawansowane (wybierane za pomoca panelu sterowania): goracy start, regulacja cisnienia tuku,
tryb spawania TIG i zdalne sterowanie.

Oba modele sa wyposazone w ukfad redukcji napiecia, ktéry ma za zadanie utrzymywac napiecie
na biegu jatowym ponizej 35 V.

Urzadzenia Master S 400 i 500 moga takze pracowac w trybie statonapieciowym (CV) jako
nadrzedne zrédto zasilania dla mechanizméw podawania drutu z wykrywaniem napiecia i dla
przystawek TIG marki Kemppi, np. podajnika ArcFeed i urzadzenia MasterTig LT 250.

W modelach na rynki australijski i nowozelandzki ukfad redukcji napiecia biegu jatowego
(VRD) jest zawsze wiaczony oraz zgodny z normami i wymaganiami gérniczymi
obowiazujacymi w Australii i Nowej Zelandii. Uktad redukcji napiecia to niezawodne
zabezpieczenie.
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1.3 Opis urzadzenia

Master S 400i 500
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15.
16.

W obu modelach ostona wyswietlacza jest dostarczana standardowo. Chroni panel przed iskrami,

Kontrolka zasilania

Kontrolka przegrzania

Kontrolka trybu CV

Kontrolka wigczenia uktadu redukcji napiecia
Wyswietlacz wartosci natezenia
Wyswietlacz wartosci napiecia
Cisnienie tuku

Funkcja gorgcego startu

Zdalne sterowanie

Tryb spawania

Pokretto zadawania pradu spawania
Gniazdo zacisku ujemnego (-)
Gniazdo zacisku dodatniego (+)
Gtéwny wytacznik I/0 (wt./wyt.)
Kabel zasilajacy

Ztacze zdalnego sterowania

pytem i zadrapaniami.
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2.1

2.2

2.3

INSTALACJA

Przed rozpoczeciem pracy

Produkt jest pakowany w specjalnie zaprojektowane kartony. Mimo to przed rozpoczeciem
eksploatacji nalezy sie upewni¢, ze urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.
Warto tez sprawdzi¢, czy dostarczono wszystkie zamoéwione produkty wraz z instrukcjami
obstugi. Wszystkie opakowania nadajg sie do powtérnego przetworzenia.

UWAGA! Urzqdzenie mozna podnosic¢ wytqcznie za rqczke — nie wolno go ciqgnqgc za kable
spawalnicze ani inne.

Srodowisko pracy

Z urzadzenia mozna korzystac¢ zaréwno w budynkach, jak i na zewnatrz. Nalezy zapewni¢
swobodny przeptyw powietrza wokot urzadzenia. Zalecany zakres temperatur uzytkowania to od
-20°C do +50°C.

Nalezy sie réwniez zapoznac z instrukcjami dotyczacymi bezpieczenstwa srodowiska pracy.

Lokalizacja urzadzenia

Maszyne nalezy umiesci¢ na solidnej, poziomej i suchej powierzchni, ktéra bedzie zapobiegac
przedostawaniu sie zanieczyszczen do powietrza chtodzacego urzadzenie. Najlepiej zamontowac
urzadzenie na odpowiednim podwoziu, aby znajdowato sie ponad poziomem podtogi.

Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia
+ Nachylenie powierzchni nie moze przekraczac 15 stopni.

+ Nalezy zapewni¢ swobodny obieg powietrza chtodzacego. Aby zapewni¢ przeptyw
powietrza chtodzacego, z przodu i z tytu urzadzenia nalezy pozostawié nie mniej niz 20 cm
wolnej przestrzeni.

« Urzadzenie trzeba chroni¢ przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

Maszyny nie wolno uzywac podczas deszczu. Stopien ochrony urzadzenia (IP23S) pozwala jedynie
na przechowywanie go na zewnatrz.

UWAGA! Nie wolno kierowac snopa iskier powstajqcego podczas szlifowania w strone urzqdzenia.

Siec zasilajaca

Wszystkie urzadzenia elektryczne bez specjalnych obwodéw dodatkowych generujg w sieci
zasilajacej prady harmoniczne. Duze natezenie sktadowych harmonicznych moze powodowac
straty napiecia i zakldcenia pracy niektérych urzadzen.

O ile moc zwarcia niskiego napiecia w publicznie dostepnym punkcie podtaczenia wynosi 4,8 MVA
lub wiecej, to urzadzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 i IEC 61000-3-12 i moze by¢
podtaczane do publicznych systemoéw niskiego napiecia. Instalator lub uzytkownik urzadzenia

ma obowiazek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), czy
impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami dotyczacymi impedancji.
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3.1

3.1.1

3.1.2

3.2

3.2.1

Ztacza kabli spawalniczych i masy

Wybor biegunowosci do spawania MMA

Biegunowos¢ mozna zmieniac poprzez podigczenie kabla spawalniczego do gniazda (+) badz (-).
Zwykle podczas spawania MMA kabel spawalniczy jest podtaczony do bieguna dodatniego (+), a
kabel masy - do bieguna ujemnego (-).

Wyboér biegunowosci do spawania TIG

Podczas spawania TIG kabel spawalniczy musi by¢ podtgczony do bieguna ujemnego (-), a kabel

masy - do bieguna dodatniego (+).

Uziemienie

Zacisk kabla masy nalezy w miare mozliwosci podtaczac bezposrednio do materiatu spawanego.
1. Powierzchnia styku zacisku powinna by¢ wolna od farby i rdzy.

2. Zacisk trzeba podfaczy¢ tak, aby powierzchnia styku byta jak najwieksza.

3. Upewnij sig, ze zacisk jest dobrze zamocowany.

OBSLUGA

UWAGA! Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie
pozarem lub wybuchem! Opary spawalnicze mogq zagrazac zdrowiu — podczas spawania trzeba
zadbac o odpowiedniq wentylacje!

Procesy spawalnicze

Spawanie MMA

Zrédta zasilania Master S umozliwiaja Spawanie MMA oraz ztobienie elektropowietrzne tukiem
weglowym.

Spawanie TIG

Do spawania TIG niezbedny jest specjalny uchwyt TIG z zaworem gazu. Patrz dziat,,Nr. do
zamowienia”.

Funkcje uzytkowe

Zrodlo zasilania

UWAGA! Urzqdzenie nalezy zawsze wiqczac i wytqczac za pomocq wytqcznika gtéwnego. Nie
wolno uzywac wtyczki zasilania jako wytqcznika.

UWAGA! Nie wolno patrze¢ na fuk bez odpowiedniej maski lub przytbicy do spawania tukowego!
Trzeba chronic¢ siebie oraz otoczenie przed tukiem spawalniczym i gorgcymi odpryskami.

Master S 400, 500



3.2.2 Panele sterowania i funkcje trybu Setup

Parametry spawania

Po zakonczeniu spawania na wy$wietlaczu pokazany jest sredni prad dla ostatniej spoiny.
Informacja ta jest wyswietlana wytgcznie wtedy, gdy ostatni cykl spawania trwat minimum 5
sekund.

Zaawansowany panel sterowania
1.

o e ©
N

1. Zielona kontrolka ON wskazuje, ze Zrédto zasilania jest wtgczone.
2. Kontrolka przegrzania. Zaswiecenie kontrolki wskazuje, ze maszyna sie przegrzata.
3. Kontrolka trybu CV. Zaswiecenie kontrolki oznacza, ze maszyna pracuje w trybie CV. Tryb
mozna zmieni¢ w menu konfiguracji trybu Setup.
4.  Kontrolka uktadu redukcji napiecia. Zaswiecenie kontrolki oznacza, ze uktad redukcji napiecia
jest wiaczony. Gdy urzadzenie nie pracuje, a kontrolka jest wytaczona, uktad jest wytaczony.
- Dioda nieprzerwanie $wieci na zielono: Uktad redukcji napiecia jest wtgczony.
+ Dioda nie $wieci: Uktad redukcji napiecia jest wtaczony, trwa spawanie.
- Dioda miga na czerwono: Ukfad VRD zatrzymat maszyne z powodu usterki.

7.

UWAGA! W modelach AU uktadu redukcji napiecia (VRD) nie mozna wytqczyc.

5. Wyswietlacz wartosci napiecia. Wyswietla napiecie.

6.  Pokretto zadawania pradu spawania. Aby zmieni¢ wartos¢, przekre¢ pokretto.

7. Wyswietlacz wartosci natezenia pradu spawania Wskazuje wartos¢ natezenia pradu
zadawanego podczas spawania i ustawiong wartos¢ pradu w pozostatych sytuacjach.

8.  Cisnienie tuku. Nizsze wartosci odpowiadaja tukowi bardziej miekkiemu. Wyzsze wartosci
oznaczaja bardziej twardy tuk. Regulacja w zakresie od -9 do 9. Podczas obracania pokrettem
regulacji wartosc tego parametru pokazuje sie na prawym wyswietlaczu. Ustawienie
fabryczne to 0 (wskaznik pokretta regulacji skierowany w gore).

9.  Goracy start. Warto$¢ 0 = bez goracego startu, wartos¢ 10 = maksymalny goracy start.
Podczas obracania pokrettem regulacji warto$¢ tego parametru pokazuje sie na prawym
wyswietlaczu. Ustawienie fabryczne to 5 (wskaznik pokretta regulacji skierowany w gére).

10. Tryb spawania. Naci$nij, aby wybrac tryb TIG lub MMA. O wybranym trybie informuje
kontrolka.

11.  Zdalne sterowanie. Nacisnij, aby wybra¢ sterowanie zdalne lub z panelu. O wybraniu
zdalnego sterowania informuje kontrolka.

« Dtugie nacisniecie (>3 s) uruchamia funkcje konfiguracji.

© Kemppi Oy / 1744
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3.2.3 Aktywacja i regulacja parametrow trybu Setup

1. Nacisnij i przytrzymaj przycisk zdalnego sterowania (11) przez przynajmniej 3 sekundy, az na
ekranie wyswietli sie napis,Set”.

2. Pokrettem zadawania pradu spawania (6) przejdZ do wybranego parametru.

3. Aby wybrac dany parametr, naci$nij przycisk zdalnego sterowania (11). Z trybu regulacji do
trybu wyboru mozna przetgczyc¢ sie poprzez ponowne nacisniecie tego samego przycisku
(11).

4.  Pokrettem zadawania pradu spawania (6) ustaw wartos$¢ parametru.

5. Aby wyjs¢ z trybu konfiguracji, nacisnij i przytrzymaj dtuzej przycisk wyboru zdalnego
sterowania (11). Po wyjsciu z trybu Setup parametry konfiguracyjne zostang zapisane.

Struktura menu konfiguracji trybu Setup

Zaawansowany panel sterowania

Nazwa  Funkqa Opis Ustawienie Zakres
fabryczne parametru:
Ant. Funkcja Po wiaczeniu funkcja antyprzyklejeniowa On (wt) On/OFF (wt./wyt.)
antyprzyklejeniowa  odcina zasilanie i chroni elektrode, jesli w
trakcie spawania zacznie przywierac
(ab. Dtugie kable Tryb spawania z dtugimi kablami dla OFF (wyt) On/OFF (wt./wyt.)
obwoddéw o dtugosci min. 50 m (maks. 80
m).
Gen. Agregat Tryb pracy przy zasilaniu z agregatu lub OFF (wyt) On/OFF (wt./wyt.)
niestabilnej sieci zasilajacej.
w Tryb CV Wybdr trybu CV. OFF (wyt) On/OFF (wt./wyt.)
rc Wybdr zdalnego Tryb pracy zdalnego sterowania. Do wyboru  r10 r10/r11
sterowania s moduty analogowy i zdalny (R10/R11T).
rcL Dolna granica Ogranicza zakres zdalnej regulacji pradu. 30 30—-MAX
zdalnej regulagji Umozliwia doktadna konfiguracje zdalnego
pradu sterowania.
rcH Gérna granica Ogranicza zakres zdalnej regulacji pradu. MAX 30-MAX
zdalnej regulagji Umozliwia doktadng konfiguracje zdalnego
pradu sterowania.
Urd Wiaczenie uktadu Ogranicza napiecie na biegu jatowym do OFF (wyt) On/OFF (wt./wyt.)
redukgji napiecia ponizej 35 V. (zalezy od
urzadzenia)
Fac. Przywracanie Przywraca ustawienia konfiguragji (tryb OFF (wyt) rES/OFF (przywrd¢/
ustawien SETUP) i panelu do fabrycznych. wyt.)
fabrycznych

Tryb statonapieciowy (CV)

W trybie CV urzadzenie utrzymuje napiecie na statym, stabilnym poziomie, niezaleznie od wartosci
pradu. Tryb zalecany podczas ztobienia elektropowietrznego tukiem weglowym oraz podczas
spawania MIG/MAG z podajnikiem drutu Kemppi z rozpoznawaniem napiecia. Tryb CV mozna
wiaczy¢ w menu konfiguracji trybu SETUP.

Uktad redukcji napiecia (VRD)

Urzadzenia Master S 400 i 500 sa wyposazone w uktad redukcji napiecia, ktéry ogranicza napiecie
na biegu jatowym do 35 V. To zmniejsza ryzyko porazenia pragdem podczas pracy w szczegdlnie
niebezpiecznych warunkach, np. zamknietych lub wilgotnych przestrzeniach. Uktad mozna wtaczy¢
w menu konfiguracji trybu Setup.

UWAGA! W modelach AU uktadu redukcji napiecia (VRD) nie mozna wytqczy¢.

Master S 400, 500



3.3

3.3.1

3.3.2

3.33

Spawanie MMA

W przypadku spawania MMA (elektroda otulona) materiat dodatkowy jest stapiany z elektrody

do jeziorka spawalniczego. Wartos¢ pradu spawania jest ustalana zaleznie od $rednicy elektrody i
pozycji spawania. Miedzy kofncéwka elektrody a spawanym materiatem tworzy sie tuk. Topigca sie
otulina elektrody wydziela gaz i zuzel, ktére chroniag stopiony metal podczas jego przenoszenia sie
do jeziorka spawalniczego oraz w trakcie krzepniecia. Zuzel krzepnacy na powierzchni rozgrzanego
jeziorka spawalniczego zapobiega utlenianiu metalu spawanego. Po zakornczeniu pracy trzeba
usuna¢ warstwe zastygtego zuzlu, np. dziobakiem. Podczas usuwania powtoki zuzlowej nalezy
odpowiednio zabezpieczyc twarz i oczy.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, odwiedz strone www.kemppi.com/pl > ABC spawania.

Sprzet i materialy dodatkowe

Z urzadzeniami z serii Master S mozna uzywac wszystkich standardowych typoéw elektrod DC.
Rozmiary elektrod dla urzadzenia podano w rozdziale Dane techniczne w dalszej czesci tej
instrukcji. Parametry spawania powinny by¢ zgodne z opisem na opakowaniu elektrody.

1. Nalezy recznie sprawdzi¢, czy zaciski kabla spawalniczego i kabla masy sa podtaczone
doktadnie i mocno. Jesli potaczenie kabla bedzie luzne, spowoduje to zmniejszenie
wydajnosci spawania oraz przegrzanie potgczenia i moze mie¢ wptyw na gwarancje
urzadzenia.

2. Nalezy wybra¢ odpowiedni typ elektrody i zamontowac ja mocno w uchwycie.

Kabel masy i zacisk

Kabel masy i jego zacisk nalezy w miare mozliwosci podtgczac bezposrednio do materiatu
spawanego.

1. Powierzchnie potaczeniowa zacisku trzeba oczyscic z farby, brudu i rdzy.

2. Zacisk musi by¢ podfaczony starannie, tak aby powierzchnia styku byta jak najwieksza.
3. Nakoniec nalezy sprawdzi¢, czy zacisk jest dobrze przymocowany.

Spawanie elektroda otulong (MMA)

Wybierz odpowiednie parametry spawania w zaleznosci od zalecen producenta materiatu

wypetniajacego i wykonywanej spoiny.

1. Wybierz odpowiednig biegunowos¢ (+ lub -) kabla spawalniczego (zwykle +) i kabla masy
(zwykle -), zgodnie z zaleceniami producenta materiatu dodatkowego.

2. Wybierz tryb spawania MMA, naciskajac przycisk wyboru na panelu sterowania.

3. Wybierz pokrettem regulacji pradu odpowiedni prad spawania.

4. Wykonaj niewielka spoine prébna, aby sprawdzi¢ wybrane ustawienia.

© Kemppi Oy / 1744
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3.3.4

3.35

3.3.6

Umies$¢ urzadzenie w odpowiednim miejscu. Pamietaj, ze diugos¢ kabla musi wystarczy¢ do
wykonania catej spoiny. Przed rozpoczeciem spawania nalezy zapewnic sobie komfortowa pozycje
i odpowiednig réwnowage.

Upewnij sie, ze ustawienie pradu zrddfa zasilania jest prawidtowe dla wybranej wielkosci elektrody.
Zabezpiecz oczy i twarz maska spawalnicza. (Dzieki przytbicom spawalniczym z automatycznym
filtrem o regulowanym stopniu zaciemnienia, na przyktad Kemppi Beta 90X, mozna doktadniej
widzie¢ punkt poczatkowy spawania i bardziej skoncentrowac sie na procesie spawania. Ogranicza
to mozliwos¢ oslepienia btyskiem tuku).

UWAGA! Upewnij sie, Ze osoby przebywajqce w strefie spawania zdajq sobie sprawe, ze za chwile
rozpocznie sie spawanie.

Aby zajarzy¢ tuk, potrzyj elektrode o powierzchnie materiatu spawanego.

Po zajarzeniu tuku przesuwaj elektrode spawalnicza pod katem ciaggniecia. Za jeziorkiem
spawalniczym wida¢ granice powstawania zuzla. Musi ona znajdowac sie za jeziorkiem. Odlegtos¢
granicy zuzla od jeziorka mozna regulowac pradem spawania i katem nachylenia elektrody.
Podczas spawania skup sie na tym, aby tuk byt jak najkrétszy. Dtugos¢ tuku wzrasta wraz ze
skracaniem sie elektrody podczas spawania. Aby zakonczy¢ spawanie, lekko cofnij elektrode w
kierunku zakoriczonej spoiny, a nastepnie podnies ja bezposrednio do géry, odsuwajac ja od
spawanego materiatu.

Wykonany s$cieg spoiny powinien by¢ prosty i jednolity, o réwnej szerokosci i wysokosci. Zbyt
wolne przesuwanie elektrody powoduje, ze jeziorko spawalnicze staje sie zbyt duze i moze
przetopic spawany element. Zbyt szybki przesuw powoduje natomiast, Ze powstata spoina jest
zbyt mata oraz ze moze zawiera¢ wtracenia zuzlowe lub mie¢ niedostateczng wytrzymatosé. Po
spawaniu zuzel zestalony na powierzchni spoiny powinien by¢ tatwy do usuniecia za pomoca
dziobaka. Nalezy pamietac o zabezpieczeniu oczu i twarzy podczas usuwania zuzla z powierzchni
spawane;j.

Tabela parametréw spawania

Srednica elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)

1,6 30-60 30-55

2,0 50-70 50-80

25 60-100 80-110

3,25 80-150 90-140

4,0 100-200 125-210

50 150-290 200-260

6,0 200-385 220-340

7,0 280410
Cisnienie tuku

Regulacja ci$nienia tuku przy pomocy pokretta regulacji cisnienia tuku wptywa na twardosc¢ tuku.
Ustawienie fabryczne dla wszystkich rodzajéw elektrod to zero. Wartosci w zakresie od -1 do -9
zapewniajg bardziej miekki tuk, co pozwala zmniejszy¢ ilos¢ odpryskéw przy spawaniu w gérnym
zakresie pradu dla danej elektrody. W przypadku ustawienia od 1 do 9 tuk jest twardszy.

Podczas regulacji wartos$¢ tego parametru pokazuje sie na prawym wyswietlaczu.

Goracy start
Funkcja goracego startu chwilowo zwieksza prad zajarzenia tuku. W przypadku bardzo cienkich
elementéw spawanych zwykle nie jest potrzebna (zalezy od typu elektrody).

Wartos¢ funkcji moze wynosi¢ od 0 do 10 - 0 oznacza, ze funkcja jest wytaczona, a 10 - ze jej
wartos¢ jest maksymalna. Ustawienie fabryczne: 5.

Podczas regulacji wartosc tego parametru pokazuje sie na prawym wyswietlaczu.

Master S 400, 500



3.4

Spawanie TIG

UWAGA! Podczas spawania TIG kabel spawalniczy musi by¢ podtqczony do bieguna ujemnego (-),
a kabel masy — do bieguna dodatniego (+).

Wybierz odpowiednie parametry spawania w zaleznosci od zalecen producenta materiatu
wypetniajgcego i wykonywanej spoiny.

1. Do spawania TIG wybierz niezbednga biegunowos¢ kabla spawalniczego (=) i masy (+).

2. Wybierz tryb spawania TIG - nacisnij przycisk wyboru procesu na panelu sterowania.

3. Wybierz pokrettem regulacji pradu odpowiedni prad spawania.

4. Wykonaj niewielka spoine prébna, aby sprawdzi¢ wybrane ustawienia.

Podczas spawania TIG pradem statym wykorzystywany jest gaz ostonowy. W doborze
odpowiedniego gazu i sprzetu pomocy udzieli przedstawiciel Kemppi.

Po wybraniu odpowiednich parametréw i ustawienn mozna rozpocza¢ spawanie. Otworz zawor
gazu w uchwycie TTM 15V BC. Aby zajarzy¢ tuk po uruchomieniu wyptywu gazu, lekko potrzyj
element spawany koricéwka elektrody wolframowej lub dotknij nig elementu, a nastepnie

ja podnies (patrz rozdziat,Zajarzenie metoda Lift TIG"). Dlugos¢ tuku po zajarzeniu reguluje

sie poprzez utrzymywanie koncéwki elektrody wolframowej w odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu spawanego. Zazwyczaj dtugos¢ powinna réwnac sie w przyblizeniu potowie $rednicy
rdzenia elektrody. Przesuwaj uchwyt w przéd od punktu poczatkowego. W razie potrzeby dopasuj
wartos¢ pradu.

Drut do spawania, elektrode wolframowa i natezenie pragdu spawania dobiera sie na podstawie
rodzaju i grubosci materiatu spawanego, rodzaju ztacza i pozycji spawania.

Aby przerwac spawanie, odsun uchwyt od przedmiotu spawanego oraz zamknij zawor gazu na
uchwycie.

UWAGA! Uchwyt wciqz bedzie pod napieciem.

UWAGA! Butle z gazem trzeba zawsze przymocowac w taki sposdb, aby stabilnie stata w pozycji
pionowej. W tym celu trzeba uzy¢ uchwytu sciennego lub wézka na butle. Po zakoriczeniu
spawania trzeba zawsze zakrecac zawdr butli.

Zajarzenie metoda Lift TIG

tuk uchwytu TIG mozna zajarzy¢ metoda Lift TIG. W tym celu delikatnie dotknij elektrodg materiatu
spawanego i szybko ja odsuni na wtasciwg odlegtosc. Jesli elektroda bedzie stykac sie z elementem
spawanym przez diuzej niz 1 s, uktad zajarzenia Zrédta zasilania automatycznie sie wytaczy, zeby
zapobiec uszkodzeniu elektrody.

W celu zakonczenia spawania szybko odsun elektrode od materiatu.

Informacje niezbedne do zamédwienia uchwytu TIG do spawania mozna znalez¢ w dziale ,Nr. do
zamowienia” w dalszej czesci instrukgji.

© Kemppi Oy / 1744
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3.5 Zlobienie elektropowietrzne elektroda weglowa

Do Ztobienia elektropowietrznego elektrodg weglowa zaleca sie tryb statonapieciowy (CV), w
ktérym napiecie jest ustawiane na statym poziomie. Ztobienie jest rowniez mozliwe w trybie MMA.
Ustawienia napiecia i natezenia zamieszczono w ponizszej tabeli.

Elektroda Napiecie (V) / Tryb CV Natezenie (A) / Tryb MMA
6,35 mm (1/4") 36-45V 170-330A
8mm (5/16") 39-45V 230-450 A
9,5mm (3/8") 43-45V 300-500 A

3.6 Bezprzewodowe zdalne sterowanie

Urzadzenie Master S obstuguje analogowe i bezprzewodowe zdalne sterowanie. Aby wigczy¢
funkcje sterowania bezprzewodowego, trzeba przyciskiem wyboru zdalnego sterowania na panelu
wybrac obstuge zdalnym sterowaniem, a nastepnie w funkgcji konfiguracji panelu (tryb SETUP)
wybra¢ ustawienie ,R11” (bezprzewodowe zdalne sterowanie R11T).

W takim przypadku uktad redukcji napiecia musi by¢ wytaczony, w przeciwnym wypadku
bezprzewodowe zdalne sterowanie nie dziata.

Bezprzewodowe zdalne sterowanie:

1. Pokrettem regulacji na zdalnym sterowaniu ustaw prad spawania.

2. Dotknij elementu spawanego korncéwka zdalnego sterowania i jednoczes$nie elektroda
dotknij powierzchni styku zdalnego sterowania.

Master S 400, 500



4.1

411

4.2

4.3

4.4

KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z kablami elektrycznymi nalezy pamietac o ryzyku porazenia prqgdem!

Podczas planowania konserwacji nalezy mie¢ na uwadze intensywnos¢ i warunki uzytkowania.
Rozwazna eksploatacja i regularna konserwacja pomoga unikna¢ zbednych zaktécen i przerw w
pracy. Stan kabli spawalniczych i zasilajgcych nalezy sprawdzac codziennie. Nie wolno korzystaé z
uszkodzonych kabli.

Przeglady okresowe

Co szes¢ miesiecy

UWAGA! Przed zdjeciem obudowy trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od zasilania i odczekac co najmniej
2 minuty.

Ponizsze czynnosci konserwacyjne nalezy przeprowadza¢ przynajmniej co szes¢
miesiecy:
+ Sprawdz stan stykow elektrycznych urzadzenia — czesci utlenione oczys¢, a czesci
poluzowane dokrec.

UWAGA! Przed przystqpieniem do naprawy stykdw trzeba zna¢ odpowiednie momenty
dokrecania.

« Oczys¢ wnetrze urzadzenia z kurzu i pytu, np. przy pomocy miekkiej szczotki i odkurzacza.
Nie wolno uzywac sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu w otwory kratek
wentylacyjnych. Nie wolno uzywa¢ urzadzen do mycia cisnieniowego.

UWAGA! Napraw urzqdzenia moze dokonywac wytqcznie uprawniony elektryk.

UWAGA! Urzqdzenie i panel sterowania znajdujq sie pod tym samym napieciem co sie¢ zasilajqgca.
NIE WOLNO demontowac pokrywy ani panelu sterowania bez upowaznienia. Wytqcznie
upowaznieni i przeszkoleni pracownicy mogq przeprowadzac prace naprawcze i serwisowe.

Umowa serwisowa

Autoryzowane warsztaty naprawcze Kemppi podpisuja z klientami umowy serwisowe w
zakresie regularnej konserwacji. Wszystkie elementy urzadzenia s czyszczone i w razie potrzeby
wymieniane. Dokfadnie sprawdzane jest réwniez prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia.

Przechowywanie

Urzadzenie nalezy przechowywac w czystym i suchym pomieszczeniu. Trzeba je chroni¢
przed deszczem, a przy temperaturach przekraczajacych 25°C - réwniez przed bezposrednim
nastonecznieniem.

Utylizacja urzadzenia

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadamil!

Zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac do odpowiedniego zaktadu
utylizacji i wtérnego odzysku odpaddw.

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

© Kemppi Oy / 1744
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5.1

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Panel sterowania wyswietla btedy wykryte przez system. Na wyswietlaczu widoczne sg kody
btedow, ktérych tres¢ mozna znalez¢ w ponizszej tabeli.

Rozwigzywanie problemoéw

Nie swieci sie kontrolka zasilania
Brak zasilania w maszynie.
 Sprawdz, czy kabel zasilania jest podfgczony.
+ Sprawdz zabezpieczenia zasilania. W razie potrzeby je wymien.
+ Sprawdz kabel zasilajacy i wtyczke. Wymien uszkodzone czesci.
Urzadzenie nie spawa prawidtowo W czasie spawania powstaje duzo odpryskéw. Spoina jest
porowata, a urzadzenie nie dostarcza wystarczajacej mocy.
« Sprawdz parametry spawania i w razie potrzeby je skoryguj. Patrz tabela parametréw
spawania na str. 10.
« Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo podtaczony i czy kabel masy nie jest
uszkodzony. W razie potrzeby zmien pozycje zacisku lub wymier wadliwe czesci.
« Sprawdz kabel spawalniczy i jego ztagcze. Doktadnie dokrec ztacze i wymien wadliwe czesci.

Zaswiecita sie kontrolka przegrzania zrédta zasilania
Zbyt wysoka temperatura robocza zrédta zasilania. Wentylatory schtadzajg urzadzenie. Maszyna
uruchomi sie ponownie automatycznie.
« Upewnij sie, ze wokét urzadzenia jest wystarczajaco duzo miejsca, by zapewnié przeptyw
powietrza chtodzacego.
« W niektoérych przypadkach wystapienie btedu powoduje wyfgczenie maszyny. Jesli tak sie
stanie, trzeba maszyne wylaczyc¢ i ponownie wtgczy¢ gtéwnym wytacznikiem.
« Sprawdz, czy maszyna pracuje na biegu jatowym.

Master S 400, 500



5.2 Kody bledow panelu sterowania

Error 1(E1)
Error 2 (E2)
Error 3 (E3)
Error 4 (E4)

Error 5 (E5)
Error 6 (E6)
Error 7 (E7)

Error 8 (E8)

Error 9 (E9)

Error 10 (E10)
Error 11 (E11)

Error 12 (E12)

Error 13 (E13)
Error 14 (E14)

Nieskalibrowane Zrédto zasilania

Zbyt niskie napiecie

Zbyt wysokie napiecie

Przegrzanie. Wtaczona kontrolka przegrzania.
Spadek pradu spawania na 30 s. Jezeli btad
wcigz wystepuje:

Maszyna wstrzymuje spawanie

Ostrzezenie o ujemnym TWR. (Przegrzanie
inwertora IGBT). Spadek pradu spawania

Btad ujemnego TWR. (Przegrzanie tranzystora
IGBT). Jezeli btad (Err7) wcigz wystepuje:
maszyna wstrzymuje spawanie (Model A).
maszyna wylacza sie (Model R)

Ostrzezenie o problemie z faza sieci zasilajacej

Btad ukfadu redukgji napiecia

Zablokowanie Zrodta zasilania. Zbyt dtugie
Zwarcie.
Spawanie zostaje wstrzymane

Nieprawidtowy rodzaj panelu

Brak sprzezenia zwrotnego pragdowego

© Kemppi Oy / 1744

Skalibruj Zrédto zasilania.
Sprawd? kabel zasilajacy i zabezpieczenia.
Sprawd? kabel zasilajacy i zabezpieczenia.

Zadbaj o swobodny obieg powietrza wokdt maszyny.
Odczekaj, az maszyna sie schtodzi.

Zadbaj o swobodny obieg powietrza wokdt maszyny.
Odczekaj, az maszyna sie schtodzi. Sprawdz
temperature otoczenia.

Zadbaj o swobodny obieg powietrza wokdt maszyny.
Odczekaj, az maszyna sie schtodzi. Sprawdz
temperature otoczenia.

Sprawd? kabel zasilajacy i zabezpieczenia. Jesli
urzadzenie jest podtaczone do agregatu, sprawdz, czy
w konfiguragji ustawiono zasilanie z agregatu.

Uruchomi¢ maszyne ponownie i sprawdzi¢ napiecie
biegu jatowego. Jeli bfad nadal wystepuje,
skontaktowac sie z serwisem Kemppi.

Unikaj dtugich zwar¢ (20's).

Sprawdz panel.

Skontaktuj sie z przedstawicielem punktu serwisowego
Kemppi.
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6. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Master S 400

Master S 500

Master S 400 (Australia, Nowa Zelandia)
Master S 500 (Australia, Nowa Zelandia)
Kabel spawalniczy

Kabel masy

Prowadnice
Zdalne sterowanie R10

Bezprzewodowe zdalne sterowanie R11T
TTM 15V BC

Master S 400, 500

50 mm? 5m
70 mm? 5m
50mm? 5m

70 mm? 5 m

5m
10m

4m

632140001
632150001
6321400AU
6321500AU
6184501H
6184701H
6184511H
6184711H
SP007023
6185409
618540901
6185442
627143201



7. DANETECHNICZNE

Master S
Napiecie zasilania

Moc znamionowa przy maks.
natezeniu pradu

Zabezpieczenie zwloczne
Prad maks. przy 40°C (MMA)

Prad maks. przy 40°C(TIG)

Maks. napiecie spawania
Napiecie biegu jatowego

Elektrody otulone

Regulacja napiecia pradu
spawania

Wspdtczynnik mocy dla 100%
Sprawnosc dla 100%

Stopien ochrony

Zakres temperatur pracy
Klasa elektromagnetyczna

Minimalna moc zwarcia Ss. sieci
zasilajacej*

RS(E
Wymiary zewnetrzne

Masa
*) Patrz punkt 2.3

© Kemppi Oy / 1744

3~50/60 Hz

60%

60%
100%
60%
100%

Ukfad
redukgji
napiecia
whaczony

dh.xsz. x
wys.

400

380-440V (od -10% do
+10%)

18 kVA

25A
400A/36V
310A/32,4V
400A/26V
310A/22,4V
400A/48V
80-95V
20-50V

8 1,6-6,0 mm

bezstopniowa

0,89

0,89

[P23S

od -20°Cdo +50°C
A

4,8 MVA

265
570x 270 x 370 mm

20,5kg

500

380-440V (od -10% do
+10%)

26 kVA

35A
500A/40V
390A/356V
500V /30V
390A/25,6V
500V /46V
80-95V
20-50V

81,6-7,0mm

bezstopniowa

0,90

0,89

1P23S

od -20°Cdo +50°C
A

4,8 MVA

265
570x 270 x 370 mm

23,5kg
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