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1.	 简介

1.1	 概述
感谢您选择 Master S 系列电源。正确使用肯倍产品可以大幅提高焊接生产效率，降低设
备运行成本。 
本操作手册包含肯倍产品使用、维护、安全的重要信息。设备的技术规格详见手册的最后
章节。 
首次使用设备之前，请仔细阅读本操作手册和安全说明手册。为确保您的人身安全和工作
环境安全，请特别注意手册中的安全说明。
更多有关肯倍产品的信息，请联系肯倍公司、咨询肯倍授权经销商，或访问肯倍网站 
www.kemppi.com。
本手册内所列规格若有变更，恕不提前通知。

重要说明
为了将损害和人身伤害风险降至最低，本手册内需要格外注意的条目，均标有“注意！”。
请仔细阅读这些部分并严格遵守其指令。

免责声明
我们已经尽量确保本指南中所含信息准确和完整，但如有错误或遗漏，我们将不承担任何
责任。肯倍有权在不事先通知的情况下随时更改所述产品的规格。未经肯倍事先批准，不
得复印、记录、复制或传播本指南中的内容。 

1.2	 产品介绍
Master S 型焊机设计用于工业用途，可焊接各种焊条。Master S 还适用于碳弧气刨。
除了基本功能之外，Master S 400 和 500 机型还具有热启弧 (HotStart)、电弧力 
(ArcForce)、TIG 模式和遥控等高级功能，这些功能都可以通过面板进行设置。
这两个型号的产品都配备有空载电压限制装置 (VRD)，旨在使空载电压 (OCV) 保持在 
35V 以下。
Master S 400 和 500 机型还可以作为肯倍弧压感应式送丝系统和串联式 TIG 解决方案 
（如 ArcFeed 和 MasterTig LT 250）的主电源在恒压 (CV) 模式下工作。
在澳大利亚和新西兰的型号中，安全电压装置VRD 始终处于运行状态，并且符合 AS/
NZS 标准和采矿规程。安全电压装置VRD 拥有可靠的自动防故障功能.
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1.3	 机器简介

Master S 400 和 500

1.

5.

7. 9.

12.

6.

8.

16.

10.

4.

11.

13.

14.

15.

2.

3.

1.	 电源指示灯
2.	 过热指示灯
3.	 CV 模式指示灯
4.	 VRD ON 指示灯
5.	 电流表显示屏
6.	 电压表显示屏
7.	 电弧力 (ArcForce)
8.	 热启弧(HotStart)
9.	 遥控
10.	 焊接模式
11.	 焊接电流调节旋钮
12.	 负极 (-) 插座
13.	 正极 (+) 插座
14.	 主开关 (ON/OFF)
15.	 主电源电缆
16.	 遥控插头

Master S 400 和 500 标配有显示屏盖。可以保护面板受到火花、灰尘和划痕的损坏。
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2.	 安装

2.1	 使用前准备工作
该产品采用专门设计的装运箱进行包装。尽管如此，使用前必须确保产品在运输过程中未
受到任何损坏。 
此外，还应该检查订购的组件是否齐全、是否提供了使用说明书。包装材料可进行回收再
利用。 
注意！使用专门设计的把手移动焊机，严禁以提拉焊接电缆或其他电缆的方式移动焊机。 

作业环境
本机器适于室内和室外使用。请检查并确保焊机内风冷循环畅通无阻。建议使用温度为 
–20…+50 °C。  
请仔细阅读与使用环境有关的安全说明。

2.2	 机器的放置
焊机应放置在坚固、干燥的水平表面，灰尘和其它污染物不得进入焊机的冷却风循环通
道。建议将焊机置于合适的小车之上，以使其高于地面。

机器放置注意事项
•	 表面倾斜不应超过 15°。

< 15°

•	 确保冷却空气能够自由流通。焊机前后必须留出至少 20 厘米的间隙，便于冷却空
气的循环。

•	 避免机器受到大雨浇淋和阳光暴晒。
严禁在雨淋环境下使用设备。该设备的防护等级为 IP23S，仅适于户外存放。
注意！打磨机产生的火花飞溅物严禁朝向设备。 

2.3	 配电网络
所有不带特殊电路的常规电气设备都会在配电网络中产生谐波电流。高频谐波电流可能会
导致损耗以及对某些设备产生干扰。
如果公共耦合点的公共低压短路功率大于或等于 4.8 MVA，则此设备符合 IEC 61000-3-
11 和 IEC 61000-3-12，并且可以连接到公共低压系统。设备安装人员或用户有责任在必
要时咨询配电网络运营商，以确保系统阻抗符合阻抗限制。
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2.4	 焊接与接地回路电缆连接

2.4.1	 在 MMA 焊接中选择焊接极性
您可以通过选择 (+) 或 (–) 电缆连接器来更改焊接极性。一般来说，在 MMA 焊接中，焊
接电缆连接在正极 (+) 插座中，接地回路电缆连接在负极 (-) 插座中。

2.4.2	 在 TIG 焊接中选择焊接极性
在 TIG 焊接中，焊接电缆必须连接到负极 (-) 插座中，接地回路电缆必须连接在正极 (+) 
插座中。

2.4.3	 接地
如果可以的话，始终直接将接地回路线夹固定在工件上。 
1.	 清理线夹接触面上的油漆和锈蚀。
2.	 正确固定线夹，使接触面尽可能大。
3.	 检查线夹是否已牢牢固定。

3.	 操作
注意！严禁在直接着火区或存在爆炸危险的区域焊接！焊接烟雾可能会导致受伤，在焊接
过程中注意保持充分通风！

3.1	 焊接工艺

3.1.1	 MMA焊接
可以使用 Master S 电源进行 MMA 焊接，以及碳弧气刨。

3.1.2	 TIG 焊接
对于 TIG 焊接，需要单独的带有气阀的 TIG 焊枪。参见“订货号”。

3.2	 操作功能

3.2.1	 电源
注意！必须通过主开关打开和关闭机器电源。不得通过插上和拔下电源插头来开关机器！ 

注意！绝不要在未佩戴专用焊接面罩的情况下注视焊弧！防止自身和周围物体受到焊弧和
高温飞溅物的影响！
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3.2.2	 控制面板和设置 (SETUP) 功能

焊接参数
焊接完成后，显示屏上将显示测得的最后一次焊接的平均电流。只有在焊接循环持续 5 秒
或更长时间时，才会显示该焊接参数。

高级控制面板

1.

8.

7.

2. 3.

9.

5.

10.

6.

11.

4.

1.	 绿色指示灯“ON”表示电源已打开。
2.	 过热指示灯。亮起表示机器过热。
3.	 CV 模式指示灯。亮起表示机器处于 CV 模式。可以通过“设置”更改模式。
4.	 VRD 指示灯。指示灯亮表明 VDR 已经开启。在没有焊接且指示灯熄灭时，VRD 处

于关闭状态。 
•	 绿色指示灯常亮：VRD 开启。
•	 指示灯熄灭：VRD 开启，机器正在焊接。
•	 红灯闪烁：安全电压装置VRD 已因故障而停止机器.

注意！在 AU 型号中，不能禁用 VRD 功能。
5.	 电压显示屏。显示电压。
6.	 焊接电流调节旋钮。旋转旋钮以设置焊接电流值。
7.	 电流显示屏。焊接过程中显示使用的电流值，不焊接的时候显示设置电流值。 
8.	 电弧力 (ArcForce)。值越小，焊弧越软。使用较大的值时，焊弧将更硬。调节范围

是 -9...9。旋转控制旋钮时，值显示在右侧显示屏上。出厂设置为 0（控制旋钮设置
为朝上）。

9.	 热启弧(HotStart)。调节为 0 = 无热启弧 (HotStart)，调节为 10 = 最大热启弧 
(HotStartMax)。旋转控制旋钮时，值显示在右侧显示屏上。出厂设置为 5（控制旋
钮设置为朝上）。

10.	 焊接模式。按下以选择 TIG 或 MMA 模式。亮起表示已选中。 
11.	 遥控。按下以选择遥控或面板控制。亮起表示遥控。

•	 长按 (> 3 秒) 激活设置功能。
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3.2.3	 激活与设置参数调节
1.	 按下遥控选项按钮 (11) 至少 3 秒，直到文本“设置”出现在屏幕上。
2.	 使用焊接电流调节旋钮 (6) 选择所需的参数。
3.	 要选择所需参数，请按下遥控选项按钮 (11)。再按一次按钮 (11) 即可从调节模式进

入选择模式。
4.	 使用焊接电流调节旋钮 (6) 调节参数值。
5.	 您可以长按遥控选项按钮 (11) 退出设置模式。退出设置后，设置参数将被保存。

设置菜单结构
高级控制面板
名称 功能 说明 出厂设置 调节范围
Ant. 防冻 如果防冻选项打开，那么在

焊接过程中出现粘连时，机
器将切断电源并保护焊条。

打开 打开/关闭

Cab. 长电缆 焊接回路为 50 m 和更长
（最长 80 m）时的长电缆
模式

关闭 打开/关闭

Gen. 发电机 用于发电机使用和波动市电
网络的发电机模式

关闭 打开/关闭

CU CV 模式 CV 模式选项 关闭 打开/关闭
rc 遥控选项 遥控操作模式。模拟和无线

遥控控制器 (R10/R11T) 之
间的选项

r10 r10/r11

rcL 遥控低电流
限制

限制遥控调节范围。允许进
行更加精确的遥控调节。

30 30–最大

rcH 遥控高电流
限制

限制遥控调节范围。允许进
行更加精确的遥控调节。

最大 30–最大

Urd VRD 选项 将开路电压降至 35V 以下 关闭 
（特定设
备）

打开/关闭

Fac. 恢复出厂设置 将设置和面板设置恢复为出
厂设置值

关闭 rES/关闭

恒压 (CV)
在 CV 模式中，无论电流如何，焊机都将保持相对稳定、一致的电压。建议在碳弧气刨以
及使用肯倍电压传感式送丝系统的 MIG/MAG 焊接中使用该模式。CV 模式可通过设置菜
单激活。

空载电压限制 (VRD)
Master S 400 和 500 带有空载电压限制 (VRD)，可以使空载电压降至 35V 以下。这可以
在封闭或潮湿空间等十分危险的环境中降低电击的风险。VRD 可通过设置菜单激活。
注意！在 AU 型号中，不能禁用 VRD 功能。
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3.3	 MMA焊接

在手工金属焊条电弧焊 (MMA) 中，填充材料自熔化的焊条流向熔池。焊接电流根据焊条
直径和焊接位置选择。电弧在焊条尖端和工件之间形成。熔化的焊条药皮产生的气体和焊
渣能对熔化的金属在填充到熔池的过程中以及熔池凝固过程中进行保护。凝固后的焊渣会
盖住炽热的焊接金属，防止金属氧化。焊接后焊渣可以用修整锤等去除。去除焊渣时，请
佩戴防护装置保护好您的眼睛和面部。
如果您想了解更多信息，请访问 www.kemppi.com > Welding ABC。

3.3.1	 填充材料和设备
所有常见的直流焊条类型都可与 Master S 机器一起使用。焊条直径在本手册技术数据部
分列出。请您参照焊条包装上的焊接规格。
1.	 检查焊接电缆和接地回路电缆的连接已经旋紧。如果电缆连接松动，会降低焊接效

果并在接头处出现过热现象，从而影响产品保修。
2.	 选择正确的焊条并夹紧。

3.3.2	 接地回路电缆和线夹
如果可能的话，始终将接地回路电缆和线夹直接固定到工件上。
1.	 清理线夹连接表面的油漆、灰尘和锈蚀。
2.	 仔细连接线夹，使接触面尽可能大。
3.	 最后检查线夹是否保持夹紧状态。

3.3.3	 手工金属弧焊（MMA）
根据制造商的填充材料推荐和接头类型选择您的焊接参数。
1.	 根据填充材料生产商的推荐选择焊接电流电缆（通常接 +）和接地回路电缆（通常

接 -）所要求的极性（+ 或 -）。
2.	 按控制面板上的工艺选择按钮来选择 MMA 焊接模式。
3.	 通过电流调节旋钮选择合适的焊接电流。
4.	 进行简单的试焊来检查选择是否合适。
将焊机放在一个合适的位置，保证有足够的电缆长度到达焊道。焊接前，保证您位于工件
前面可自如操作的位置，这样有利于保持身体平衡。 
保证所选的焊条直径所对应的焊接电流设定正确。带上焊接面罩保护双眼。（Kemppi 
Beta 90X 等电子焊接面罩，可以确保准确观察起弧位置以及更好地关注焊接过程。从而
避免电弧打眼。） 
注意！在焊接之前，请保证其他在焊接区域的人意识到您要开始焊接。
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在工件表面划擦焊条即可引燃电弧。
燃弧后，在前倾的同时移动焊条。熔池后可以看到形成的焊渣边缘。必须在熔池之后。焊
渣边缘与熔池的距离可以通过焊接电流和焊条角度来进行调节。在焊接过程中，请注意电
弧长度并使其尽可能短。焊接过程中，随着焊条长度减少，电弧长度很容易就会增加。 
将焊条轻轻移回到完成的焊道上，然后使焊条远离工件，以此来结束焊接。
完成的焊道应该很直，宽度和高度均匀，表面平整。焊接速度过慢，熔池会变得很大并且
有可能焊穿工件；焊接速度过快，焊道会变窄并容易形成夹渣和/或导致焊接强度不足。
焊接完成后，焊缝表面的焊渣可以用修整锤清理。确保在清理焊渣前佩戴眼睛和面部防护
装置。 

3.3.4	 焊条焊接参数表

焊条直径 (mm) 金红石 E6013 (A) 基本 E7018 (A)
1.6 30–60 30–55

2.0 50–70 50–80

2.5 60–100 80–110

3.25 80–150 90–140

4.0 100–200 125–210

5.0 150–290 200–260

6.0 200–385 220–340

7.0 280–410

3.3.5	 电弧力
通过旋转电弧力 (ArcForce) 旋钮调节焊弧力会影响电弧的粗糙度。所有焊条类型的出厂
设置均为零。如果值被设置为 -9...-1，那么在焊条建议电流范围的上限焊接时，电弧会被
软化，并且飞溅物的量会减少。如果值被设置为 1...9，电弧将变得更粗糙。
调节期间，值将显示在右侧显示屏上。

3.3.6	 热启动
热启弧 (HotStart) 可以短时增加引弧电流。对于很薄的工件，一般无需使用热启弧（取决
于焊条类型）。
热启动值可以在 0 到 10 之间选择。0 表示关闭热启动（无热启动），10 表示将其设置为
最大热启动。出厂设置为 5。
调节期间，值将显示在右侧显示屏上。
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3.4	 TIG 焊接
注意！在 TIG 焊接中，焊接电缆必须连接到负极 (-) 插座中，接地回路电缆必须连接在正
极 (+) 插座中。
根据制造商的填充材料建议和要焊接的接头来选择您的焊接参数。
1.	 选择 TIG 焊接所需的焊接电缆 (-) 和接地回路电缆 (+) 极性。
2.	 按控制面板上的工艺选择按钮来选择 TIG 焊接模式。
3.	 通过调节电流调节旋钮选择合适的焊接电流。
4.	 进行简单的试焊来检查选择是否合适。
直流 TIG 焊接中将使用保护气。您的经销商将为您提供气体和设备选择建议。
您可以在做出必要的选择之后开始焊接。打开 TTM 15 V BC 上的气阀。出现气流后，使
用钨极的尖端轻轻划擦工件，或者使用接触引弧方式（参见“通过提升 TIG 引弧”）来点亮
电弧。点亮电弧后，使钨级尖端与工件之间保持合适的距离，以此来调节电弧长度。合适
的电弧长度通常为焊条焊丝直径的一半。从起始点向前移动焊枪。必要时，调节电流值。
根据基材种类、厚度、接头形式和焊接位置来选择填充材料、钨焊条和焊接电流。
通过提起焊枪远离工件，或者关闭焊枪上的气阀来停止焊接。
注意！焊枪电压将保持打开状态。

注意！必须固定气瓶，使其稳固地在专用的墙壁支架或钢瓶小车中保持直立位置。焊接完
成之后，必须关闭气瓶阀门。

通过提升 TIG 引弧
您可以通过提升式 TIG 方法来引燃 TIG 电弧。使钨级轻轻接触工件，并将钨级快速地从
工件上提升到合适的焊接位置，以引燃电弧。如果钨级与工件接触超过 1 秒，电源点火将
自动关闭以防止损坏焊条。
要停止焊接，只需使钨级快速远离工件。

< 1.0 s

有关 TIG 焊接所需的额外设备（TIG 焊枪）的订购信息，可以在本手册的“订货号”部分中
找到。
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3.5	 碳弧气刨
恒压 (CV) 模式建议与碳弧气刨一起使用。在 CV 模式中，电压已经过调节。MMA 模式
中也可以进行气刨。有关电压和电流设置，请参见下表。

焊条 电压 (V) / CV 模式 电流 (A) / MMA 模式
6.35 mm (1/4”) 36–45 V 170–330 A

8 mm (5/16”) 39–45 V 230–450 A

9.5 mm (3/8”) 43–45 V 300–500 A

3.6	 无线遥控
除了模拟遥控装置，Master S 还支持无线遥控。使用面板中的“遥控”按钮选择遥控操作模
式，然后通过面板的设置功能选择“r11”（无线遥控 R11T），以此来激活无线遥控。
VRD 模式必须关闭。VRD 开启时，无线遥控将不会工作。
使用无线遥控：
1.	 使用遥控装置中的调节旋钮设置所需的焊接电流。
2.	 使用遥控尖端接触工件，同时使用焊条接触遥控装置的接触面。
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4.	 维护
注意！触碰电缆时要注意电源电压！
在规划产品维护时，应考虑机器使用频率和环境。小心使用以及预防性维护有助于避免不
必要的生产干扰和中断。日常检查焊接电缆和连接电缆的状况。请勿使用受损的电缆。

4.1	 日常维护

4.1.1	 每六个月
注意！从电源插座上断开机器插头，并等待两 (2) 分钟，然后才能拆除外壳板。 

以下维护操作至少应每六个月进行一次：
•	 机器的电气接头 – 清除所有氧化的部分并拧紧所有松动的接头。  

注意！在开始维修接头之前，您必须要知道正确的张力扭矩值。
•	 使用软刷或真空吸尘器等设备清除机器内部的灰尘。不得使用压缩空气，因为有可
能使灰尘更紧实地贴在冷却型材的间隙中。不得使用高压清洗机。

注意！只有授权技师才能维修机器。

注意！机器和控制面板有可能带有电源电流。除非得到授权，否则不得拆除盖板或控制面
板。只有授权和经过培训的人员才能进行维护和维修操作。

4.2	 服务合同
肯倍维修车间与客户就定期维护签订了特殊的服务合同。所有零件都会进行清洁、检查，
必要时还会进行维修。还会测试焊机的操作情况。

4.3	 存放
机器必须存放在干净、干燥的房间内。在温度超过 +25°C 的环境中，避免机器被雨淋和
阳光直射。

4.4	 机器的处置
切勿将电气设备当作普通垃圾弃置！
使用寿命到期的电气设备必须单独收回，送至适当的环保回收机构。 
用户必须按照当地政府或肯倍代表的指示将废弃设备运至地区回收中心。遵守上述条例
有助于保护环境和人体健康。
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5.	 故障排除
控制面板将显示所有的系统错误。错误代码编号显示在显示屏中，可以与下表进行比较。

5.1	 故障排除

电源开启灯不亮。
未对机器供电。

•	 检查是否连接电源。 
•	 检查电源保险丝，更换熔断的保险丝。
•	 检查电源电缆和插头，更换故障零件。

机器无法正确进行焊接。焊接产生飞溅物。焊缝多孔或电源供电不足。
•	 检查焊接参数设置，必要时进行调节。参见第 10 页的焊接参数表。
•	 检查接地回路线夹是否正确固定，以及接地回路电缆是否存在故障。必要时，更改
线夹的位置并更换故障零件。

•	 检查焊接电缆和接头。紧固接头并更换故障零件。

电源过热指示灯亮起。
电源超过设计工作温度。风扇运行，机器处于冷却循环。机器将自动复位。

•	 检查机器周围是否有足够的可用空间用于冷却空气流通。
•	 在某些情况下，如果出现错误，机器将关闭。那么用户必须关闭主电源并再次打
开。

•	 检查焊接回路是否开路。
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5.2	 控制面板错误代码
错误 1 
(E1)

未校准电源。 校准电源。

错误 2 
(E2)

电压过低 检查电源网络连接和保险丝。

错误 3 
(E3)

电压过高 检查电源网络连接和保险丝。

错误 4 
(E4)

过热。过热指示灯也点亮。机器
失去焊接电流 30 秒。如果仍出
现错误情况： 
机器停止焊接。

确保气流能够随意流动。让机器冷
却。

错误 5 
(E5)

---

错误 6 
(E6)

---

错误 7 
(E7)

NTC 警告。（IGBT 过热）。机
器失去焊接电流。

确保气流能够随意流动。让机器冷
却。检查环境温度。

错误 8 
(E8)

NTC 错误。（IGBT 过热）。如
果仍出现错误情况 (Err7)： 
机器停止焊接（型号 A） 
机器关闭（型号 R）。

确保气流能够随意流动。让机器冷
却。检查环境温度。

错误 9 
(E9)

电源网络相位警报。 检查电源网络连接和保险丝。如果连
接到发电机，请检查设置跳线 Gen。

错误 10 
(E10)

---

错误 11 
(E11)

VRD 错误。 重启机器并检查开路电压。如果仍有
错误，请联络肯倍公司维修部门.

错误 12 
(E12)

电源被锁定。短路时间过长。  
机器停止焊接。

避免长时间短路 (20秒)。

错误 13 
(E13)

错误的面板类型。 检查面板。

错误 14 
(E14)

缺少电流反馈。 请联络肯倍公司的服务代表。
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6.	 订货号
Master S 400 632140001

Master S 500 632150001

Master S 400 (澳大利亚，新西兰) 6321400AU

Master S 500 (澳大利亚，新西兰) 6321500AU

焊接电缆 50 mm², 5 m 6184501H

70 mm², 5 m 6184701H

接地回路电缆 50 mm², 5 m 6184511H

70 mm², 5 m 6184711H

滑条 SP007023

遥控装置 R10 5 m 6185409

10 m 618540901

无线遥控装置 R11T 6185442

TTM 15 V BC 4 m 627143201
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7.	 技术数据
Master S 400 500
连接电压 3~50/60 Hz 380 – 440 V (-10 %…+10 %) 380 – 440 V (-10 %…+10 %)

最大电流时的额定功
率

60 % ED 18 kVA 26 kVA

保险丝（延时） 25 A 35 A

40 °C MMA 时的输出 60 % ED 400 A / 36 V 500 A / 40 V 

100 % ED 310 A / 32.4 V 390 A / 35.6 V

40 °C TIG 时的输出 60 % ED 400 A / 26 V 500 A / 30 V 

100 % ED 310 A / 22.4 V 390 A / 25.6 V 

最大焊接电压 400 A / 48 V 500 A / 46V

空载电压 80 – 95 V 80 – 95 V

安全电压装置
VRD 打开

20 – 50 V 20 – 50 V

焊条 ø 1.6...6.0 mm ø 1.6…7.0 mm

焊接电流控制 无级 无级
功率因素 100 % 0.89 0.90

功率100 % 0.89 0.89

防护等级 IP23S IP23S

工作温度范围 -20…+50 °C -20…+50 °C

EMC 等级 A A

供电网络的最小短路
功率 SSC*

4.8 MVA 4.8 MVA

RSCE 265 265

外形尺寸 长 x 宽 x 高 570 x 270 x 370 mm 570 x 270 x 370 mm

重量 20.5 kg 23.5 kg
*) 参见第 2.3 节。
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