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1. INFORMAȚII GENERALE

Aceste instrucțiuni descriu utilizarea surselor de alimentare pentru sudare MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC și
425DC, proiectate pentru uz industrial intensiv. Sistemul complet constă din sursa de alimentare MasterTig și un panou
de control CC (MTP23X) sau CA/CC (MTP33X, MTP35X), un răcitor de apă MasterTig Cooler M opțional, o unitate de
transport opțională și pistoletul de sudură Flexlite TX TIG.

Pentru simbolurile folosite în această documentație, consultați "Simboluri utilizate" la pagina90.

Note importante

Citiți toate instrucțiunile cu atenție. Pentru siguranța dvs. și a mediului dvs. de lucru, acordați atenție deosebită
instrucțiunilor de siguranță furnizate împreună cu echipamentul.

Elementele din manual care necesită atenție deosebită în vederea minimizării deteriorărilor și vătămărilor sunt marcate
cu simbolurile de mai jos. Citiți cu atenție aceste secțiuni și urmați instrucțiunile aferente.

Notă: Oferă utilizatorului o informație utilă.

Atenție: descrie o situație care poate duce la deteriorarea echipamentului sau a sistemului.

Avertisment: Descrie o situație care poate fi periculoasă. Dacă nu este evitată, va avea ca rezultat vătămarea sau
decesul utilizatorului. Dacă nu este evitată, va avea ca rezultat vătămarea sau decesul utilizatorului.

DECLINAREA RĂSPUNDERII
Deși am depus toate eforturile pentru a ne asigura că informațiile conținute în acest ghid sunt exacte și
complete, nu ne putem asuma răspunderea pentru erori sau omisiuni. Kemppi își rezervă dreptul de a modifica
specificațiile produsului descris în orice moment, fără notificare prealabilă. Nu copiați, nu înregistrați, nu
reproduceți sau nu transmiteți conținutul acestui ghid fără permisiunea prealabilă a Kemppi.
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1.1 Descrierea echipamentului

Echipamentul de sudură Kemppi MasterTig 235 CA/CC, 325 CC, 335 CA/CC și 425 CC este conceput pentru uz industrial
profesional, cu caracteristici potrivite în special pentru sudarea materialelor precum aluminiul și oțelul inoxidabil.
Echipamentul constă din sursa de alimentare, panoul de control și unitatea de răcire (opțională). Unitatea de răcire
MasterTig Cooler M este folosită la sudarea TIG cu răcire cu lichid, cu sursa de alimentare MasterTig. Sursele de
alimentare multifuncționale MasterTig sunt adecvate pentru sudarea MMA, sudarea TIG și sudarea TIG în impulsuri, cu
curent continuu (CC) și, în funcție de modelul ales, cu curent alternativ (CA).

Modele de surse de alimentare disponibile:

• MasterTig 235ACDC GM, compatibil cu mai multe tensiuni și cu generator (230 A CA/CC) *
• MasterTig 325DC (300 A CC)
• MasterTig 325DC G, compatibil cu generator (300 A CC) *
• MasterTig 325DC GM, compatibil cu mai multe tensiuni și cu generator (300 A CC)
• MasterTig 335ACDC (300 A CA/CC)
• MasterTig 335ACDC G, compatibil cu generator (300 A CA/CC) *
• MasterTig 335ACDC GM, compatibil cu mai multe tensiuni și cu generator (300 A CA/CC)
• MasterTig 425DC G, compatibil cu generator (400 A CC) *

* Este disponibilă și o versiune cu un model de VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) dedicat, în care funcția VRD este
blocată pe modul Pornit.

Panouri de control:

• Panou de control MTP23X (CC, panou cu membrană)
• Panou de control MTP33X (CA/CC, panou cu membrană)
• Panou de control MTP35X (CA/CC, panou de afișare LCD TFT de 7").

Echipament:

1. Sursă de alimentare MasterTig 235/325/335/425
2. MasterTig Cooler M (opțional)
3. Torță TIG
4. Clește portelectrod
5. Cablul de masă și cleștele de masă
6. Telecomandă (cu cablu sau wireless)
7. Telecomandă pedală de picior (cu cablu sau wireless)
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8. Comutator ON/OFF pentru sursa de alimentare.

Conexiuni:

a. Conector extern pentru telecomandă
b. Conector pentru cablul de sudură TIG (conexiune de tip R1/4)
c. Conector pentru cablul de control
d. Conector DIX (-)
e. Conector DIX (+)
f. Conectori de intrare și de ieșire pentru lichidul de răcire (codificați după culoare)
g. Conexiune pentru furtunul gazului protector
h. Cablu de alimentare
i. Conexiune pentru unitatea de răcire
j. Suport gol pentru conectorul DIX nefolosit.

IDENTIFICAREA ECHIPAMENTULUI

Număr de serie

Numărul de serie al dispozitivului este înscris pe plăcuță sau într-o altă locație distinctă de pe dispozitiv. Este
important să faceți referința corectă la numărul de serie al produsului atunci când comandați piese de schimb
sau efectuați reparații, de exemplu.

Cod de răspuns rapid (QR)

Numărul de serie și alte informații de identificare legate de dispozitiv pot fi, de asemenea, salvate sub forma unui
cod QR (sau a unui cod de bare) pe dispozitiv. Un astfel de cod poate fi citit de camera unui smartphone sau de
un dispozitiv dedicat care poate citi coduri, oferind acces rapid la informațiile specifice dispozitivului.
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2. MONTAREA

Nu conectați echipamentul la rețeaua de alimentare înainte de a încheia montajul.

Nu încercați să mutați sau să atârnați echipamentul mecanic (de exemplu, cu un palan) de mânerul de pe sursa de
alimentare. Mânerul este doar pentru ridicarea manuală.

Plasați aparatul pe o suprafață orizontală, stabilă și curată. Protejați aparatul de ploaie și de lumina directă a
soarelui. Asigurați-vă că există suficient spațiu pentru circularea aerului de răcire în vecinătatea aparatului.

Înainte de montare

• Asigurați-vă că sunteți la curent cu cerințele locale și naționale privind montarea și utilizarea unităților de înaltă
tensiune și că le urmați.

• Verificați conținutul pachetelor și asigurați-vă că nicio piesă nu este deteriorată.
• Înainte de a monta sursa de alimentare la locație, consultați cerințele pentru tipul cablului de alimentare și puterea

nominală a siguranțelor fuzibile, specificate în capitolul "Date tehnice" la pagina73.

Nu conectați aparatul la rețeaua de alimentare înainte de a încheia montarea.

Cablul de alimentare poate fi montat doar de către un electrician autorizat.

Rețeaua de distribuție

MasterTig 235ACDC: Acest echipament se conformează standardelor IEC 61000-3-12 și poate fi conectat la sisteme
publice cu tensiune joasă.

MasterTig 325DC și 335ACDC:Cu condiția ca puterea de scurtcircuit a sistemului public de joasă tensiune din
punctul de cuplare comun să fie mai mare decât sau egală cu valoarea specificată în lista de mai jos, acest
echipament este conform cu IEC 61000-3-11 și cu IEC 61000-3-12 și poate fi conectat la sisteme publice de joasă
tensiune. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului să se asigure, consultând
operatorul rețelei de distribuție, dacă este necesar, că impedanța sistemului respectă restricțiile de impedanță.

• MasterTig 325DC și 335ACDC: 1,7 MVA
• MasterTig 325DC G și 335ACDC G: 1,9 MVA
• MasterTig 325DC GM și 335ACDC GM: 1,4 MVA
• MasterTig 425DC G: 2,0 MVA

În conformitate cu clasificarea EMC (Clasa A), echipamentele MasterTig 235, 325, 335 și 425 nu sunt destinate pentru
utilizarea în locații rezidențiale în care energia electrică este furnizată de un sistem de alimentare public cu tensiune
joasă.
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2.1 Montarea fișei sursei de alimentare

Cablul și fișa de alimentare pot fi montate doar de către un electrician autorizat.

Nu conectați aparatul la rețeaua de alimentare înainte de a încheia montarea.

Montați fișa trifazată în conformitate cu cerințele sursei de alimentare MasterTig și ale locației. La sursa de alimentare
monofazată (MasterTig 235ACDC), fișa este deja montată. Consultați și "Date tehnice" la pagina73 pentru informații
tehnice specifice sursei de alimentare.
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2.2 Montarea panoului de control

Scule:

• Șurubelniță cu cap Torx (T20).

1. Conectați cablul panoului de control și montați panoul de control:

>> Introduceți mai întâi partea superioară a panoului în slot, apoi coborâți partea inferioară a panoului.
>> Împingeți cu putere partea inferioară a panoului, astfel încât să se fixeze.

2. Fixați panoul de control, împreună cu capacul cu balamale al panoului, cu șurubul furnizat.
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Capacul cu balamale al panoului și panoul de control se fixează cu același șurub.
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2.3 Montarea unității de răcire

Unitatea de răcire poate fi montată doar de către un electrician autorizat.

Nu conectați echipamentul la rețeaua de alimentare înainte de a încheia montajul.

Nu încercați să deplasați sursa de alimentare cu un palan de mâner. Mânerul este numai pentru ridicarea manuală.

Dacă este utilizat un cărucior de transport, consultați și "Montarea echipamentelor pe cărucior (opțional)" la
pagina14.

Scule:

• Șurubelniță cu cap Torx (T20).

1. Scoateți capacul din spate al sursei de alimentare.

2. Ridicați sursa de alimentare peste unitatea de răcire, astfel încât bara din spate să intre în interfața de conectare din
spate, apoi coborâți partea din față peste interfața de conectare din față. Fixați sursa de alimentare din partea
frontală, cu șuruburile furnizate.

Cablurile de conectare ale unității de răcire nu trebuie să rămână prinse între unități, ceea ce le-ar deteriora.
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3. Conectați cablurile unității de răcire și montați la loc capacul din spate.

4. Umpleți unitatea de răcire cu lichid de răcire.

>> Volumul rezervorului MasterTig Cooler M este de 3 litri, iar lichidul de răcire recomandat este MPG 4456
(amestec Kemppi).

Evitați contactul lichidului de răcire cu pielea sau ochii. În caz de vătămare, consultați medicul.
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2.4 Montarea filtrului de particule (opțional)

Filtrul de particule opțional se montează împreună cu un cadru suplimentar pentru filtru, cele două formând o singură
unitate.

1. Plasați filtrul în cadrul pentru filtru

2. Montați unitatea formată din filtru și cadrul acestuia în fața admisiei de aer de pe partea din spate a sursei de
alimentare.
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2.5 Montarea echipamentelor pe cărucior (opțional)

Există trei opțiuni pentru unitățile de transport ce pot fi utilizate cu echipamentul de sudură MasterTig: șasiul de
transport P43MT, căruciorul cu 4 roți P45MT și căruciorul cu 2 roți T25MT.

Scule:

• Set de chei imbus.

1. Asamblați unitatea de transport conform instrucțiunilor de montare furnizate împreună cu aceasta. La căruciorul
T25MT, suportul (*) pentru fixarea echipamentului de sudare este atașat după ce echipamentul de sudură este
montat pe cărucior.

Unitățile de transport de la stânga la dreapta: P45MT, T25MT, P43MT.

2. Ridicați unitatea pe cărucior, astfel încât bara din spate să intre în interfața de conectare din spate, apoi coborâți
partea din față peste interfața de conectare din față. Fixați sursa de alimentare din partea frontală, cu șuruburile
furnizate (2 x M5x12).

Nu încercați să deplasați sursa de alimentare cu un palan de mâner. Mânerul este numai pentru ridicarea manuală.
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În cazul căruciorului cu 2 roți (T25MT), la mânerul sursei de alimentare este atașat un suport de fixare suplimentar.
Fixați suportul pe cărucior folosind șuruburile furnizate (M8x16).
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2.6 Conectarea pistoletului TIG

Pistoletul TIG cu răcire cu gaz:

1. Asamblați pistoletul TIG conform instrucțiunilor de montare furnizate împreună cu pistoletul.

2. Conectați cablurile pistoletului TIG la sursa de alimentare. Fixați strâns prin rotirea conectorilor în sensul acelor de
ceas.

Pistoletul TIG cu răcire cu apă:

Unitatea de răcire trebuie să fie deja instalată și montată în această etapă. Consultați "Montarea unității de răcire"
la pagina11.

1. Asamblați pistoletul TIG conform instrucțiunilor de montare furnizate împreună cu pistoletul.

2. Conectați cablurile pistoletului TIG și furtunurile de intrare și de ieșire pentru răcirea cu apă la unități. Fixați strâns
prin rotirea conectorilor în sensul acelor de ceas.

Conectorii pentru răcirea cu apă sunt codificați după culoare.

Recomandare: Pentru pistoletele de sudură Kemppi, consultați și userdoc.kemppi.com.
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2.7 Conectarea cablului de masă și a cleștelui de masă

Mențineți piesa de lucru conectată la împământare pentru a reduce riscul de vătămare a utilizatorilor sau
deteriorarea echipamentului electric.

La sursele de alimentare MasterTig 235ACDC și 335ACDC, conectați întotdeauna cablul de masă la conectorul cu
polaritate negativă (-).

1. Conectați cablul de masă la sursa de alimentare.

2. Verificați dacă cleștele de masă este fixat strâns la piesa de lucru sau la suprafața de lucru.

3. Asigurați-vă că suprafața de contact a cleștelui este cât se poate de mare.

CC = MasterTig 325DC și 425DC

CA/CC = MasterTig 235ACDC and 335ACDC.

Cu sursa de alimentare cu CC, doar la sudarea MMA, cablul de masă poate fi conectat și la conectorul cu polaritate
negativă (-), în funcție de aplicație.
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2.8 Conectarea cleștelui portelectrod MMA

1. Conectați cleștele portelectrod MMA la conectorul (+) al sursei de alimentare.

2. Conectați cablul de masă la conectorul (-) al sursei de alimentare.

3. Verificați dacă cleștele de masă este fixat strâns la piesa de lucru sau la suprafața de lucru.

4. Asigurați-vă că suprafața de contact a cleștelui este cât se poate de mare.

Cu sursa de alimentare cu CC, doar la sudarea MMA, cablurile pot fi conectate și invers, în funcție de polaritatea de
sudare.
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2.9 Instalarea telecomenzii

Telecomenzile sunt opționale. Pentru a activa operarea prin telecomandă, setați modul Telecomandă în setările din
panoul de control. Pentru panourile de control MTP23X și MTP33X, consultați MTP23X/33X "Setări" la pagina35 și pentru
panoul de control MTP35X, consultați MTP35X "Vizualizarea Setări" la pagina56.

Atunci când în panoul de control este selectat modul Telecomandă și sunt conectate simultan o telecomandă
wireless și una cu cablu, va fi utilizată telecomanda cu cablu.

Pentru poziționarea corectă a bateriilor, urmați ghidajele (+) și (-) de pe suportul pentru baterii și din telecomandă.

Scule:

• Șurubelniță cu cap Torx (T15).

Telecomandă de mână wireless (HR45)

1. Scoateți suportul pentru baterii al telecomenzii. Introduceți bateriile (3 x AAA) și reintroduceți suportul în
telecomandă.
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2. Porniți telecomanda wireless din setările din panoul de control. Pentru panourile de control MTP23X și MTP33X,
consultați MTP23X/33X "Setări" la pagina35 și pentru panoul de control MTP35X, consultați MTP35X "Vizualizarea
Setări" la pagina56.

3. Ținând telecomanda aproape de sursa de alimentare, apăsați prelungit (3 sec.) butonul de asociere a telecomenzii
wireless, de pe telecomandă.

4. După conectare, se va aprinde LED-ul albastru din stânga butonului de conectare. LED-ul verde se aprinde
intermitent atunci când bateria este descărcată.

5. Pentru a activa operarea prin telecomandă, selectați modul Telecomandă din setările din panoul de control.

Telecomandă cu cablu (HR43, FR43)

1. Conectați cablul telecomenzii la sursa de alimentare.

Pedală de picior wireless (FR45)

Pentru poziționarea corectă a bateriilor, urmați ghidajele (+) și (-) de pe suportul pentru baterii și din telecomandă.
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1. Scoateți suportul pentru baterii al pedalei de picior. Introduceți bateriile (3 x AAA) și reintroduceți suportul în pedala
de picior.

2. Porniți telecomanda wireless din setările din panoul de control. Pentru panourile de control MTP23X și MTP33X,
consultați MTP23X/33X "Setări" la pagina35 și pentru panoul de control MTP35X, consultați MTP35X "Vizualizarea
Setări" la pagina56.

3. Ținând telecomanda aproape de sursa de alimentare, apăsați prelungit (3 sec.) butonul de asociere a telecomenzii
wireless, de pe pedala de picior.

4. După conectare, se va aprinde LED-ul albastru din dreapta butonului. LED-ul verde se aprinde intermitent atunci
când bateria este descărcată.

Recomandare: Puteți seta valoarea minimă și valoarea maximă pentru ajustarea curentului din telecomandă în
setările panoului de control.
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2.10 Montarea buteliei de gaz

Manipulați butelia de gaz cu grijă. Există risc de vătămare dacă butelia de gaz sau ventilul buteliei sunt deteriorate!

Dacă se utilizează o unitate de transport cu suport pentru butelia de gaz, montați mai întâi butelia de gaz pe
unitatea de transport, apoi efectuați conexiunile.

Folosiți un gaz inert, cum ar fi argonul, heliul sau un amestec de argon și heliu, drept gaz protector în sudarea TIG.
Asigurați-vă că reductorul de presiune este adecvat pentru tipul de gaz folosit. Nivelul de debit este setat în funcție de
curentul de sudare, de forma îmbinării și de dimensiunea electrodului.

Pentru argon, un nivel de debit adecvat este în mod normal de 5 – 15 l/min. Dacă debitul de gaz nu este setat corect,
acest lucru va crește riscul defectelor de sudură (porozități în sudură). Dacă debitul de gaz este prea mare, aprinderea
scânteii devine mai dificilă.

Contactați distribuitorul dvs. local Kemppi pentru alegerea gazului și echipamentului.

a. Ventilul buteliei de gaz
b. Rotametrul pentru reglarea debitului
c. Garnitură de conectare
d. Racord pentru furtun
e. Indicatorul pentru conținutul buteliei de gaz
f. Indicator pentru debitul de gaz

Fixați întotdeauna butelia de gaz corect, în poziție verticală, într-un suport special pe perete sau pe căruciorul
echipamentului de sudură. Țineți întotdeauna ventilul buteliei de gaz închis atunci când nu sudați. Dacă aparatul va
rămâne nefolosit o lungă perioadă, deșurubați rotametrul pentru reglarea presiunii.

Nu utilizați întregul conținut al buteliei.

Folosiți un gaz protector adecvat pentru aplicația de sudare.

Folosiți întotdeauna un reductor și un debitmetru care sunt aprobate și testate.
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2.11 Montarea buteliei de gaz pe cărucior

1. Doar P45MT: Înclinați în jos suportul pivotant al buteliei de gaz, spre podea, pentru a monta mai ușor butelia de gaz.

2. Plasați butelia de gaz pe suport.

>> La P45MT, înclinați butelia de gaz în spate și trageți căruciorul spre butelia de gaz, apoi împingeți în față partea
superioară a buteliei de gaz. Placa de pivotare ajută la ridicarea buteliei în poziția verticală.

3. Fixați butelia de gaz cu o curea sau cu un lanț. Folosiți punctele de fixare dedicate de pe cărucior.
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2.12 Deplasarea echipamentului prin ridicare

Dacă trebuie să ridicați echipamentul de sudură MasterTig, acordați o atenție deosebită măsurilor de siguranță. De
asemenea, respectați reglementările locale. Echipamentul de sudură MasterTig poate fi ridicat cu un palan mecanic
atunci când echipamentul este montat în siguranță pe cărucior.

Dacă pe cărucior este montată o butelie de gaz, NU încercați să ridicați căruciorul cu butelia de gaz.

NU încercați să ridicați echipamentul cu un palan de mâner.

Cărucior cu 4 roți (P45MT):

1. Asigurați-vă că echipamentul de sudură este fixat corespunzător pe cărucior.

2. Conectați cele 4 lanțuri sau curele ale cârligului palanului la cele patru puncte de ridicare de pe cărucior, pe ambele
părți ale echipamentului de sudură.
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Cărucior cu 2 roți (T25MT):

1. Asigurați-vă că echipamentul de sudură este fixat corespunzător pe cărucior.

2. Conectați cârligul palanului la mânerul de ridicare de pe cărucior.
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3. UTILIZAREA

Înainte de utilizarea echipamentului, asigurați-vă că s-au efectuat toate acțiunile de montaj necesare, în conformitate cu
configurația echipamentului dvs.

Sudarea este interzisă în locurile în care există un pericol imediat de incendiu sau de explozie!

Fumul de sudare poate duce la vătămări, asigurați o ventilare adecvată în timpul sudării!

Asigurați-vă că există suficient spațiu pentru circularea aerului de răcire în vecinătatea aparatului.

Dacă echipamentul de sudură rămâne neutilizat pentru o perioadă lungă de timp, deconectați-l de la priză.

Nu folosiți fișa sursei de alimentare ca întrerupător de pornire/oprire.

Verificați întotdeauna înainte de utilizare cablul de interconectare, furtunul pentru gazul protector, cablul de masă și
cleștele de masă, precum și cablul de alimentare, pentru a vă asigura că sunt funcționale. Asigurați-vă că ați fixat
corect conectorii. Conectorii slăbiți pot afecta performanța de sudare și se pot deteriora din această cauză.

Pentru date tehnice și îndrumări generale privind selectarea parametrilor de sudare inițiali pentru TIG, consultați "Tabele
cu ghidaje pentru TIG" la pagina83.

Pentru depanare, consultați "Depanare" la pagina69.

Recomandare: În mânerul de pe sursa de alimentare, sub capac, există un mic spațiu de depozitare, ce poate fi
folosit pentru a depozita consumabile mici. Tot aici poate fi găsit și codul QR al dispozitivului.
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3.1 Utilizarea sursei de alimentare

1. Porniți sursa de alimentare. Comutatorul de alimentare se află în spate.

2. În funcție de tipul de panou de control pe care-l aveți, așteptați circa 15 secunde pentru ca sistemul să pornească.

Pentru folosirea panoului de control, consultați:

• "Utilizarea panourilor de control MTP23X și MTP33X" pe pagina următoare
• "Utilizarea Panoului de control MTP35X" la pagina40
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3.2 Utilizarea panourilor de control MTP23X și MTP33X

Panourile de control MTP23X și MTP33X includ butoane fizice cu funcție de apăsare, pentru a accesa cele mai uzuale
caracteristici de configurare și de ajustare, precum și un mic afișaj digital care indică valorile ajustate, dar și setări mai
avansate.

Panoul de control MTP23X are disponibil doar modul de curent CC, în timp ce panoul de control MTP33X include
ambele moduri de curent, CA și CC.

Comenzi:

Panourile de control MTP23X și MTP33X se folosesc cu un buton de control și cu două butoane pentru funcții, din partea
de jos a capacului frontal, dar și cu butoane dedicate cu funcție de apăsare, ce se află chiar pe panou. Butonul de control
poate fi rotit și folosit ca buton de acționare, cu funcție de apăsare, în funcție de selecțiile din acel moment. Pe afișajul
digital încorporat în panoul de control sunt indicate setările și valorile ajustate.

Panoul de control MTP33X în stânga și panoul de control MTP23X în dreapta:

1. Butonul de control

• În modul Home, acesta ajustează curentul de sudare (A)
• Folosit pentru a naviga în afișajul încorporat al panoului de control și în setări
• Când în centrul butonului este aprinsă lumina verde, butonul de control funcționează și ca buton de acționare, cu

funcție de apăsare, permițând selectarea

2. Buton pentru selectarea procesului de sudare (buton pentru funcții, stânga)

• Comută între procesele de sudare: TIG/MMA

3. Buton pentru selectarea modului de sudare (buton pentru funcții, dreapta)

• Comută între modurile de sudare: Continuu/Punct/MicroTack

4.Doar pe panoul de control MTP33X: Buton pentru selectarea modului de curent

• O apăsare scurtă comută între modurile de curent: CA/CC-/Curent mixt (CA/CC-)
• O apăsare prelungită comută la modul CC+

5. Buton pentru selectarea modului de aprindere

• Comută între diferitele modurile de aprindere: Aprinderea TIG în varianta Lift/Aprinderea cu frecvență ridicată (HF)

6. Buton pentru selectarea funcționării declanșatorului
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• Comută între modurile de funcționare ale declanșatorului: 2T/4T

7. Buton pentru selectarea modului de impuls

• Selectează modul Impuls sau oprește impulsul: Auto/Manual/Oprire impuls

8. Buton pentru testarea gazului protector

• Purjează țeava de gaz fără aprindere și sudare
• Apăsarea butonului Testare gaz pornește testarea gazului cu durata implicită. Durata de testare a gazului poate fi

ajustată prin rotirea butonului de control (1) în timpul testării gazului:0 s ... 60 s, fiecare pas are 1 s (Valoare
implicită: 20 s)

• Testarea gazului poate fi oprită apăsând din nou butonul.

9. Butonul pentru secvența de pornire și de oprire

• Comută între setările pentru secvența de pornire și de oprire: Pre-gaz/Sudare ascendentă/Nivel pornire la cald/Timp
pornire la cald/Minilog (doar 4T)/Sudare descendentă/Post-gaz

• Dacă este pornit modul CA, pot fi accesate setările pentru frecvența CA și echilibrarea CA
• Dacă este pornit modul Impuls, pot fi accesate setările pentru Curent impuls, Raport impuls, Curent de bază și

Frecvență impulsuri
>> În modul Impuls automat, aceste setări pot fi doar vizualizate.

10. Butonul Setări

• Deschide meniul Setări.
• Setările avansate pot fi accesate cu o apăsare prelungită a butonului.

Conținutul meniului de setări depinde de procesul și de modul de sudare selectate în acel moment.

11. Butonul Home

• Revine la modul de lucru inițial, unde se poate ajusta curentul de sudare (A)

Lumini și simboluri:

a. Unitate de răcire

• Verde: Unitatea de răcire este conectată și funcționează
• Roșu: Unitatea de răcire este conectată, dar există o problemă (de ex. cu circulația lichidului de răcire)

b. Temperatură de operare

• Galben: Echipamentul de sudare s-a supraîncălzit

c. Notificare generală

• Galben: Există o eroare care necesită atenția dvs.
• Roșu: Există o defecțiune care împiedică sudarea
• Codul de eroare este indicat pe afișaj. Dacă eroarea nu împiedică sudarea, acest cod de eroare poate fi ignorat, dar

lumina de notificare va rămâne aprinsă.

d. VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii)

• Verde:VRD este pornit
• Roșu (se aprinde intermitent):Există o defecțiune la VRD, care împiedică sudarea
• Nu este aprinsă:VRD este oprit

e. Dispozitiv wireless

• Albastru:Dispozitivul wireless este conectat
• Albastru, se aprinde intermitent:Asocierea dispozitivelor este în curs.

Dacă există vreo eroare, este afișat un cod de eroare. Pentru mai multe informații despre eroarea respectivă,
consultați "Depanare" la pagina69.
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Pentru descrieri ale procesului de sudare și ale caracteristicilor de pe panoul de control, consultați "Procese de sudare
și caracteristici" la pagina84.

Configurarea parametrilor din panoul de control:

• "Home" sub
• "Secvența de pornire și de oprire" sub
• "Setări" la pagina35.

3.2.1 Home

Vizualizarea „Home” este destinată modului de lucru din panoul de control, după pornirea inițială a echipamentului și a
panoului de control. Când este selectat Home, curentul de sudare se poate ajusta prin rotirea butonului de control.

Pentru a ajusta curentul de sudare:

1. Apăsați butonul Home (11).

2. Rotiți butonul de control (1) pentru a ajusta curentul. Curentul (A) este indicat pe afișaj.

3.2.2 Secvența de pornire și de oprire

Instrumentul cu diagrama de parametri simplifică identificarea și configurarea parametrilor. De la parametri precum
timpul pre-gaz și timpul post-gaz la orice alt tip de parametri, puteți selecta și configura rapid valorile parametrilor.
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Funcția CA/CC (4) nu este disponibilă în panoul de control MTP23X.

Pentru a selecta și configura parametrii de pornire și de oprire:

1. Apăsați butonul Pornire și oprire (9) pentru a accesa setările parametrilor.

2. Comutați între parametrii pentru curbă și cei din meniu rotind butonul de control (1).

3. Selectați parametrul de configurat, apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

4. Configurați parametrul selectat rotind butonul de control (1).

5. Închideți setarea parametrului apăsând din nou butonul de control (1).

Pentru a selecta și configura parametrii CA și/sau Impuls:

1. Apăsați butonul pentru selectarea modului Curent (4) și treceți la modul CA.

2. Apăsați butonul pentru selectarea modului Impuls (7) pentru comuta între modurile de impuls.

3. Apăsați butonul Pornire și oprire (9) pentru a accesa setările parametrilor.

4. Rotiți butonul de control (1) până ajungeți la setarea CA sau Impuls din meniul de parametri.

5. Selectați parametrul de configurat, CA sau Impuls, apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

6. Configurați valoarea parametrului selectat rotind butonul de control (1).

7. Închideți setarea parametrului apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

Selecțiile efectuate pentru modul de curent și modul de impuls afectează conținutul meniului Pornire și oprire.
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Parametri configurabili în sudarea continuă:

Parametru Valoare Descriere

Pre-gaz Min./Max. = 0,0 s ... 9,9 s, Auto, fiecare pas
are 0,1 s (Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care pornește fluxul de
gaz de protecție înainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigură faptul că
metalul nu ia contact cu aerul la
începutul sudării. Valoarea Oră este
preconfigurată de utilizator. Utilizată
pentru toate metalele, însă în special
pentru oțel inoxidabil, aluminiu și titan.
Această ajustare nu este disponibilă în
timp ce este pornită aprinderea TIG în
varianta Lift.

Creștere curent Min./Max. = 0,0 s ... 5,0 s, fiecare pas are
0,1 s (Valoarea implicită = 0,0 s)

Funcție de sudare care determină durata
în care curentul de sudare crește treptat
până la nivelul de curent de sudare dorit
la începutul sudării. Valoarea pentru
durata de creștere a curentului este
preconfigurată de utilizator. Valoarea zero
înseamnă că funcția este oprită.

Nivel pornire la cald Min./Max. = -80% ... +100%, fiecare pas
are 1% (Valoarea implicită = Oprit),
Valoarea '0' = Pornire la cald oprită

Pornire la cald: Funcție de sudare care
folosește un curent de sudare mai mare
la începutul sudării. După perioada de
pornire la cald, curentul scade la nivelul
normal de curent de sudare. Valorile
pentru nivelul curentului pentru pornirea
la cald și pentru durata acestuia sunt
preconfigurate manual. Acest lucru
facilitează pornirea sudurii, mai ales cu
materialele din aluminiu.

Timp pornire la cald Min./Max. = 0,1 s ... 9,9 s, fiecare pas are
0,1 s (Valoarea implicită = 1,2 s)

Această ajustare nu este disponibilă în
timp ce este oprită pornirea la cald.
Durata pentru pornirea la cald nu poate fi
ajustată când este selectată funcționarea
declanșatorului 4T.

Minilog Min./Max. = -99% ... +125%, fiecare pas
are 1% (Valoarea implicită = Oprit),
Valoarea '0' = Minilog oprit

Funcție pentru sudarea TIG, care permite
folosirea comutatorului de pe torță
pentru a comuta între curentul de sudare
și curentul Minilog. Parametrii sunt
preconfigurați de utilizator. Una dintre
aplicații este sudarea peste puncte de
heftuire, dar setarea funcționează și drept
„întrerupere curent”, de exemplu când se
schimbă poziția de sudare.
Această ajustare nu este disponibilă când
este selectată funcționarea
declanșatorului 2T.

Reducere curent Min./Max. = 0,0 s ... 15,0 s, fiecare pas are
0,1 s (Valoarea implicită = 0,1 s)

Funcție de sudare care determină timpul
în care curentul de sudare scade treptat
până la nivelul de sfârșit al curentului.
Valoarea pentru durata de descreștere a
curentului este preconfigurată de
utilizator. Valoarea zero înseamnă că
funcția este oprită.
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Parametru Valoare Descriere

Post-gaz Min./Max. = 0,0 s ... 30,0 s, Auto, fiecare
pas are 0,1 s (Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care continuă fluxul de
gaz de protecție după stingerea arcului.
Acest lucru asigură faptul că sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul după
stingerea arcului, protejând atât sudura,
cât și electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. În special oțelul inoxidabil și
titanul necesită timpi mai lungi post gaz.

Parametri configurabili la sudarea în puncte:

Parametru Valoare Descriere

Pre-gaz Min./Max. = 0,0 s ... 9,9 s, Auto, fiecare pas
are 0,1 s (Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care pornește fluxul de
gaz de protecție înainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigură faptul că
metalul nu ia contact cu aerul la
începutul sudării. Valoarea Oră este
preconfigurată de utilizator. Utilizată
pentru toate metalele, însă în special
pentru oțel inoxidabil, aluminiu și titan.
Această ajustare nu este disponibilă în
timp ce este pornită aprinderea TIG în
varianta Lift.

Creștere curent Min./Max. = 0,0 s ... 5,0 s, fiecare pas are
0,1 s (Valoarea implicită = 0,0 s)

Funcție de sudare care determină durata
în care curentul de sudare crește treptat
până la nivelul de curent de sudare dorit
la începutul sudării. Valoarea pentru
durata de creștere a curentului este
preconfigurată de utilizator. Valoarea zero
înseamnă că funcția este oprită.

Reducere curent Min./Max. = 0,0 s ... 15,0 s, fiecare pas are
0,1 s (Valoarea implicită = 0,1 s)

Funcție de sudare care determină timpul
în care curentul de sudare scade treptat
până la nivelul de sfârșit al curentului.
Valoarea pentru durata de descreștere a
curentului este preconfigurată de
utilizator. Valoarea zero înseamnă că
funcția este oprită.

Post-gaz Min./Max. = 0,0 s ... 30,0 s, Auto, fiecare
pas are 0,1 s (Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care continuă fluxul de
gaz de protecție după stingerea arcului.
Acest lucru asigură faptul că sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul după
stingerea arcului, protejând atât sudura,
cât și electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. În special oțelul inoxidabil și
titanul necesită timpi mai lungi post gaz.
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Parametri configurabili în sudarea MicroTack:

Parametru Valoare Descriere

Pre-gaz Min./Max. = 0,0 s ... 9,9 s, Auto, fiecare pas
are 0,1 s (Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care pornește fluxul de
gaz de protecție înainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigură faptul că
metalul nu ia contact cu aerul la
începutul sudării. Valoarea Oră este
preconfigurată de utilizator. Utilizată
pentru toate metalele, însă în special
pentru oțel inoxidabil, aluminiu și titan.
Această ajustare nu este disponibilă în
timp ce este pornită aprinderea TIG în
varianta Lift.

Post-gaz Min./Max. = 0,0 s ... 30,0 s, Auto, fiecare
pas are 0,1 s (Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care continuă fluxul de
gaz de protecție după stingerea arcului.
Acest lucru asigură faptul că sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul după
stingerea arcului, protejând atât sudura,
cât și electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. În special oțelul inoxidabil și
titanul necesită timpi mai lungi post gaz.

Parametri configurabili în modul CA:

Parametru Valoare Descriere

Echilibrare -60 % ... 0% (Valoarea implicită = -25%) Funcție pentru ajustarea ciclului de curent
pozitiv și a celui de curent negativ în
sudarea TIG cu CA. Un procentaj scăzut
înseamnă că, în medie, curentul de sudare
este mai mult în partea negativă, iar un
procentaj pozitiv înseamnă că, în medie,
curentul de sudare este mai mult în partea
pozitivă.

Frecvență CA 30 Hz ... 250 Hz (Valoarea implicită = 60
Hz)

Funcție pentru schimbarea frecvenței
curentului alternativ în sudarea TIG cu CA.
Această setare ajustează numărul de
cicluri pe secundă. Se utilizează pentru a
schimba frecvența curentului de sudare
astfel încât să corespundă cât mai bine cu
preferința și aplicația sudorului.

Parametri configurabili în modul Impuls:

Parametru Valoare Descriere

Curent impuls 2 A ... Amperajul maxim al sursei de
alimentare, fiecare pas are 1 A *

Nivelul mai ridicat de curent din ciclul de
impulsuri. La sudarea TIG, sarcina
principală a acestei funcții este aceea de
a crea o baie de sudură sau de a crește
temperatura în baia de sudură.

Raport impuls 10 % ... 70%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 40%) *

Stabilește cât timp, din întreaga durată a
ciclului de impulsuri, este petrecut cu
curentul de impuls.
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Parametru Valoare Descriere

Curent de bază 10 % ... 70%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 20%), amperi vizibili *

Nivelul de curent mai scăzut din ciclul de
impulsuri. La sudarea TIG, sarcina
principală a acestei funcții este aceea de
a răci baia de sudură și de a menține
arcul electric.

Frecvență impulsuri (CC): 0,2 Hz ... 300 Hz, fiecare pas are 1 Hz
(0,2 Hz ... 10 Hz pasul are 0,1 Hz) (Valoarea
implicită = 1 Hz) *

Stabilește câte cicluri de impulsuri sunt
create pe secundă (Hz).

Frecvență impulsuri (CA): 0,2 Hz ... 20 Hz, fiecare pas are 1 Hz
(0,2 Hz ... 10 Hz pasul are 0,1 Hz) (Valoarea
implicită = 1 Hz) *

* Modul Impuls automat are alte valori ale parametrilor, care nu pot fi ajustate.

3.2.3 Setări

Conținutul meniului de setări depinde de procesul de sudare, de modul de curent și de modul de sudare selectate în
acel moment.

Pentru a selecta și configura parametrii din meniul Setări:

1. Apăsați butonul pentru setările parametrilor (10) pentru a accesa meniul.

2. Comutați între parametrii din meniu rotind butonul de control (1).

3. Selectați din meniu un parametru de configurat, apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

4. Configurați parametrul selectat rotind butonul de control (1).

5. Închideți setarea parametrului apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

Pentru a accesa meniul de setări avansate:

Apăsați timp de 5 secunde butonul meniului Setări (10).

Elementele din setări utilizate rar sunt ascunse implicit. Acestea sunt disponibile în meniul de setări avansate.
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Setări:

Parametru Valoare parametru Descriere

Ultima sudare Curent, tensiune, timp arc Această intrare din setări arată valorile
datelor privind ultima sudare.

Forma de undă CA Sinusoidală/Optima/Pătrată (Valoarea
implicită: Optima)

Funcție pentru schimbarea formei undei
de curent alternativ în sudarea TIG cu CA.
Sunt disponibile trei opțiuni: Sinusoidală,
Pătrată, Optima. Forma undei afectează
forma „solzului de pește” de sudură,
gradul de penetrare al sudării și zgomotul
procesului de sudare. Selectați opțiunea
care se potrivește aplicației.

Timp punct 0,1 s ... 150,0 s, fiecare pas are 0,1/1,0 s
(Valoarea implicită = 2,0 s)

Sudare în puncte: Funcție de sudare TIG
care produce, în mod automat, o sudare
cu o durată de timp predefinită.
Parametrii sunt preconfigurați de
utilizator. Această funcție se utilizează
pentru atașarea a două bucăți de
materiale cu puncte de heftuire, de
exemplu îmbinarea tablelor subțiri cu o
cantitate de căldură scăzută.

Raport CA TIG MIX 10 % ... 90%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 50%)

TIG MIX: Funcție pentru sudarea TIG,
unde procesele TIG CA și TIG CC
alternează într-un mod predefinit.
Parametrii sunt preconfigurați de
utilizator în funcție de aplicația de sudare.
Folosită mai ales pentru optimizarea
sudării materialelor din aluminiu cu
grosimi diferite.

Timp ciclu TIG MIX 0,1 s ... 1,0 s, fiecare pas are 0,1 s (Valoarea
implicită = 0,6 s)

Nivel CC TIG MIX 50 % ... 150%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 100%)

Timp punct MicroTack 1 ms ... 200 ms, fiecare pas are 1 ms
(Valoarea implicită = 10 ms)

MicroTack: Funcție de sudare TIG care
optimizează caracteristicile sudării în
puncte. Folosită pentru heftuirea tablelor
subțiri sau a materialelor de grosimi
diferite. Permite crearea rapidă și simplă a
unor puncte de heftuire curate, cu o
cantitate minimă de căldură.

Timp pauză MicroTack 50 ms ... 500 ms, fiecare pas are 1 ms
(Valoarea implicită = 50 ms)

Număr de puncte MicroTack 1 ... 5, Nelimitat (Valoarea implicită = 1)

Forță arc -10 ... +10, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicită = 0)

Ajustează dinamica de scrurtcircuitare
(rugozitatea) la sudarea MMA, prin
schimbarea, de exemplu, a nivelurilor de
curent.

Pornire la cald -10 ... +10, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicită = 0)

Funcție de sudare care folosește un
curent de sudare mai mare la începutul
sudării. După perioada de pornire la cald,
curentul scade la nivelul normal de
curent de sudare. Valorile pentru nivelul
curentului pentru pornirea la cald și
pentru durata acestuia sunt
preconfigurate manual. Acest lucru
facilitează pornirea sudurii, mai ales cu
materialele din aluminiu.
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Parametru Valoare parametru Descriere

VRD OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii):
Un dispozitiv de siguranță folosit în
echipamentul de sudare pentru a reduce
tensiunea din circuitul deschis și a o
menține sub o anumită valoare. Acest
lucru reduce riscul de electrocutare, mai
ales în medii periculoase, cum ar fi
spațiile închise sau cu umiditate ridicată.
În unele țări sau regiuni, VRD este
obligatoriu prin lege.
În versiunea din AU a VRD: Este PORNIT în
mod implicit, opțiunea OPRIT este
dezactivată.

Anti-blocare MMA OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT) O funcție care scade semnificativ
curentul de sudare, în mod automat,
când electrodul atinge piesa de lucru. Se
poate utiliza pentru a evita ca electrodul
MMA să devină prea fierbinte când este
în contact cu piesa de lucru.

Forță scânteie HF 50 % ... 110%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită 100%)

Ajustează tensiunea scânteii de înaltă
frecvență (HF) folosite la aprindere.

Anti-blocare TIG OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

O funcție care scade semnificativ
curentul de sudare, în mod automat,
când electrodul atinge piesa de lucru. Se
poate utiliza, de exemplu, pentru a evita
diluarea nedorită din electrod în metalul
sudat.

Mod telecomandă OPRIT/Telecomandă/Pistolet (Valoarea
implicită = OPRIT)

Telecomandă min. Min. =„Limită min. curent”, Max. = „Limită
max. curent”

Telecomandă max. Min. =„Limită min. curent”, Max. = „Limită
max. curent”

Telecomandă wireless Anulare/Pornire (Pornirea asocierii)

Răcitor de apă OPRIT/Auto/PORNIT (Valoarea implicită:
Auto)

Ora datelor de sudare OPRIT/1 s ... 10 s, fiecare pas are 1 s
(Valoarea implicită = 5 s)

Acestă valoare definește dacă și pentru
cât timp se afișează rezumatul datelor de
sudare după fiecare sudare.

Afișaj oprit 5 min ... 120 min, fiecare pas are 1 min
(Valoarea implicită = 5 min)

Data Setarea datei (ZZ/LL/AAAA) Setați ziua apăsând și rotind butonul de
control. După ce ați setat ziua, apăsați
butonul de control pentru a trece la
setarea lunii etc.

Oră Setarea orei (HH:MM) Setați ora apăsând și rotind butonul de
control (folosiți formatul de 24 de ore).
După ce ați setat ora, apăsați butonul de
acționare de pe butonul de control
pentru a trece la setarea minutelor.
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Parametru Valoare parametru Descriere

Limbă Selectați limba din listă

Contor de timp Durata totală a arcului și timpul de
alimentare

Contor de timp (de la data de) Durata totală a arcului și timpul de
alimentare de la ultima resetare

Resetare contor Resetare contor de timp

Funcționarea declanșatorului 4T 4T MLOG/4T LOG/4T LOG+ (Valoarea
implicită = 4T MLOG)

Mod de operare pentru declanșatorul
unei torțe de sudură. În modul 4T, când
apăsați declanșatorul, pornește debitul
de gaz protector, dar arcul electric nu se
va aprinde până nu eliberați
declanșatorul. Pentru a opri sudarea,
apăsați din nou declanșatorul, apoi
eliberați-l pentru a stinge arcul.

Setări avansate (în vizualizarea standard, acestea sunt ascunse):

Parametru Valoare Descriere

Limită min. curent TIG: 2 A/MMA: 8 A, fiecare pas are 1 A *

Limită max. curent TIG: valoarea nominală a sursei de
alimentare/MMA: curentul maxim al
sursei de alimentare pentru MMA, fiecare
pas are 1 A *

Min. echilibrare -99 % ... 0% (Valoarea implicită = -60%) Setează valoarea minimă pentru setarea
de echilibrare a CA.

Max. echilibrare 0 % ... 20% (Valoarea implicită = 0%) Setează valoarea minimă pentru setarea
de echilibrare a CA.

Curent pentru TIG în varianta Lift 5 A ... 40 A/Auto (Valoarea implicită =
Auto)

Curent de contact la începutul aprinderii
pentru sudarea TIG în varianta Lift.

Ceas pentru debit lichid de răcire OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT)

Curent aprindere pozitiv 30 % ... 150%/Auto, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicită = Auto)

Ajustează nivelul de curent al secvenței
de aprindere cu curent pozitiv. Doar
pentru sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Curent aprindere negativ (CA/CC): 100 % ... 300%/Auto, fiecare pas
are 1% (Valoarea implicită = Auto)

Ajustează nivelul de curent al secvenței
de aprindere cu curent negativ (TIG).

Curent aprindere (CC): 100 % ... 300%/Auto, fiecare pas are
1% (Valoarea implicită = Auto)

Timp aprindere curent pozitiv 0 ms ... 50 ms/Auto, fiecare pas are 10 ms
(Valoarea implicită = Auto)

Ajustează lungimea secvenței de
aprindere cu curent pozitiv. Doar pentru
sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Timp aprindere curent negativ (CA/CC): 0 ms ... 950 ms/Auto, fiecare pas
are 10 ms (Valoarea implicită = Auto)

Ajustează lungimea secvenței de
aprindere cu curent negativ (TIG).

Timp aprindere (CC): 0 ms ... 950 ms/Auto, fiecare pas are
10 ms (Valoarea implicită = Auto)

© Kemppi 38 1920900 / 2307



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manual de utilizare - RO

Parametru Valoare Descriere

Creștere treptată curent OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Aceasta este o funcție care creează
automat o creștere treptată a curentului,
pentru a împiedica uzura electrodului din
cauza creșterilor bruște de curent, când
se folosește curent de sudare ridicat.
Această funcție are efect doar atunci
când curentul de sudare este de 100 A
sau mai mare.

Nivel de pornire 5 % ... 40%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 10%)

Punctul de curent de sudare de la care
începe creșterea curentului.

Nivel de oprire a reducerii curentului 5 % ... 40%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 10%)

Punctul de curent de sudare de la care se
încheie reducerea curentului.

Oprire a reducerii curentului 2T OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Aceasta este o funcție care permite
utilizatorului să oprească reducerea
treptată a curentului, apăsând rapid pe
comutatorul de pe pistolet.

Reducere curent non-liniară 0 % ... 50%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 0%)

Stabilește un punct până la care curentul
coboară cât se poate de repede, iar apoi
se începe descreșterea normală a
curentului.

Blocare curent OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Curentul de sudare poate fi blocat la un
anumit nivel în timpul descreșterii
curentului, apăsând butonul pistoletului.

Curent la alternanță fază CA 5 A ... 20 A/Auto Schimbă punctul curentului de sudare de
la care începe trecerea prin punctul zero
al undei. Afectează doar TIG cu CA.

Informații Tipul aparatului, numărul de serie

Versiunea software Numărul de versiune al sursei de
alimentare și cel al software-ului panoului
de control

Restabilirea setărilor din fabrică Anulare/Resetare (Valoarea implicită =
Anulare)

Resetează la TIG, CC-, 50 A, HF, Impuls
OPRIT (celelalte valori sunt resetate la
valorile lor implicite). După ce setările au
fost restabilite la cele din fabrică, sursa de
alimentare trebuie repornită manual.

* Intervalul de curent configurabil de către sudor în sudarea TIG:

• 2 A ... 130 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235, mod pentru alimentare limitată)
• 2 A ... 235 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235)
• 2 A ... 305 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 325, 335)
• 2 A ... 405 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 425)
• Valoarea implicită = 3 A ... Puterea nominală a sursei de alimentare.

* Intervalul de curent configurabil de către sudor în sudarea MMA:

• 8 A ... 85 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235, mod pentru alimentare limitată)
• 8 A ... 185 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235)
• 8 A ... 255 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 325, 335)
• 8 A ... 355 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 425)
• Valoarea implicită = 10 A ... Curentul MMA maxim furnizat de sursa de alimentare.
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3.3 Utilizarea Panoului de control MTP35X

Panoul de control MTP35X are un afișaj LCD TFT de 7". Pe lângă caracteristicile panourilor de control MTP23X și MTP33X,
panoul de control MTP35X include canale de memorie, Weld Assist (Asistare la sudare), o opțiune pentru procese de
sudare mai personalizate, grafice și funcții de asistență, precum TIG cu dublu impuls, căutarea arcului, arcul pentru
crater.

Comenzi:

Butonul de control poate fi rotit și folosit ca buton cu funcție de apăsare, pentru a selecta funcții și elemente de pe
ecran. Pe lângă butonul de control, există două butoane pentru funcții, care se află chiar sub afișajul panoului, în stânga
și în dreapta butonului de control.

1. Butonul de control și butonul de acționare de pe butonul de control

• În vizualizarea Home, rotirea acestui buton ajustează curentul de sudare (A)
• În alte vizualizări, rotirea acestui buton comută între parametrii ce pot fi configurați și setează valoarea parametrului

selectat

• Butonul de control funcționează și ca buton de acționare, putând fi apăsat când este aprinsă lumina verde în
centrul butonului

• Folosit pentru a naviga între vizualizările și selecțiile din panoul de control.

2. Buton pentru meniu (buton pentru funcții, stânga)

• Este utilizat pentru a accesa meniul de vizualizare
• Cu anumite setări și caracteristici din panoul de control, acesta acționează și ca buton pentru „Înapoi” sau „Anulare”.

3. Buton personalizat pentru funcții (buton pentru funcții, dreapta)

• Acest buton se poate utiliza ca scurtătură pentru anumite funcții și poate fi programat de utilizator
• Cu anumite setări și caracteristici din panoul de control, acesta acționează și ca buton pentru „Înapoi” sau „Anulare”.

Panoul de control MTP35X afișează direct pe ecran notificările, avertismentele și mesajele de eroare, împreună cu
informațiile suplimentare. Pentru mai multe informații privind remedierea erorilor, consultați și secțiunea "Depanare"
la pagina69 din acest manual.

Pentru descrieri ale procesului de sudare și ale caracteristicilor de pe panoul de control, consultați "Procese de sudare
și caracteristici" la pagina84.
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Vizualizările din panoul de control:

• "Vizualizarea Home" sub
• "Vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare)" pe pagina următoare
• "Vizualizarea Canale de memorie" la pagina47
• "Vizualizarea Secvență de pornire și de oprire" la pagina47
• "Vizualizarea Impuls" la pagina52
• "Vizualizarea Mod curent" la pagina54
• "Vizualizarea Setări" la pagina56
• "Vizualizarea Info" la pagina60

Pentru a naviga între diferite vizualizări din panoul de control:

1. Apăsați butonul de meniu (2).

2. Căutați vizualizarea dorită rotind butonul de control (1).

3. Selectați vizualizarea apăsând butonul (1).

Recomandare: Puteți comuta între vizualizarea Home și vizualizarea folosită anterior printr-o apăsare prelungită
a butonului de meniu (2).

3.3.1 Vizualizarea Home

Vizualizarea Home este destinată modului de lucru din panoul de control, după pornirea inițială a echipamentului și a
panoului de control. Din vizualizarea Home, curentul de sudare se poate ajusta direct, prin rotirea butonului de control.

În funcție de setările de sudare, sunt afișate următoarele:

• Curentul de sudare (A)
• Mod curent (CA, CC-, CC+, MIX)
• Mod impuls: Auto/Valoare selectată Hz (manual)
• Diagrama de pornire și de oprire
• Modul de sudare indicat de forma diagramei: Continuu, Punct sau MicroTack
• Canal de memorie utilizat
• Funcționarea selectată a declanșatorului, modul de aprindere, modul telecomandă și procesul de sudare
• Simboluri pentru avertismente și notificări.
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1. Procesul de sudare (TIG/MMA)
2. Funcționarea declanșatorului (2T/4T)
3. Modul de aprindere (aprindere pentru sudarea TIG în varianta Lift)
4. Telecomanda wireless și starea bateriei acesteia
5. Mod telecomandă (PORNIT/OPRIT).

Simboluri pentru avertismente și notificări:

a. Unitate de răcire

• Verde: Unitatea de răcire este conectată și funcționează
• Roșu: Unitatea de răcire este conectată, dar există o problemă (de ex. circulația lichidului de răcire este

restricționată)

b. Notificare generală

• Galben: Acesta este un avertisment care necesită atenția dvs.
• Roșu: Există o eroare care împiedică sudarea
• Codul de eroare este indicat sub simbol

c. Temperatură de operare

• Roșu: Echipamentul de sudare s-a supraîncălzit

d. Rețea de joasă tensiune (doar MasterTig 235)

• Galben:Sursa de alimentare este conectată la o rețea de joasă tensiune (110 V) și curentul de sudare maxim este
restricționat la 130 A în sudarea TIG și la 85 A în sudarea MMA.

Sursa de alimentare verifică tensiunea din rețea doar când pornește. Dacă tensiunea din rețea se schimbă, sursa de
alimentare trebuie oprită și apoi repornită.

e. VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii)

• Simbolul VRD este aprins: VRD este pornit
>> Acesta este mereu aprins în modelele cu sursă de alimentare care au funcția VRD blocată pe Pornit.

• Simbolul VRD este roșu (se aprinde intermitent): Există o eroare la VRD care împiedică sudarea
• Simbolul VRD este stins: VRD este oprit

Recomandare: Puteți comuta între vizualizarea Home și vizualizarea folosită anterior printr-o apăsare prelungită
a butonului de meniu.

3.3.2 Vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare)

Caracteristica Asistare la sudare este o utilitate-expert pentru selectarea simplă a parametrilor de sudare. Utilitatea îi
oferă utilizatorului instrucțiuni pas cu pas pentru selectarea parametrilor necesari, prezentând selecțiile într-un mod ușor
de înțeles pentru un utilizator non-tehnic.

Caracteristica Asistare la sudare este disponibilă și pentru sudarea TIG, și pentru MMA. Cu caracteristica Asistare la
sudare, selecțiile se realizează cu ajutorul butonului de control (1) și cu cele două butoane pentru funcții (2, 3):
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Folosirea caracteristicii Asistare la sudare în procesul de sudare TIG

1. Accesați vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare) și selectați „Pornire” cu butonul de acționare de pe butonul de
control (1).

2. Selectați:

>> Materialul pe care îl veți suda: Fe (oțel moale) / Ss (oțel inoxidabil) / Al (aluminiu).
>> Grosimea materialului sudat (0,5 ... 10 mm).
>> Tipul de îmbinare sudată: îmbinare cap la cap/îmbinare de colț/îmbinare în muchie/îmbinare prin

suprapunere/îmbinare sudată în T/îmbinare țeavă la țeavă/îmbinare țeavă + tablă.
>> Poziția de sudare: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.
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La sursele de alimentare MasterTig CC, nu este disponibilă selecția Aluminiu (Al) pentru materialul sudat.

3. Confirmați recomandarea funcției Asistare la sudare pentru setările de sudare, selectând „Aplicare”.

Recomandare: În Asistare la sudare vă puteți întoarce pas cu pas la setările deja efectuate, apăsând butonul
pentru funcții din stânga (2). Dacă selectați Anulare, cu butonul pentru funcții din dreapta (3), puteți anula
recomandările din Asistare la sudare și puteți reveni la început.

Caracteristica Asistare la sudare configurează automat următorii parametri în locul dvs.:

• Mod curent: CA/CC-
• Curent: Depinde de aparatul utilizat
• Impuls (dacă se utilizează): Frecvență
• Parametri de pornire și de oprire: Configurați la valorile implicite.
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Toți acești parametri pot fi în continuare modificați în mod normal pentru sudarea efectivă.

Caracteristica Asistare la sudare vă oferă o recomandare pentru:

• Debitul gazului protector: „Argon” + l/min și „Heliu” + l/min
• Electrod: Diametru
• Material de adaos (dacă se utilizează): Material și diametru
• Număr de treceri: Număr și/sau vizualizare
• Viteza de deplasare: mm/min.

Folosirea caracteristicii Asistare la sudare în procesul de sudare MMA

1. Accesați vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare) și selectați „Pornire” cu butonul de acționare de pe butonul de
control.

2. Selectați:

>> Tipul de electrod: Fe-Bazic/Fe-Rutilic/Eficiență ridicată. /Ss (oțel inoxidabil)/Inox.
>> Diametrul electrodului (1,6 ... 6 mm).
>> Tipul de îmbinare sudată: îmbinare cap la cap/îmbinare de colț/îmbinare prin suprapunere/îmbinare sudată în

T/îmbinare țeavă la țeavă/îmbinare țeavă + tablă.
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3. Confirmați recomandarea funcției Asistare la sudare pentru setările de sudare, selectând „Aplicare”.

Caracteristica Asistare la sudare configurează automat următorii parametri în locul dvs.:

• Curent: Depinde de aparatul utilizat
• Pornire la cald
• Forță arc
• Întrerupere arc
• CC+ indică polaritatea curentului (în acest caz, portelectrodul este conectat la conectorul DIX cu polaritate pozitivă

(+)).

Toți acești parametri pot fi în continuare modificați în mod normal pentru sudarea efectivă.
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3.3.3 Vizualizarea Canale de memorie

Un canal de memorie stochează setările predefinite ale parametrilor de sudare, pentru a fi utilizate pe viitor. Un aparat
de sudură poate include mai multe canale preconfigurate și canale definite de utilizator.

Pentru a comuta între un canal la altul și a selecta canale:

1. Accesați vizualizarea Canale.

2. Rotiți butonul de control (1) pentru a comuta între canale. Canalul evidențiat este selectat automat.

Pentru a salva sau șterge canale:

1. Rotiți butonul de control (1) pentru a evidenția un canal.

2. Deschideți meniul cu acțiunile pentru canal apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1). Sunt afișate
acțiunile disponibile: Anulare, Salvare modificări, Salvare în și Ștergere.

3. Selectați o acțiune cu butonul de control (1).

3.3.4 Vizualizarea Secvență de pornire și de oprire

Vizualizarea cu diagrama de parametri simplifică identificarea și configurarea parametrilor. De la parametri precum
timpul pre-gaz și timpul post-gaz la orice alt tip de parametri, puteți selecta și configura rapid valoarea parametrului
dorit.
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Pentru a configura parametrii:

1. Accesați vizualizarea secvenței Pornire și oprire.

2. Rotiți butonul de control (1) pentru a comuta între parametri.

3. Selectați un parametru de configurat, apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

4. Configurați parametrul rotind butonul de control (1).

5. Închideți setarea parametrului apăsând butonul de control (1).

Parametri configurabili în toate modurile de sudare:

Parametru Valoare Descriere

Funcționarea declanșatorului 2T/4T/4T LOG/4T LOG + Minilog
(Valoarea implicită = 2T)

Torțele de sudură au două moduri de
utilizare alternative: 2T și 4T. Acestea diferă
prin modul în care funcționează
declanșatorul. În modul 2T, țineți
declanșatorul apăsat în timp ce sudați, iar
în modul 4T, apăsați și eliberați
declanșatorul pentru a începe sau a opri
sudarea și pentru a folosi funcții speciale
ale declanșatorului, cum ar fi Minilog.
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Parametru Valoare Descriere

Mod de sudare Continuu/Punct/MicroTack Sudare continuă: Sudarea normală TIG,
fără pauze.
Sudare în puncte: Funcție de sudare TIG
care produce, în mod automat, o sudare
cu o durată de timp predefinită. Parametrii
sunt preconfigurați de utilizator. Această
funcție se utilizează pentru atașarea a
două bucăți de materiale cu puncte de
heftuire, de exemplu îmbinarea tablelor
subțiri cu o cantitate de căldură scăzută.
MicroTack: Funcție de sudare TIG care
optimizează caracteristicile sudării în
puncte. Folosită pentru heftuirea tablelor
subțiri sau a materialelor de grosimi
diferite. Permite crearea rapidă și simplă a
unor puncte de heftuire curate, cu o
cantitate minimă de căldură.

Curentul de sudare Implicit = 50 A

Mod aprindere Aprinderea TIG în varianta Lift/Aprinderea
cu frecvență ridicată (HF)

Modul în care se aprinde arcul de sudare.
În sudarea TIG, sunt disponibile două
moduri de aprindere: Aprinderea cu
frecvență ridicată (HF) și aprinderea TIG în
varianta Lift. Aprinderea HF folosește un
impuls de tensiune pentru a porni arcul,
iar aprinderea TIG în modul Lift necesită
un contact fizic între electrod și piesa de
lucru.

Parametri configurabili în sudarea continuă:

Parametru Valoare Descriere

Pre-gaz 0,0 s ... 10,0 s, Auto, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care pornește fluxul de
gaz de protecție înainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigură faptul că
metalul nu ia contact cu aerul la începutul
sudării. Valoarea Oră este preconfigurată
de utilizator. Utilizată pentru toate
metalele, însă în special pentru oțel
inoxidabil, aluminiu și titan.

Căutare arc OPRIT/5% ... 90%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicită = OFF)

Funcție de sudare care permite folosirea,
pentru o scurtă perioadă la începutul
sudării, a unui curent slab. Acest lucru
permite începerea cu precizie a sudării.
Parametrii sunt preconfigurați de
utilizator.

Creștere curent OPRIT/0,1 s ... 5,0 s, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = 0,0 s)

Funcție de sudare care determină durata
în care curentul de sudare crește treptat
până la nivelul de curent de sudare dorit la
începutul sudării. Valoarea pentru durata
de creștere a curentului este
preconfigurată de utilizator. Valoarea zero
înseamnă că funcția este oprită.
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Parametru Valoare Descriere

Nivel pornire la cald -80 % ... 100%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicită = OPRIT, 0%)

Pornire la cald: Funcție de sudare care
folosește un curent de sudare mai mare la
începutul sudării. După perioada de
pornire la cald, curentul scade la nivelul
normal de curent de sudare. Valorile
pentru nivelul curentului pentru pornirea
la cald și pentru durata acestuia sunt
preconfigurate manual. Acest lucru
facilitează pornirea sudurii, mai ales cu
materialele din aluminiu.

Timp pornire la cald 0,1 s ... 5,0 s, fiecare pas are 0,1 s (Valoarea
implicită = 1,2 s)

Această ajustare nu este disponibilă cu
funcționarea declanșatorului 4T.

Nivel Minilog -99 % ... 125%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicită = OPRIT, 0%)

Minilog: Funcție pentru sudarea TIG, care
permite folosirea comutatorului de pe
torță pentru a comuta între curentul de
sudare și curentul Minilog. Parametrii sunt
preconfigurați de utilizator. Una dintre
aplicații este sudarea peste puncte de
heftuire, dar setarea funcționează și drept
„întrerupere curent”, de exemplu când se
schimbă poziția de sudare.

Reducere curent OPRIT/ 0,1 s ... 15,0 s (Valoarea implicită =
0,1 s)

Funcție de sudare care determină timpul
în care curentul de sudare scade treptat
până la nivelul de sfârșit al curentului.
Valoarea pentru durata de descreștere a
curentului este preconfigurată de
utilizator. Valoarea zero înseamnă că
funcția este oprită.

Arc pt. crater Pornit/5% ... 90% (Valoarea implicită =
OFF)

Funcție de sudare care permite folosirea,
pentru o scurtă perioadă la finalul sudării,
a unui curent slab. Acest lucru reduce
defectele de sudură cauzate de craterele
finale. Parametrii sunt preconfigurați de
utilizator. Valoarea zero înseamnă că
funcția este oprită.

Post-gaz 0,1 s ... 30,0 s/AUTO, fiecare pas are 0,1 s Funcție de sudare care continuă fluxul de
gaz de protecție după stingerea arcului.
Acest lucru asigură faptul că sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul după
stingerea arcului, protejând atât sudura,
cât și electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. În special oțelul inoxidabil și
titanul necesită timpi mai lungi post gaz.
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Parametri configurabili la sudarea în puncte:

Parametru Valoare Descriere

Pre-gaz 0,0 s ... 10,0 s, Auto, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care pornește fluxul de
gaz de protecție înainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigură faptul că
metalul nu ia contact cu aerul la începutul
sudării. Valoarea Oră este preconfigurată
de utilizator. Utilizată pentru toate
metalele, însă în special pentru oțel
inoxidabil, aluminiu și titan.

Creștere curent OPRIT/0,1 s ... 5,0 s, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = 0,0 s)

Funcție de sudare care determină durata
în care curentul de sudare crește treptat
până la nivelul de curent de sudare dorit la
începutul sudării. Valoarea pentru durata
de creștere a curentului este
preconfigurată de utilizator. Valoarea zero
înseamnă că funcția este oprită.

Timp punct 0,0 s … 10,0 s, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = 2,0 s)

Sudare în puncte: Funcție de sudare TIG
care produce, în mod automat, o sudare
cu o durată de timp predefinită. Parametrii
sunt preconfigurați de utilizator. Această
funcție se utilizează pentru atașarea a
două bucăți de materiale cu puncte de
heftuire, de exemplu îmbinarea tablelor
subțiri cu o cantitate de căldură scăzută.

Reducere curent OPRIT/ 0,1 s ... 15,0 s (Valoarea implicită =
0,1 s)

Funcție de sudare care determină timpul
în care curentul de sudare scade treptat
până la nivelul de sfârșit al curentului.
Valoarea pentru durata de descreștere a
curentului este preconfigurată de
utilizator. Valoarea zero înseamnă că
funcția este oprită.

Post-gaz 0,1 s ... 30,0 s/AUTO, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care continuă fluxul de
gaz de protecție după stingerea arcului.
Acest lucru asigură faptul că sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul după
stingerea arcului, protejând atât sudura,
cât și electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. În special oțelul inoxidabil și
titanul necesită timpi mai lungi post gaz.

Parametri configurabili în sudarea MicroTack:

Parametru Valoare Descriere

Pre-gaz 0,0 s ... 10,0 s, Auto, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care pornește fluxul de
gaz de protecție înainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigură faptul că
metalul nu ia contact cu aerul la
începutul sudării. Valoarea Oră este
preconfigurată de utilizator. Utilizată
pentru toate metalele, însă în special
pentru oțel inoxidabil, aluminiu și titan.
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Parametru Valoare Descriere

Timp punct MicroTack 1 ms ... 200 ms, fiecare pas are 1 ms
(Valoarea implicită = 10 ms)

Sudare MicroTack: Funcție de sudare TIG
care optimizează caracteristicile sudării în
puncte. Folosită pentru heftuirea tablelor
subțiri sau a materialelor de grosimi
diferite. Permite crearea rapidă și simplă a
unor puncte de heftuire curate, cu o
cantitate minimă de căldură.

Timp pauză MicroTack 50 ms ... 500 ms, fiecare pas are 1 ms
(Valoarea implicită = 50 ms)

Aceasta nu este vizibilă în setări dacă
numărul de impulsuri MicroTack este
doar 1.

Număr de puncte MicroTack 1 ... 5/număr nelimitat, fiecare pas are 1
(Valoarea implicită = 1)

Dacă se folosește TIG în varianta Lift,
atunci graficul MicroTack arată doar 1
punct, iar parametrul cu numărul de
puncte nu este vizibil.

Post-gaz 0,1 s ... 30,0 s/AUTO, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicită = Auto)

Funcție de sudare care continuă fluxul de
gaz de protecție după stingerea arcului.
Acest lucru asigură faptul că sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul după
stingerea arcului, protejând atât sudura,
cât și electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. În special oțelul inoxidabil și
titanul necesită timpi mai lungi post gaz.

3.3.5 Vizualizarea Impuls
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Pentru a configura parametrii:

1. Accesați vizualizarea Impuls.

2. Rotiți butonul de control (1) pentru a comuta între parametri.

3. Selectați din meniu un parametru de configurat, apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

4. Configurați parametrul rotind butonul de control (1).

5. Închideți setarea parametrului apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

Parametri configurabili:

Parametru Valoare Descriere

Mod impuls Oprit/Auto/Manual/Dublu Când este selectată opțiunea Oprit,
setările pentru impuls nu sunt vizibile.
Când este selectată opțiunea Auto,
setările pentru impuls sunt vizibile, dar nu
pot fi ajustate. Când este selectată
opțiunea Manual, setările pentru impuls
sunt vizibile și pot fi ajustate.

Curent mediu Min = Limită min. curent, Max = Specific
fiecărui aparat

Aceste valori depind și de alți parametri ai
impulsului. Limita maximă pentru
curentul mediu depinde și de
specificațiile fiecărui aparat în parte.

Frecvență impulsuri 0,2 Hz ... 300 Hz, fiecare pas are 1 Hz
(Valoarea implicită = 1,0 Hz)

Stabilește câte cicluri de impulsuri sunt
create pe secundă (Hz). Când se utilizează
modul CA, frecvența maximă a
impulsurilor este de 20 Hz.

Raport impuls 10 % ... 70%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 40%)

Stabilește cât timp, din întreaga durată a
ciclului de impulsuri, este petrecut cu
curentul de impuls.

Curent de bază impuls 10 % ... 70%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 20%)

Nivelul de curent mai scăzut din ciclul de
impulsuri. La sudarea TIG, sarcina
principală a acestei funcții este aceea de
a răci baia de sudură și de a menține
arcul electric.

Curent impuls 10 A ... 300 A, fiecare pas are 1 A Aceste valori depind și de alți parametri ai
impulsului. Curentul maxim al
impulsurilor este limitat și de specificațiile
fiecărui aparat în parte.

Când configurați valoarea unuia dintre parametrii pentru impuls, acest lucru afectează și alte valori.
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3.3.6 Vizualizarea Mod curent
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Pentru a configura parametrii:

1. Accesați vizualizarea Mod curent.

2. Rotiți butonul de control (1) pentru a comuta între parametri.

3. Selectați un parametru de configurat, apăsând butonul de control (1).

4. Configurați parametrul rotind butonul de control (1).

5. Închideți setarea parametrului apăsând butonul de control (1).

Parametri configurabili:

Parametru Valoare Descriere

Mod curent CC-/CC+/CA/MIX TIG CC: Proces de sudare TIG cu curent
continuu, unde polaritatea electrodului
este fie pozitivă, fie negativă pe tot
parcursul procesului de sudare. Polaritatea
negativă (CC-) permite o penetrare
puternică, iar polaritatea pozitivă (CC+) se
utilizează doar în aplicații speciale.
TIG CA: Proces de sudare TIG cu curent
alternativ, unde polaritatea electrodului
alternează rapid de la pozitivă la negativă.
Se folosește mai ales în sudarea
aluminiului.
TIG MIX: Funcție pentru sudarea TIG, unde
procesele TIG CA și TIG CC alternează într-
un mod predefinit. Parametrii sunt
preconfigurați de utilizator în funcție de
aplicația de sudare. Folosită mai ales
pentru optimizarea sudării materialelor
din aluminiu cu grosimi diferite.

Forma de undă CA Sinusoidală/Optima/Pătrată (Valoarea
implicită: Optima)

Funcție pentru schimbarea formei undei
de curent alternativ în sudarea TIG cu CA.
Sunt disponibile trei opțiuni: Sinusoidală,
Pătrată, Optima. Forma undei afectează
forma „solzului de pește” de sudură,
gradul de penetrare al sudării și zgomotul
procesului de sudare. Selectați opțiunea
care se potrivește aplicației.

Frecvență CA 30 Hz ... 250 Hz (Valoarea implicită = 60
Hz)

Funcție pentru schimbarea frecvenței
curentului alternativ în sudarea TIG cu CA.
Această setare ajustează numărul de
cicluri pe secundă. Se utilizează pentru a
schimba frecvența curentului de sudare
astfel încât să corespundă cât mai bine cu
preferința și aplicația sudorului.

Echilibrare CA+/CA- Min/Max = -60% ... 0% (Valoarea implicită
= -25%)

Funcție pentru ajustarea ciclului de curent
pozitiv și a celui de curent negativ în
sudarea TIG cu CA. Un procentaj scăzut
înseamnă că, în medie, curentul de sudare
este mai mult în partea negativă, iar un
procentaj pozitiv înseamnă că, în medie,
curentul de sudare este mai mult în partea
pozitivă.
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Parametru Valoare Descriere

Raport CA TIG MIX (timp) Min/Max = 10% ... 90%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicită= 50%)

TIG MIX: Funcție pentru sudarea TIG, unde
procesele TIG CA și TIG CC alternează într-
un mod predefinit. Parametrii sunt
preconfigurați de utilizator în funcție de
aplicația de sudare. Folosită mai ales
pentru optimizarea sudării materialelor
din aluminiu cu grosimi diferite.

Timp ciclu TIG MIX Min/Max = 0,1 s ... 1,0 s, fiecare pas are 0,1
s (Valoarea implicită = 0,6 s)

Nivel CC TIG MIX Min/Max = 50% ... 150%, fiecare pas are
1% (Valoarea implicită= 100%)

3.3.7 Vizualizarea Setări

Pentru a ajusta setările:

1. Accesați vizualizarea Setări.

2. Rotiți butonul de control (1) pentru a comuta între grupurile de setări și parametri.

3. Selectați un parametru de configurat sau de modificat apăsând butonul de acționare de pe butonul control (1).

4. Ajustați sau modificați setarea rotind butonul de control (1).

5. Închideți setarea parametrului apăsând butonul de acționare de pe butonul de control (1).

Unele dintre setări sunt specifice, de exemplu, modului de curent și procesului de sudare și sunt sau nu vizibile în
meniul de setări în funcție de acest lucru.
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Setări de sudare comune:

Parametru Valoare Notă

Proces de sudare TIG/MMA (Valoarea implicită = TIG) Când selectați un proces de sudare, se
trece automat la ultimul canal activ
pentru procesul selectat.

Limită min. curent TIG: 2 A/MMA: 8 A, fiecare pas are 1 A *

Limită max. curent TIG: valoarea nominală a sursei de
alimentare/MMA: curentul maxim al
sursei de alimentare pentru MMA, fiecare
pas are 1 A *

Modul Telecomandă OPRIT/Telecomandă/Pistolet (Valoarea
implicită = OPRIT)

Când este selectată o telecomandă sau o
telecomandă de pistolet, este dezactivată
ajustarea curentului de sudare din panoul
de control.

Telecomandă min. Min. =„Limită min. curent”, Max. = „Limită
max. curent”

Telecomandă max. Min. =„Limită min. curent”, Max. = „Limită
max. curent”

Control canale cu telecomanda cu
buton

OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Telecomandă wireless Când este selectată asocierea, aceasta
pornește automat

Noile informații de asociere le înlocuiesc
pe cele vechi.
Starea de asociere este afișată ca valoare
în setări.

Setări TIG:

Parametru Valoare Notă

Limită min. echilibrare -99 ... 0, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicită = -60)

Limită max. echilibrare 0 ... +20, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicită = 0)

Curent pentru TIG în varianta Lift 5 A ... 40 A/Auto, fiecare pas are 1 A
(Valoarea implicită = Auto = 10 A)

Curent de contact la începutul aprinderii
pentru sudarea TIG în varianta Lift.

Forță scânteie HF 50 % ... 110%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 100%)

Ajustează tensiunea scânteii de înaltă
frecvență (HF) folosite la aprindere.

Curent aprindere pozitiv 30 % ... 150%/Auto, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicită = Auto)

Ajustează nivelul de curent al secvenței
de aprindere cu curent pozitiv. Doar
pentru sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Timp aprindere curent pozitiv 0 ms ... 50 ms/Auto, fiecare pas are 10 ms
(Valoarea implicită = Auto)

Ajustează lungimea secvenței de
aprindere cu curent pozitiv. Doar pentru
sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Curent aprindere negativ (CA/CC): 100 % ... 300%/Auto, fiecare pas
are 1% (Valoarea implicită = Auto)

Ajustează nivelul de curent al secvenței
de aprindere cu curent negativ (TIG).

Curent aprindere (CC): 100 % ... 300%/Auto, fiecare pas are
1% (Valoarea implicită = Auto)

Timp aprindere curent negativ (CA/CC): 0 ms ... 950 ms/Auto, fiecare pas
are 10 ms (Valoarea implicită = Auto)

Ajustează lungimea secvenței de
aprindere cu curent negativ (TIG).
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Parametru Valoare Notă

Timp aprindere (CC): 0 ms ... 950 ms/Auto, fiecare pas are
10 ms (Valoarea implicită = Auto)

Creștere treptată curent OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Aceasta este o funcție care creează
automat o creștere treptată a curentului,
pentru a împiedica uzura electrodului din
cauza creșterilor bruște de curent, când
se folosește curent de sudare ridicat.
Această funcție are efect doar atunci
când curentul de sudare este de 100 A
sau mai mare.

Nivel de pornire 5 % ... 40%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 10%)

Punctul de curent de sudare de la care
începe creșterea curentului.

Nivel de oprire a reducerii curentului 5 % ... 40%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 10%)

Punctul de curent de sudare de la care se
încheie reducerea curentului.

Oprire a reducerii curentului 2T OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Aceasta este o funcție care permite
utilizatorului să oprească reducerea
treptată a curentului, apăsând rapid pe
comutatorul de pe pistolet.

Reducere curent non-liniară 0 % ... 50%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 0%)

Stabilește un punct până la care curentul
coboară cât se poate de repede, iar apoi
se începe descreșterea normală a
curentului.

Blocare curent OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Curentul de sudare poate fi blocat la un
anumit nivel în timpul descreșterii
curentului, apăsând butonul pistoletului.

Anti-blocare TIG OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

O funcție care scade semnificativ
curentul de sudare, în mod automat,
când electrodul atinge piesa de lucru. Se
poate utiliza, de exemplu, pentru a evita
diluarea nedorită din electrod în metalul
sudat.

Curent la alternanță fază CA 5 A ... 20 A/Auto Schimbă punctul curentului de sudare de
la care începe trecerea prin punctul zero
al undei. Afectează doar TIG cu CA.

Setări MMA:

Parametru Valoare Notă

Curentul de sudare Min./Max. = Limite pentru curentul
normal de sudare

Pornire la cald -10 ... +10, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicită = 0)

Funcție de sudare care folosește un
curent de sudare mai mare la începutul
sudării. După perioada de pornire la cald,
curentul scade la nivelul normal de
curent de sudare. Valorile pentru nivelul
curentului pentru pornirea la cald și
pentru durata acestuia sunt
preconfigurate manual. Acest lucru
facilitează pornirea sudurii, mai ales cu
materialele din aluminiu.
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Parametru Valoare Notă

Forță arc -10 ... +10, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicită = 0)

Ajustează dinamica de scrurtcircuitare
(rugozitatea) la sudarea MMA, prin
schimbarea, de exemplu, a nivelurilor de
curent.

Anti-blocare MMA OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

O funcție care scade semnificativ
curentul de sudare, în mod automat,
când electrodul atinge piesa de lucru. Se
poate utiliza pentru a evita ca electrodul
MMA să devină prea fierbinte când este
în contact cu piesa de lucru.

Mod VRD OPRIT/PORNIT (Valoarea implicită=
OPRIT)

Această setare poate fi blocată astfel
încât utilizatorul să nu o poată modifica.
La modelele de echipamente în care
modul VRD este blocat definitiv pe Pornit
(de ex., modelul din AU), opțiunea VRD
rămâne vizibilă în setări, dar nu poate fi
modificată.

Setări de sistem:

Parametru Valoare Notă

Testare gaz Timp testare gaz: 0 s ... 60 s, fiecare pas
are 1 s (Valoarea implicită = 20 s)

Când se activează, pornește testarea
gazului cu durata implicită. Durata se
poate schimba rotind butonul de control.
Testarea gazului poate fi oprită apăsând
din nou butonul de control.

Răcitor de apă OPRIT/Auto/PORNIT (Valoarea implicită =
Auto)

Ceas pentru debit lichid de răcire OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT)

Luminozitate 10 % ... 100%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicită = 100%)

Ora datelor de sudare 1 s ... 10 s, fiecare pas are 1 s (Valoarea
implicită = 5 s)

Afișare Weld Assist (Asistare la sudare) OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT) O utilitate-expert pentru selectarea
simplă a parametrilor de sudare. Utilitatea
îi oferă utilizatorului instrucțiuni pas cu
pas pentru selectarea parametrilor
necesari, prezentând selecțiile într-un
mod ușor de înțeles pentru un utilizator
non-tehnic. pas pentru selectarea
parametrilor necesari, prezentând
selecțiile într-un mod ușor de înțeles
pentru un utilizator non-tehnic.

Economizor de ecran Valoarea implicită = Sigla Kemppi Se poate utiliza și altă imagine pentru
economizorul de ecran. Pentru mai multe
informații, consultați "Economizor de
ecran" la pagina62.

Durată economizor de ecran OPRIT/1 min ... 120 min, fiecare pas are 1
min (Valoarea implicită = 5 min)

Data Setarea datei (ZZ/LL/AAAA)
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Parametru Valoare Notă

Oră (24h) Setarea orei (HH:MM)

Limbă Setarea pentru limbă

Restabilire setări din fabrică... Anulare/Pornire (Valoarea implicită =
Anulare)

Intrarea din meniul setări care activează
restabilirea la setările din fabrică, pentru a
readuce dispozitivul la setările din fabrică.
După ce setările au fost restabilite la cele
din fabrică, sursa de alimentare trebuie
repornită manual.

* Intervalul de curent configurabil de către sudor în sudarea TIG:

• 2 A ... 130 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235, mod pentru alimentare limitată)
• 2 A ... 235 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235)
• 2 A ... 305 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 325, 335)
• 2 A ... 405 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 425)
• Valoarea implicită = Puterea nominală a sursei de alimentare.

* Intervalul de curent configurabil de către sudor în sudarea MMA:

• 8 A ... 85 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235, mod pentru alimentare limitată)
• 8 A ... 185 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 235)
• 8 A ... 255 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 325, 335)
• 8 A ... 355 A, fiecare pas are 1 A (MasterTig 425)
• Valoarea implicită = Curentul MMA maxim furnizat de sursa de alimentare.

3.3.8 Vizualizarea Info

În vizualizarea Info puteți vedea informații despre utilizarea echipamentului, precum și, de exemplu, versiunea de
software.

Ce este inclus în vizualizarea Info:
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• Contoare privind utilizarea
• Starea de eroare și jurnalul de erori
• Ultimele sudări
• Tipul și modelul sursei de alimentare
• Versiunea software a sursei de alimentare și cea a panoului de control.
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3.3.9 Economizor de ecran

Imaginea economizorului de ecran, afișată la pornire și atunci când panoul de control a fost inactiv o perioadă de timp
predefinită, se poate modifica folosind instrumentul pentru economizorul de ecran, de la adresa kemp.cc/screensaver.
Pentru a efectua această modificare, este necesar fișierul cu imaginea pe care doriți să o utilizați, precum și un stick de
memorie USB.

Scule:

• Șurubelniță cu cap Torx (T20).

1. Dintr-un browser web, accesați kemp.cc/screensaver.

2. Urmând instrucțiunile de pe ecran, încărcați, editați și descărcați noua imagine pentru economizorul de ecran pe un
stick de memorie USB.

3. Demontați panoul de control de la sursa de alimentare:

>> Deșurubați șurubul de sus și capacul panoului.
>> Trageți ușor de partea de sus a panoului mai întâi, iar apoi trageți și restul panoului.

Nu deconectați cablul panoului de control. Sursa de alimentare și panoul de control trebuie să fie pornite.

4. Conectați stickul de memorie USB la conectorul USB din partea din spate a panoului de control. Panoul de control
detectează automat stickul de memorie USB și afișează lista cu imaginile disponibile.

Conectați și deconectați întotdeauna dispozitivul USB în unghi drept, pentru a evita suprasolicitarea mecanică a
conectorului USB.
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5. Urmând instrucțiunile de pe ecran și cu ajutorul comenzilor de pe panoul de control, selectați imaginea de pe
stickul de memorie USB pe care doriți să o utilizați drept economizor de ecran.

6. Îndepărtați stickul de memorie USB și montați la loc panoul de control. Consultați "Montarea panoului de control" la
pagina9 pentru informații suplimentare.

Pentru a șterge din memoria panoului de control o imagine personalizată folosită drept economizor de ecran sau
pentru a folosi sigla Kemppi, accesați "Vizualizarea Setări" la pagina56.
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3.4 Utilizarea unității de răcire

1. Asigurați-vă că în rezervor există lichid de răcire și că torța de sudură este conectată.

2. Apăsați și țineți puțin apăsat butonul pentru circularea lichidului de răcire, de pe partea frontală a unității de răcire.
Acest lucru activează motorul pompei, care pompează lichidul de răcire către furtunuri și către torța de sudură.

3. Supravegheați sistemul de răcire pe durata procesului de circulare a lichidului de răcire.

Circularea lichidului de răcire poate fi oprită oricând, apăsând din nou butonul pentru circularea lichidului de răcire.
Dacă sistemul nu se umple într-un minut după ce ați eliberat butonul, umplerea automată se oprește.
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3.5 Telecomandă

Pentru instalarea telecomenzii, consultați "Instalarea telecomenzii" la pagina19.

Telecomandă de mână:

Pentru a ajusta curentul de sudare, rotiți butonul de pe telecomandă.

Recomandare: Telecomanda este dotată cu un clips util pentru a putea fi agățată de curea.

Telecomanda pentru pedala de picior:

Pentru a ajusta curentul de sudare, apăsați pedala.

Recomandare: Pentru a modifica poziția pe podea a pedalei de picior, folosiți mânerul pedalei.
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4. ÎNTREȚINERE

Atunci când luați în considerare și planificați întreținerea periodică, țineți cont de frecvența de utilizare a sistemului de
sudare și a echipamentului de lucru.

Utilizarea corectă și întreținerea periodică a aparatului de sudură vă ajută să evitați întreruperile inutile ale activității și
defectarea echipamentului.

Deconectați sursa de alimentare de la rețea înainte de a manipula cablurile electrice.

Dacă echipamentul de sudură rămâne neutilizat pentru o perioadă lungă de timp, deconectați-l de la priză.

Nu folosiți fișa sursei de alimentare ca întrerupător de pornire/oprire.

Verificați întotdeauna înainte de utilizare cablul de interconectare, furtunul pentru gazul protector, cablul de masă și
cleștele de masă, precum și cablul de alimentare, pentru a vă asigura că sunt funcționale. Asigurați-vă că ați fixat
corect conectorii. Conectorii slăbiți pot afecta performanța de sudare și se pot deteriora din această cauză.

Întreținere zilnică

Întreținerea sursei de alimentare

Urmați aceste proceduri de întreținere pentru a asigura funcționarea corectă a sistemului de sudare:

• Verificați dacă toate capacele și componentele sunt intacte.
• Verificați toate cablurile și conectorii. Nu le folosiți dacă sunt deteriorate.

Pentru reparații, contactați Kemppi la www.kemppi.com sau furnizorul dvs.

Întreținere periodică

Lucrările electrice pot fi efectuate doar de către un electrician autorizat.

Doar personalul de service calificat poate efectua întreținerea periodică.

Înainte de îndepărtarea capacului, deconectați sursa de alimentare de la priză și așteptați aproximativ 2 minute
înainte să descărcați condensatorul.

Verificați conectorii electrici ai unității cel puțin o dată la șase luni. Curățați componentele oxidate și strângeți conectorii
slăbiți.

Utilizați un cuplu de tensiune corect atunci când strângeți componentele slăbite.

Curățați de praf și murdărie componentele externe ale unității, de exemplu cu o perie moale și cu un aspirator. De
asemenea, curățați grătarul de ventilare din spatele unității. Nu utilizați aer comprimat, deoarece există riscul ca
murdăria să se adune și mai strâns în spațiile profilelor de răcire.

Nu utilizați dispozitive de curățare cu presiune.
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Ateliere de service

Atelierele de service Kemppi efectuează întreținerea sistemelor de sudare în conformitate cu contractul de service
Kemppi.

Principalele aspecte ale procedurii de întreținere din atelierele de service sunt:

• Curățarea aparatului
• Întreținerea sculelor de sudare
• Verificarea conectorilor și a comutatoarelor
• Verificarea tuturor conexiunilor electrice
• Verificarea cablului și a fișei sursei de alimentare
• Repararea părților defecte și înlocuirea componentelor defecte
• Test de întreținere
• Testarea și calibrarea valorilor de operare și de performanță, atunci când este necesar.

Găsiți cel mai apropiat atelier de service pe site-ul web Kemppi.
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4.1 Eliminarea

Nu eliminați echipamentele electrice împreună cu deșeurile obișnuite!

În conformitate cu Directiva DEEE 2012/19/UE privind deșeurile de echipamente electrice și electronice și Directiva
Europeană 2011/65/UE privind restricționarea utilizării anumitor substanțe periculoase în echipamentele electrice și
electronice și implementarea acestora în conformitate cu legislația națională, echipamentele electrice care au ajuns la
sfârșitul duratei de viață trebuie colectate separat și duse la o unitate de reciclare responsabilă cu protejarea mediului
înconjurător. Deținătorul echipamentului este obligat să livreze unitățile nefuncționale către un centru de colectare
regional, conform instrucțiunilor autorităților locale sau ale reprezentantului Kemppi. Prin respectarea acestor Directive
Europene, veți contribui la protejarea mediului și a sănătății oamenilor.
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5. DEPANARE

Problemele enumerate și cauzele posibile nu sunt definitive, dar sugerează unele situații tipice care pot apărea în
timpul utilizării normale a sistemului de sudare. Pentru informații și asistență suplimentară, contactați cel mai
apropiat atelier de service Kemppi.

Dacă primiți un cod de eroare, consultați și "Coduri de eroare" la pagina71.

Informații generale:

Sistemul de sudare nu pornește

• Verificați cablul de alimentare pentru a vedea dacă este conectat corect.
• Verificați dacă întrerupătorul de rețea al sursei de alimentare este ON (PORNIT).
• Verificați dacă rețeaua de alimentare cu energie este funcțională.
• Verificați siguranța fuzibilă de rețea și/sau întrerupătorul.
• Verificați dacă este conectat cablul de masă.

Sistemul de sudare nu mai funcționează

• Este posibil ca pistoletul să se fi supraîncălzit. Așteptați să se răcească.
• Verificați dacă vreunul dintre cabluri este slăbit.
• Este posibil ca sursa de alimentare să se fi supraîncălzit. Așteptați să se răcească și verificați dacă ventilatoarele de

răcire funcționează corect și ca fluxul de aer să nu fie obstrucționat.

Pistoletul de sudură:

Pistoletul se supraîncălzește

• Verificați dacă este bine conectat corpul pistoletului.
• Verificați dacă parametrii de sudare sunt în intervalul potrivit pentru pistoletul de sudare. Dacă diferite componente

ale pistoletului au limite separate pentru curentul maxim, atunci curentul maxim care se poate folosi este cel mai
mic dintre toți acești parametri.

• Verificați dacă circulația lichidului de răcire funcționează corect (a se vedea LED-ul de avertisment pentru circulația
lichidului de răcire, de pe sursa de alimentare).

• Măsurați viteza de circulare a lichidului de răcire: scoateți furtunul de ieșire al lichidului din unitatea de răcire în
timp ce sursa de alimentare este pornită și lăsați lichidul de răcire să curgă într-un recipient de măsurare. Viteza de
circulație trebuie să fie de cel puțin 0,5 l/min.

• Asigurați-vă că folosiți consumabile și piese de schimb originale Kemppi. Piesele de schimb din materiale
necorespunzătoare pot și ele să ducă la supraîncălzire.

• Verificați dacă toți conectorii sunt curați, nedeteriorați și fixați strâns.

Calitatea sudurii:

Sudură cu impurități și/sau calitate slabă a sudurii

• Verificați dacă nu s-a epuizat gazul protector.
• Verificați dacă nu este obstrucționat debitul de gaz protector.
• Verificați dacă tipul de gaz este corect pentru aplicație.
• Verificați polaritatea pistoletului/electrodului.
• Verificați dacă procedura de sudare este corectă pentru aplicația respectivă.
• Verificați dacă materialul de adaos are tipul/diametrul corect pentru acea aplicație și dacă este curat
• Verificați dacă electrodul are dimensiunea/tipul corect și dacă are forma corectă pentru acea aplicație
• Verificați dacă materialul de bază este curat
• Verificați dacă tipul rostului de sudură este corect pentru acea aplicație.

Tip: Pentru a verifica setările de sudură corecte, puteți utiliza și Weld Assist (Asistare la sudare).
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Performanță de sudare variabilă

• Verificați dacă pistoletul de sudură este intact fizic și dacă duza nu este obstrucționată.
• Asigurați-vă că pistoletul de sudură nu se supraîncălzește.
• Verificați dacă cleștele de masă este atașat corect pe o suprafață curată a piesei de lucru.
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5.1 Coduri de eroare

Cod de
eroare

Descrierea erorii Cauza posibilă Acțiune propusă

1 Sursă de
alimentare
necalibrată

Calibrarea sursei de alimentare a fost
pierdută.

Reporniți sursa de alimentare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi. Notă: Când apare această
eroare, funcționarea echipamentului este limitată.

2 Tensiune de
rețea prea mică

Tensiunea din rețeaua de alimentare
este prea mică.

Reporniți sursa de alimentare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi.

3 Tensiune de
rețea prea mare

Tensiunea din rețeaua de alimentare
este prea mare.

Reporniți sursa de alimentare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi.

4 Sursa de
alimentare este
supraîncălzită

Sesiune de sudare prea lungă cu
putere mare.

Nu opriți aparatul, lăsați ventilatoarele să îl răcească.
Dacă ventilatoarele nu funcționează, contactați service-
ul Kemppi.

17 Lipsește o fază
din rețeaua de
alimentare

Una sau mai multe faze lipsesc din
rețeaua de alimentare.

Verificați cablul de alimentare și conectorii acestuia.
Verificați tensiunea rețelei de alimentare.

20 Defecțiune de
răcire a sursei de
alimentare

Capacitatea de răcire este redusă în
sursa de alimentare.

Curățați filtrele și îndepărtați orice murdărie din canalul
de răcire. Verificați dacă ventilatoarele de răcire
funcționează. Dacă nu funcționează, contactați service-
ul Kemppi.

24 Lichidul de răcire
s-a supraîncălzit

Sesiune de sudare prea lungă cu
putere mare sau temperatură
ambientală ridicată.

Nu opriți răcitorul. Lăsați lichidul să circule până când
ventilatoarele îl răcesc. Dacă ventilatoarele nu
funcționează, contactați service-ul Kemppi.

26 Lichidul de răcire
nu circulă

Lipsește lichidul de răcire sau este
blocată circulația lichidului.

Verificați nivelul lichidului din răcitor. Verificați dacă
există blocaje în furtunuri și racorduri.

27 Răcitorul nu este
detectat

Răcirea este activată în meniul de
setări, dar răcitorul nu este conectat la
sursa de alimentare sau cablarea este
defectă.

Verificați conexiunile răcitorului. Asigurați-vă că răcirea
este oprită în meniul de setări, dacă răcitorul nu este în
uz.

34 Sarcină de
sudare
necunoscută

Sarcină necunoscută conectată la
conectorii DIX.

Îndepărtați orice sarcină rezistivă conectată la
echipamentul de sudură și reporniți sursa de alimentare.

35 Curent de rețea
prea mare

Curentul de la sursă este prea mare. Reduceți puterea de sudare.

36 Tensiune prea
mică în circuitul
CC

Tensiunea în circuitul CC este prea
mică.

Verificați tensiunea rețelei și/sau cablul de alimentare.

37 Supratensiune în
circuitul CC

Tensiunea în circuitul CC este prea
mare.

Verificați tensiunea de rețea.

38 Tensiunea de
rețea este prea
mare sau prea
mică

Tensiunea de rețea este prea mare sau
prea mică.

Verificați tensiunea rețelei și/sau cablul de alimentare.

40 Eroare VRD Tensiunea circuitului deschis
depășește limita VRD.

Reporniți sursa de alimentare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi.

80 Este necesară
răcirea torței

Torța răcită cu apă este conectată, dar
răcitorul este oprit.

Porniți răcitorul din meniul de setări sau înlocuiți torța cu
un model cu răcire cu aer.
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Cod de
eroare

Descrierea erorii Cauza posibilă Acțiune propusă

81 Datele
programului de
sudare lipsesc

Datele programului de sudare s-au
pierdut.

Reporniți sursa de alimentare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi.

244 Eroare memorie
internă

Inițializarea a eșuat. Reporniți sistemul de sudare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi.

250 Eroare memorie
internă

Comunicarea cu memoria a eșuat. Reporniți sistemul de sudare. Dacă problema persistă,
contactați service-ul Kemppi.
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6. DATE TEHNICE

"Sursă de alimentare MasterTig 235ACDC" pe pagina următoare

"Sursă de alimentare MasterTig 325DC" la pagina76

"Sursă de alimentare MasterTig 335ACDC" la pagina78

"Sursă de alimentare MasterTig 425DC" la pagina80

"Unitate de răcire MasterTig Cooler M" la pagina82

Pentru codurile de comandare, consultați "Coduri de comandare" la pagina93.
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6.1 Sursă de alimentare MasterTig 235ACDC

MASTERTIG 235ACDC GM
235ACDC GM
(VRD blocat pe Pornit)

Caracteristică Descriere Valoare

Cablu de alimentare de la rețea 1~, 2,5 mm2 1~, 2,5 mm2

Tensiunea de racordare la rețea 1~ 50/60 Hz 110/220...240 V ±10% 110/240 V ±10%

Curent de alimentare maxim 27 A 25 A

Curent de alimentare efectiv 16 A 15 A

Siguranță fuzibilă 16 A 15 A

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) MMA 50 V 23 V (VRD blocat pe
Pornit)

Tensiune la funcționarea în gol (U0) MMA/TIG 91 V 91 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur VRD) MMA 23 V 23 V

Tensiune în circuit deschis (medie) MMA 50 V 23 V (VRD blocat pe
Pornit)

Putere nominală maximă la ieșire, la 40 °C
(240 V)
(Ciclul de funcționare și procesul sunt
specificate în coloana următoare)

40% TIG 230 A/19,2 V 230 A/19,2 V

60% TIG 200 A/18 V 200 A/18 V

100% TIG 170 A/16,8 V 170 A/16,8 V

37% MMA 180 A/27,2 V 180 A/27,2 V

60% MMA 150 A/26 V 150 A/26 V

100% MMA 120 A/24,8 V 120 A/24,8 V

Putere nominală maximă la ieșire, la 40 °C
(110 V)
(Ciclul de funcționare și procesul sunt
specificate în coloana următoare)

40% TIG 130 A/15,2 V 130 A/15,2 V

60% TIG 120 A/14,8 V 110 A/14,4 V

100% TIG 90 A/13,6 V 90 A/13,6 V

40% MMA 85 A/23,4 V 85 A/23,4 V

60% MMA 75 A/23,0 V 75 A/23,0 V

100% MMA 55 A/22,2 V 55 A/22,2 V

Interval curent de ieșire (240 V) TIG 3 A/1 V ... 230 A/31 V 3 A/1 V ... 230 A/31 V

MMA 10 A/10 V ... 180 A/40 V 10 A/10 V ... 180 A/40 V

Interval curent de ieșire (110 V) TIG 3 A/1 V ... 130 A/24 V 3 A/1 V ... 130 A/24 V

MMA 10 A/1 V ... 85 A/35 V 10 A/1 V ... 85 A/35 V

Factor de putere, λ 230 V, MMA 180
A/27,2 V

0.99 0.99

Eficiență, ƞ 230 V, MMA 120
A/24,8 V

84 % 84 %

Putere în stare de inactivitate TIG 20 W 20 W

Interval temperatură de operare -20...+40 °C -20...+40 °C

Interval temperatură de depozitare -20...+60 °C -20...+60 °C

Clasa EMC A A

Grad de protecție IP23S IP23S
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MASTERTIG 235ACDC GM
235ACDC GM
(VRD blocat pe Pornit)

Caracteristică Descriere Valoare

Dimensiuni externe LxAxÎ 544 x 205 x 443 mm 544 x 205 x 443 mm

Greutate fără accesorii 19,1 kg 19,1 kg

Semnal Arc pornit pentru releu 24 V/50 mA 24 V/50 mA

Tensiune de alimentare pentru unitatea de
răcire

Ucu 220...240 V (răcitorul nu se
poate folosi la 110 V)

240 V (răcitorul nu se
poate folosi la 110 V)

Putere recomandată pentru generator
(min.)

Sgen 8 kVA 8 kVA

Tip de comunicare wireless:
- Panouri de control MTP23X, MTP33X,
MTP35X (1

- Telecomenzi HR45, FR45 (1

Frecvența și puterea
transmițătorului

2400-2483.5 MHz, 10 dBm 2400-2483.5 MHz, 10
dBm

Tip de comunicare prin cablu Telecomandă Analogică Analogică

CAN-Bus Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus

Tensiune de amorsare a arcului electric 5...11 kV 5...11 kV

Diametre electrozi baghetă ø mm 1,6...5,0 mm 1,6...5,0 mm

Tip de conexiune cablu de sudură TIG R1/4 R1/4

Standarde IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
GB 15579.1

IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006
GB 15579.1

1) NO: Aceste dispozitive nu pot fi utilizate pe o rază de 20 km de centrul orașului Ny-Ålesund din Svalbard,
Norvegia. Această restricție se aplică oricărei operațiuni de transmițător în banda de 2-32 GHz.
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6.2 Sursă de alimentare MasterTig 325DC

MASTERTIG 325DC 325DC G 325DC GM

Caracteristică Descriere Valoare

Cablu de alimentare de la rețea 3~, 2,5 mm2 3~, 2,5 mm2 3~, 2,5 mm2

Tensiunea de racordare la rețea 3~ 50/60 Hz 380...460 V
±10%

380...460 V
±10%

220…230 V;
380...460 V ±10%

Curent de alimentare maxim 14…13 A 15...11 A 25 A; 15...11 A

Curent de alimentare efectiv 11…10 A 11...8 A 17 A; 11...8 A

Siguranță fuzibilă 16 A 16 A 20 A

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) MMA 50 V 50 V 50 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) AU (1 MMA 23 V 23 V 23 V

Tensiune la funcționarea în gol (U0) MMA/TIG 75...95 V 75...95 V 75...95 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur VRD) MMA 23 V 23 V 23 V

Tensiune în circuit deschis (medie) MMA 50 V 50 V 50 V

Putere nominală maximă la ieșire, la 40 °C
(Ciclul de funcționare și procesul sunt
specificate în coloana următoare)

40% TIG 300 A/22 V 300 A/22 V 300 A/22 V

60% TIG 230 A/19,2 V 230 A/19,2 V 230 A/19,2 V

100% TIG 190 A/17,6 V 190 A/17,6 V 190 A/17,6 V

40% MMA 250 A/30 V 250 A/30 V 250 A/30 V

60% MMA 230 A/29,2 V 230 A/29,2 V 230 A/29,2 V

100% MMA 190 A/27,6 V 190 A/27,6 V 190 A/27,6 V

Interval curent de ieșire TIG 3 A/1 V ... 300
A/38 V

3 A/1 V ... 300
A/38 V

3 A/1 V ... 300 A/27
V (la 220 V)

MMA 10 A/10 V ...
250 A/39 V

10 A/10 V ...
250 A/39 V

10 A/10 V ... 250
A/32 V (la 220 V)

Factor de putere, λ 400 V, MMA 250 A/30
V

0.93 0.90 0.85

Eficiență, ƞ 400 V, MMA 190
A/27,6 V

89 % 89 % 88 %

Putere în stare de inactivitate TIG 20 W 20 W 20 W

Interval temperatură de operare -20...+40 °C -20...+40 °C -20...+40 °C

Interval temperatură de depozitare -20...+60 °C -20...+60 °C -20...+60 °C

Clasa EMC A A A

Min. putere de scurtcircuit a rețelei de
energie electrică

Ssc 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA

Grad de protecție IP23S IP23S IP23S

Dimensiuni externe LxAxÎ 544 x 205 x 443
mm

544 x 205 x 443
mm

544 x 205 x 443
mm

Greutate fără accesorii 21,0 kg 21,5 kg 21,5 kg

Semnal Arc pornit pentru releu 24 V/50 mA 24 V/50 mA 24 V/50 mA
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MASTERTIG 325DC 325DC G 325DC GM

Caracteristică Descriere Valoare

Tensiune de alimentare pentru unitatea de
răcire

Ucu 380...460 V 380...460 V 220...460 V

Putere recomandată pentru generator
(min.)

Sgen 20 kVA 20 kVA 20 kVA

Tip de comunicare wireless:
- Panouri de control MTP23X, MTP33X,
MTP35X (2

- Telecomenzi HR45, FR45 (2

Frecvența și puterea
transmițătorului

2400-2483.5
MHz, 10 dBm

2400-2483.5
MHz, 10 dBm

2400-2483.5 MHz,
10 dBm

Tip de comunicare prin cablu Telecomandă Analogică Analogică Analogică

CAN-Bus Kemppi
Remote-Bus

Kemppi
Remote-Bus

Kemppi Remote-
Bus

Tensiune de amorsare a arcului electric 5...11 kV 5...11 kV 5...11 kV

Diametre electrozi baghetă ø mm 1,6...6,0 mm 1,6...6,0 mm 1,6...6,0 mm

Tip de conexiune cablu de sudură TIG R1/4 R1/4 R1/4

Standarde IEC 60974-1,-3,-
10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-
2006 (3

GB 15579.1

IEC 60974-1,-3,-
10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-
2006 (3

GB 15579.1

IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006 (3

GB 15579.1

1) La modelele de surse de alimentare AU cu funcția VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) blocată pe modul Pornit, se
aplică doar această valoare.

2) NO: Aceste dispozitive nu pot fi utilizate pe o rază de 20 km de centrul orașului Ny-Ålesund din Svalbard,
Norvegia. Această restricție se aplică oricărei operațiuni de transmițător în banda de 2-32 GHz.

3) Se aplică doar pentru versiunile modelelor de surse de alimentare care au funcția VRD (dispozitiv de reducere a
tensiunii) blocată pe modul Pornit.
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6.3 Sursă de alimentare MasterTig 335ACDC

MASTERTIG 335ACDC 335ACDC G 335ACDC GM

Caracteristică Descriere Valoare

Cablu de alimentare de la rețea 3~, 2,5 mm2 3~, 2,5 mm2 3~, 2,5 mm2

Tensiunea de racordare la rețea 3~ 50/60 Hz 380...460 V
±10%

380...460 V
±10%

220…230 V;
380...460 V ±10%

Curent de alimentare maxim 15…13 A 16...12 A 25 A; 16...12 A

Curent de alimentare efectiv 11…10 A 11...8 A 17 A; 11...8 A

Siguranță fuzibilă 16 A 16 A 20 A

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) MMA 50 V 50 V 50 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) AU (1 MMA 23 V 23 V 23 V

Tensiune la funcționarea în gol (U0) MMA/TIG 75 ... 95 V 75 ... 95 V 75 ... 95 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur VRD) MMA 23 V 23 V 23 V

Tensiune în circuit deschis (medie) MMA 50 V 50 V 50 V

Putere nominală maximă la ieșire, la 40 °C
(Ciclul de funcționare și procesul sunt
specificate în coloana următoare)

40% TIG 300 A/22 V 300 A/22 V 300 A/22 V

60% TIG 230 A/19,2 V 230 A/19,2 V 230 A/19,2 V

100% TIG 190 A/17,6 V 190 A/17,6 V 190 A/17,6 V

40% MMA 250 A/30 V 250 A/30 V 250 A/30 V

60% MMA 230 A/29,2 V 230 A/29,2 V 230 A/29,2 V

100% MMA 190 A/27,6 V 190 A/27,6 V 190 A/27,6 V

Interval curent de ieșire TIG 3 A/1 V ... 300
A/38 V

3 A/1 V ... 300
A/38 V

3 A/1 V ... 300 A/27
V (la 220 V)

MMA 10 A/10 V ...
250 A/39 V

10 A/10 V ...
250 A/39 V

10 A/10 V ... 250
A/32 V (la 220 V)

Factor de putere, λ 400 V, MMA 250 A/30
V

0.93 0.90 0.89

Eficiență, ƞ 400 V, MMA 190
A/27,6 V

86 % 86 % 86 %

Putere în stare de inactivitate TIG 20 W 20 W 20 W

Interval temperatură de operare -20...+40 °C -20...+40 °C -20...+40 °C

Interval temperatură de depozitare -20...+60 °C -20...+60 °C -20...+60 °C

Clasa EMC A A A

Min. putere de scurtcircuit a rețelei de
energie electrică

Ssc 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA

Grad de protecție IP23S IP23S IP23S

Dimensiuni externe LxAxÎ 544 x 205 x 443
mm

544 x 205 x 443
mm

544 x 205 x 443
mm

Greutate fără accesorii 22,0 kg 22,5 kg 22,5 kg

Semnal Arc pornit pentru releu 24 V/50 mA 24 V/50 mA 24 V/50 mA
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MASTERTIG 335ACDC 335ACDC G 335ACDC GM

Caracteristică Descriere Valoare

Tensiune de alimentare pentru unitatea de
răcire

Ucu 380...460 V 380...460 V 220...460 V

Putere recomandată pentru generator
(min.)

Sgen 20 kVA 20 kVA 20 kVA

Tip de comunicare wireless:
- Panouri de control MTP23X, MTP33X,
MTP35X (2

- Telecomenzi HR45, FR45 (2

Frecvența și puterea
transmițătorului

2400-2483.5
MHz, 10 dBm

2400-2483.5
MHz, 10 dBm

2400-2483.5 MHz,
10 dBm

Tip de comunicare prin cablu Telecomandă Analogică Analogică Analogică

CAN-Bus Kemppi
Remote-Bus

Kemppi
Remote-Bus

Kemppi Remote-
Bus

Tensiune de amorsare a arcului electric 5...11 kV 5...11 kV 5...11 kV

Diametre electrozi baghetă ø mm 1,6...6,0 mm 1,6...6,0 mm 1,6...6,0 mm

Tip de conexiune cablu de sudură TIG R1/4 R1/4 R1/4

Standarde IEC60974-1,-3,-
10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-
2006 (3

GB 15579.1

IEC60974-1,-3,-
10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-
2006 (3

GB 15579.1

IEC60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006 (3

GB 15579.1

1) La modelele de surse de alimentare AU cu funcția VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) blocată pe modul Pornit, se
aplică doar această valoare.

2) NO: Aceste dispozitive nu pot fi utilizate pe o rază de 20 km de centrul orașului Ny-Ålesund din Svalbard,
Norvegia. Această restricție se aplică oricărei operațiuni de transmițător în banda de 2-32 GHz.

3) Se aplică doar pentru versiunile modelelor de surse de alimentare care au funcția VRD (dispozitiv de reducere a
tensiunii) blocată pe modul Pornit.

© Kemppi 79 1920900 / 2307



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manual de utilizare - RO

6.4 Sursă de alimentare MasterTig 425DC

MASTERTIG 425DC G

Caracteristică Descriere Valoare

Cablu de alimentare de la rețea 3~, 2,5 mm2

Tensiunea de racordare la rețea 3~ 50/60 Hz 380...460 V ±10%

Curent de alimentare maxim 23 … 18 A

Curent de alimentare efectiv 16 … 14 A

Siguranță fuzibilă 16 A

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) MMA 50 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur) AU (1 MMA 23 V

Tensiune la funcționarea în gol (U0) MMA/TIG 70 ... 95 V

Tensiune la funcționarea în gol (Ur VRD) MMA 23 V

Tensiune în circuit deschis (medie) MMA 50 V

Putere nominală maximă la ieșire, la 40 °C
(Ciclul de funcționare și procesul sunt specificate în coloana
următoare)

30% TIG 400 A/26 V

60% TIG 320 A/22,8 V

100% TIG 280 A/21,2 V

40% MMA 350 A/34 V

60% MMA 320 A/32,8 V

100% MMA 270 A/30,8 V

Interval curent de ieșire TIG 3 A/1 V ... 400 A/41 V

MMA 10 A/10 V ... 350 A/42 V

Factor de putere, λ 400 V, MMA 350 A/34 V 0.91

Eficiență, ƞ 400 V, MMA 280 A/31,2 V 89%

Putere în stare de inactivitate TIG 16 W

Interval temperatură de operare -20...+40 °C

Interval temperatură de depozitare -20...+60 °C

Clasa EMC A

Min. putere de scurtcircuit a rețelei de energie electrică Ssc 2,0 MVA

Grad de protecție IP23S

Dimensiuni externe LxAxÎ 544 x 205 x 443 mm

Greutate fără accesorii 23,6 kg

Semnal Arc pornit pentru releu 24 V/50 mA

Tensiune de alimentare pentru unitatea de răcire Ucu 380...460 V

Putere recomandată pentru generator (min.) Sgen 20 kVA

Tip de comunicare wireless:
- Panouri de control MTP23X, MTP33X, MTP35X (2

- Telecomenzi HR45, FR45 (2

Frecvența și puterea
transmițătorului

2400-2483.5 MHz, 10
dBm
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MASTERTIG 425DC G

Caracteristică Descriere Valoare

Tip de comunicare prin cablu Telecomandă Analogică

CAN-Bus Kemppi Remote-Bus

Tensiune de amorsare a arcului electric 5...11 kV

Diametre electrozi baghetă ø mm 1,6...7,0 mm

Tip de conexiune cablu de sudură TIG R1/4

Standarde IEC60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006 (3

GB 15579.1

1) La modelele de surse de alimentare AU cu funcția VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) blocată pe modul Pornit, se
aplică doar această valoare.

2) NO: Aceste dispozitive nu pot fi utilizate pe o rază de 20 km de centrul orașului Ny-Ålesund din Svalbard,
Norvegia. Această restricție se aplică oricărei operațiuni de transmițător în banda de 2-32 GHz.

3) Se aplică doar pentru versiunile modelelor de surse de alimentare care au funcția VRD (dispozitiv de reducere a
tensiunii) blocată pe modul Pornit.
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6.5 Unitate de răcire MasterTig Cooler M

MASTERTIG COOLER M

Caracteristică Descriere Valoare

Tensiunea de racordare U1 50/60 Hz 220...460 V CA, 1~/3~

Curent nominal de alimentare maxim I1max 1,0 A

Putere de răcire nominală la 1 l/min 0,9 kW

Putere de răcire la 1,6 l/min 1,0 kW

Lichid de răcire recomandat MPG 4456 (Amestec Kemppi)

Presiune lichid de răcire (max.) 0,4 MPa

Volum rezervor 3,0 l

Interval temperatură de operare * -20 ... +40 °C

Interval temperatură de depozitare -20 ... +60 °C

Clasa EMC A

Grad de protecție ** IP23S

Dimensiuni externe L x A x Î 615 x 206 x 268 mm

Greutate fără accesorii 12,5 kg

Standarde IEC 60974-2
IEC 60974-10

* Cu lichidul de răcire recomandat

** Când este montată
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6.6 Tabele cu ghidaje pentru TIG

Tabelele din acest capitol sunt oferite doar ca îndrumare generală. Informațiile furnizate se bazează exclusiv pe
utilizarea unui electrod WC20 (gri) și a gazului cu argon.

Sudare TIG (CA)

Interval de curent pentru sudare - CA Electrod (WC20) Duza de gaz Nivelul de debit al gazului

Min. A Max. A ø mm număr ø mm l/min (Argon)

15 90 1.6 4 / 5 / 6 6.5 / 8.0 / 9.5 6…7

20 150 2.4 6 / 7 9.5 / 11.0 7…8

30 200 3.2 7 / 8 / 10 11.0 / 12.5 / 16 8…10

40 350 4.0 10 / 11 16 / 17.5 10…12

Sudare TIG (CC)

Interval de curent pentru sudare - CC Electrod (WC20) Duza de gaz Nivelul de debit al gazului

Min. A Max. A ø mm număr ø mm l/min (Argon)

5 80 1.0 4 / 5 6.5 / 8.0 5…6

70 140 1.6 4 / 5 / 6 6.5 / 8.0 / 9.5 6…7

140 230 2.4 6 / 7 9.5 / 11.0 7…8

225 330 3.2 7 / 8 / 10 11.0 / 12.5 / 16 8…10
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6.7 Procese de sudare și caracteristici

MasterTig 235, 325, 335 și 425

A

Anti-blocare MMA
O funcție care scade semnificativ curentul de sudare, în mod automat, când electrodul atinge piesa de lucru.
Se poate utiliza pentru a evita ca electrodul MMA să devină prea fierbinte când este în contact cu piesa de
lucru.

Anti-blocare TIG
O funcție care scade semnificativ curentul de sudare, în mod automat, când electrodul atinge piesa de lucru.
Se poate utiliza, de exemplu, pentru a evita diluarea nedorită din electrod în metalul sudat.

Aprindere curent negativ
Secvența de aprindere pentru TIG cu curent cu polaritate negativă. De obicei, este ultima parte a aprinderii
când se folosesc surse de alimentare cu CA/CC. La sursele de alimentare cu CC, este singura parte a aprinderii
cu TIG.

Aprindere curent pozitiv
Secvența de aprindere pentru TIG cu curent cu polaritate pozitivă. De obicei, este prima parte a aprinderii
când se folosesc surse de alimentare cu CA/CC. Sursele de alimentare cu CC nu au aprindere cu curent pozitiv
pentru TIG.

Aprindere HF
Mod de aprindere în sudarea TIG. Cu aprinderea HF, o apăsare pe declanșatorul torței generează un impuls de
înaltă tensiune care creează o scânteie pentru a aprinde arcul electric. Modul de aprindere HF trebuie activat
din panoul de control.

Aprindere TIG în varianta Lift
Mod de aprindere în sudarea TIG. Pentru aprinderea la sudarea TIG în varianta Lift, atingeți scurt piesa de lucru
cu electrodul, apoi apăsați declanșatorul și ridicați electrodul la mică distanță de piesa de lucru. Aprinderea
pentru TIG în varianta Lift trebuie activată din panoul de control. Este cunoscută și ca „aprindere prin atingere”
sau „aprindere prin contact”.

Arc pt. crater
Funcție de sudare care permite folosirea, pentru o scurtă perioadă la finalul sudării, a unui curent slab. Acest
lucru reduce defectele de sudură cauzate de craterele finale. Parametrii sunt preconfigurați de utilizator.
Valoarea zero înseamnă că funcția este oprită.

B

Blocare curent
Curentul de sudare poate fi blocat la un anumit nivel în timpul descreșterii curentului, apăsând butonul
pistoletului.

C

Canal de memorie
Stochează setările predefinite ale parametrilor de sudare. Un aparat de sudură poate include mai multe canale
preconfigurate. Utilizatorii pot crea noi canale pentru propriile lucrări de sudare și pot modifica sau șterge

© Kemppi 84 1920900 / 2307



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manual de utilizare - RO

aceste canale. Simplifică selectarea parametrilor, iar în unele cazuri permite transferul setărilor de la un aparat
de sudură la altul.

Căutare arc
Funcție de sudare care permite folosirea, pentru o scurtă perioadă la începutul sudării, a unui curent slab.
Acest lucru permite începerea cu precizie a sudării. Parametrii sunt preconfigurați de utilizator.

Creștere curent
Funcție de sudare care determină durata în care curentul de sudare crește treptat până la nivelul de curent de
sudare dorit la începutul sudării. Valoarea pentru durata de creștere a curentului este preconfigurată de
utilizator. Valoarea zero înseamnă că funcția este oprită.

Creștere treptată curent
Aceasta este o funcție care creează automat o creștere treptată a curentului, pentru a împiedica uzura
electrodului din cauza creșterilor bruște de curent, când se folosește curent de sudare ridicat. Această funcție
are efect doar atunci când curentul de sudare este de 100 A sau mai mare.

Curent aprindere
Ajustează nivelul de curent al secvenței de aprindere cu curent negativ (TIG).

Curent aprindere negativ
Ajustează nivelul de curent al secvenței de aprindere cu curent negativ (TIG).

Curent aprindere pozitiv
Ajustează nivelul de curent al secvenței de aprindere cu curent pozitiv. Doar pentru sursele de alimentare
CA/CC (TIG).

Curent de bază
Nivelul de curent mai scăzut din ciclul de impulsuri. La sudarea TIG, sarcina principală a acestei funcții este
aceea de a răci baia de sudură și de a menține arcul electric.

Curent impuls
Nivelul mai ridicat de curent din ciclul de impulsuri. La sudarea TIG, sarcina principală a acestei funcții este
aceea de a crea o baie de sudură sau de a crește temperatura în baia de sudură.

Curent la alternanță fază CA
Schimbă punctul curentului de sudare de la care începe trecerea prin punctul zero al undei. Afectează doar
TIG cu CA.

Curent pentru TIG în varianta Lift
Curent de contact la începutul aprinderii pentru sudarea TIG în varianta Lift.

D

Descreștere curent neliniară
Stabilește un punct până la care curentul coboară cât se poate de repede, iar apoi se începe descreșterea
normală a curentului.

E

Echilibrare CA
Funcție pentru ajustarea ciclului de curent pozitiv și a celui de curent negativ în sudarea TIG cu CA. Un
procentaj scăzut înseamnă că, în medie, curentul de sudare este mai mult în partea negativă, iar un procentaj
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pozitiv înseamnă că, în medie, curentul de sudare este mai mult în partea pozitivă.

Echilibrare maximă
Setează valoarea maximă pentru setarea de echilibrare a CA.

Echilibrare minimă
Setează valoarea minimă pentru setarea de echilibrare a CA.

F

Forma de undă CA
Funcție pentru schimbarea formei undei de curent alternativ în sudarea TIG cu CA. Sunt disponibile trei
opțiuni: sinusoidală, pătrată și Optima. Forma undei afectează forma „solzului de pește” de sudură, gradul de
penetrare al sudării și zgomotul procesului de sudare. Selectați opțiunea care se potrivește aplicației.

Forță arc
Ajustează dinamica de scrurtcircuitare (rugozitatea) la sudarea MMA, prin schimbarea, de exemplu, a
nivelurilor de curent.

Forță scânteie HF
Ajustează tensiunea scânteii de înaltă frecvență (HF) folosite la aprindere.

Frecvență CA
Funcție pentru schimbarea frecvenței curentului alternativ în sudarea TIG cu CA. Această setare ajustează
numărul de cicluri pe secundă. Se utilizează pentru a schimba frecvența curentului de sudare astfel încât să
corespundă cât mai bine cu preferința și aplicația sudorului.

Frecvență impulsuri
Stabilește câte cicluri de impulsuri sunt create pe secundă (Hz).

Funcționare declanșator 2T
Mod de operare pentru declanșatorul unei torțe de sudură. În modul 2T, când apăsați declanșatorul, pornește
debitul de gaz protector și se aprinde arcul electric. Țineți declanșatorul apăsat în timp ce sudați și eliberați-l
când doriți să opriți sudarea.

Funcționare declanșator 4T
Mod de operare pentru declanșatorul unei torțe de sudură. În modul 4T, când apăsați declanșatorul, pornește
debitul de gaz protector, dar arcul electric nu se va aprinde până nu eliberați declanșatorul. Pentru a opri
sudarea, apăsați din nou declanșatorul, apoi eliberați-l pentru a stinge arcul.

Funcționarea butonului pistolului
Torțele de sudură au două moduri de utilizare alternative: 2T și 4T. Acestea diferă prin modul în care
funcționează declanșatorul. În modul 2T, țineți declanșatorul apăsat în timp ce sudați, iar în modul 4T, apăsați
și eliberați declanșatorul pentru a începe sau a opri sudarea și pentru a folosi funcții speciale ale
declanșatorului, cum ar fi Minilog.

I

Impuls automat
Procesul de sudare TIG în care curentul de sudare alternează între două niveluri de curent: curent de bază și
curent în impulsuri. Doar curentul de sudare trebuie ajustat, iar parametrii pentru impulsuri sunt
preconfigurați automat. Folosit pentru optimizarea caracteristicilor arcului electric, pentru aplicațiile de sudare
dorite.
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Impuls dublu
Sudarea TIG cu impuls dublu se poate utiliza, de exemplu, pentru a crește viteza de deplasare sau pentru a
crea suduri cu cerințe estetice ridicate. Curentul de sudare este pulsat la două frecvențe diferite: lent și rapid.
Frecvența ridicată face ca arcul electric să fie mai concentrat, iar frecvența scăzută generează un aspect plăcut,
în solzi de pește, al sudurii.

Impuls manual
Procesul de sudare TIG în care curentul de sudare alternează între două niveluri de curent: curent de bază și
curent în impulsuri. Parametrii sunt preconfigurați de utilizator. Folosit pentru optimizarea caracteristicilor
arcului electric, pentru aplicațiile de sudare dorite.

Î

Întrerupere arc
Determină punctul de stingere a arcului în raport cu lungimea arcului la sudarea MMA. Scopul este de a
optimiza încheierea sudării pentru fiecare tip de electrod pentru a împiedica stingerea accidentală a arcului în
timpul sudării și pentru a evita urmele de arsură pe piesa de sudură în momentul opririi sudării.

M

MicroTack
Funcție de sudare TIG care optimizează caracteristicile sudării în puncte. Folosită pentru heftuirea tablelor
subțiri sau a materialelor de grosimi diferite. Permite crearea rapidă și simplă a unor puncte de heftuire curate,
cu o cantitate minimă de căldură.

Minilog
Funcție pentru sudarea TIG, care permite folosirea comutatorului de pe torță pentru a comuta între curentul
de sudare și curentul Minilog. Parametrii sunt preconfigurați de utilizator. Una dintre aplicații este sudarea
peste puncte de heftuire, dar setarea funcționează și drept „întrerupere curent”, de exemplu când se schimbă
poziția de sudare.

MMA
Proces de sudare manuală cu arc electric, ce utilizează un electrod consumabil. Electrodul este acoperit cu
sârmă cu flux, care protejează zona de sudare de oxidare și contaminare.

Mod aprindere
Modul în care se aprinde arcul de sudare. În sudarea TIG, sunt disponibile două moduri de aprindere:
Aprinderea cu frecvență ridicată (HF) și aprinderea TIG în varianta Lift. Aprinderea HF folosește un impuls de
tensiune pentru a porni arcul, iar aprinderea TIG în modul Lift necesită un contact fizic între electrod și piesa
de lucru.

N

Nivel de oprire a reducerii curentului
Punctul de curent de sudare de la care se încheie reducerea curentului.

Nivel de pornire
Punctul de curent de sudare de la care începe creșterea curentului.
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O

Oprire a reducerii curentului 2T
Aceasta este o funcție care permite utilizatorului să oprească reducerea treptată a curentului, apăsând rapid
pe comutatorul de pe pistolet.

P

Pornire la cald
Funcție de sudare care folosește un curent de sudare mai mare la începutul sudării. După perioada de pornire
la cald, curentul scade la nivelul normal de curent de sudare. Valorile pentru nivelul curentului pentru pornirea
la cald și pentru durata acestuia sunt preconfigurate manual. Acest lucru facilitează pornirea sudurii, mai ales
la materialele din aluminiu.

Pornire treptată
Funcție de sudare care folosește un curent de sudare mai mic la începutul sudării. După perioada de pornire
treptată, curentul crește la nivelul normal de curent de sudare. Valorile pentru nivelul curentului pentru
pornirea treptată și pentru durata acestuia sunt preconfigurate manual. Pornirea treptată este utilizată pentru
a porni sudarea în mod gradat, mai ales pentru oțel.

Post-gaz
Funcție de sudare care continuă fluxul de gaz de protecție după stingerea arcului. Acest lucru asigură faptul că
sudura fierbinte nu ia contact cu aerul după stingerea arcului, protejând atât sudura, cât și electrodul. Utilizată
pentru toate metalele. În special oțelul inoxidabil și titanul necesită un timp post gaz mai mare.

Pre-gaz
Funcție de sudare care pornește fluxul de gaz de protecție înainte de aprinderea arcului. Acest lucru asigură
faptul că metalul nu ia contact cu aerul la începutul sudării. Valoarea Timp este preconfigurată de utilizator.
Utilizată pentru toate metalele, însă în special pentru oțel inoxidabil, aluminiu și titan.

R

Raport impuls
Stabilește cât timp, din întreaga durată a ciclului de impulsuri, este petrecut cu curentul de impuls.

Reducere curent
Funcție de sudare care determină timpul în care curentul de sudare scade treptat până la nivelul de sfârșit al
curentului. Valoarea pentru durata de descreștere a curentului este preconfigurată de utilizator. Valoarea zero
înseamnă că funcția este oprită.

S

Sudare continuă
Sudarea normală TIG, fără pauze.

Sudare în puncte
Funcție de sudare TIG care produce, în mod automat, o sudare cu o durată de timp predefinită. Parametrii
sunt preconfigurați de utilizator. Această funcție se utilizează pentru atașarea a două bucăți de materiale cu
puncte de heftuire, de exemplu îmbinarea tablelor subțiri cu o cantitate de căldură scăzută.
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T

TIG
Proces de sudare manual care utilizează de obicei un electrod de tungsten neconsumabil, un material de
adaos separat și un gaz inert protector pentru a proteja zona de sudare de oxidare și contaminare în timpul
procesului de sudare. Folosirea unui material de adaos nu este întotdeauna obligatorie în sudarea TIG.

TIG CA
Proces de sudare TIG cu curent alternativ, unde polaritatea electrodului alternează rapid de la pozitivă la
negativă. Se folosește mai ales în sudarea aluminiului.

TIG CC
Proces de sudare TIG cu curent continuu, unde polaritatea electrodului este fie pozitivă, fie negativă pe tot
parcursul procesului de sudare. Polaritatea negativă (CC-) permite o penetrare puternică, iar polaritatea
pozitivă (CC+) se utilizează doar în aplicații speciale.

TIG în impulsuri
Procesul de sudare TIG, în care curentul de sudare se schimbă între două niveluri de curent: curent de bază și
curent în impulsuri. Parametrii pot fi configurați manual sau automat. Folosit pentru optimizarea
caracteristicilor arcului electric, pentru aplicațiile de sudare dorite.

TIG MIX
Funcție pentru sudarea TIG, unde procesele TIG CA și TIG CC alternează într-un mod predefinit. Parametrii sunt
preconfigurați de utilizator în funcție de aplicația de sudare. Folosită mai ales pentru optimizarea sudării
materialelor din aluminiu cu grosimi diferite.

Timp aprindere curent negativ
Ajustează lungimea secvenței de aprindere cu curent negativ (TIG).

Timp aprindere curent pozitiv
Ajustează lungimea secvenței de aprindere cu curent pozitiv. Doar pentru sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Timp arc
Indică durata cât a fost pornit arcul de sudare.

V

VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii)
Un dispozitiv de siguranță folosit în echipamentul de sudare pentru a reduce tensiunea din circuitul deschis și
a o menține sub o anumită valoare. Acest lucru reduce riscul de electrocutare, mai ales în medii periculoase,
cum ar fi spațiile închise sau cu umiditate ridicată. În unele țări sau regiuni, VRD este obligatoriu prin lege.

W

Weld Assist (Asistare la sudare)
O utilitate-expert pentru selectarea simplă a parametrilor de sudare. Utilitatea îi oferă utilizatorului instrucțiuni
pas cu pas pentru selectarea parametrilor necesari, prezentând selecțiile într-un mod ușor de înțeles pentru un
utilizator non-tehnic. Disponibilă în panoul de control MTP35X din familia de produse MasterTig.

© Kemppi 89 1920900 / 2307



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manual de utilizare - RO

6.8 Simboluri utilizate

Simbol Descriere

Ieșire răcitor

Intrare gaz

Ieșire gaz

DPulse (Impuls dublu)

Crăițuire cu electrod de carbon

TIG

Aprindere HF TIG

Aprindere prin contact TIG

Răcire cu apă TIG

Răcire cu gaz TIG

MIG

MMA

Întrerupere arc

Impuls

Pornire treptată

Pornire la cald
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Creștere curent

Umplere crater cu reducere curent

Umplere crater cu reducere în trepte

Arc pt. crater

Minilog

2T

4T

4T LOG

4T LOG + Minilog

Sudare MicroTack

Sudare continuă

Sudare în puncte

Testare gaz

Frecvență sau lungime de undă

Curent de bază

Curent impuls

Frecvență CA

Sinusoidală CA
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Pătrată CA

Optima CA

Telecomandă

Telecomandă în torța TIG

Pedală de picior

Tensiune înaltă

Tensiune joasă

Simboluri uzuale folosite în documentația Kemppi:

Simbol Descriere

Manual pentru utilizatori

Marcaj CE

EMC Clasa A

Deșeuri electrice și electronice

Înaltă tensiune (avertisment)

Împământare de protecție
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7. CODURI DE COMANDARE

Echipament Descriere Cod de comandare

MasterTig
235ACDC GM

Sursa de alimentare:230 A CA/CC, cu folosire generator și mai multe tensiuni MT235ACDCGM

Sursa de alimentare:230 A CA/CC, cu folosire generator și mai multe tensiuni,
funcția VRD blocată pe Pornit

MT235ACDCGMAU

MasterTig 325DC Sursa de alimentare: 300 A CC MT325DC

MasterTig 325DC
G

Sursa de alimentare: 300 A CC, cu folosire generator MT325DCG

Sursa de alimentare: 300 A CC, cu folosire generator, funcția VRD blocată pe
Pornit

MT325DCGAU

MasterTig 325DC
GM

Sursa de alimentare: 300 A CC, cu folosire generator și mai multe tensiuni MT325DCGM

MasterTig
335ACDC

Sursa de alimentare: 300 A CA/CC MT335ACDC

MasterTig
335ACDC G

Sursa de alimentare: 300 A CA/CC, cu folosire generator MT335ACDCG

Sursa de alimentare: 300 A CA/CC, cu folosire generator, funcția VRD blocată pe
Pornit

MT335ACDCGAU

MasterTig
335ACDC GM

Sursa de alimentare: 300 A CA/CC, cu folosire generator și mai multe tensiuni MT335ACDCGM

MasterTig 425DC
G

Sursa de alimentare: 400 A CC, cu folosire generator MT425DCG

Sursa de alimentare: 400 A CC, cu folosire generator, funcția VRD blocată pe
Pornit

MT425DCGAU

MasterTig Cooler
M

Unitate de răcire, cu mai multe tensiuni MTC1KWM

MTP23X Panou de control: Panou cu membrană, CC MTP23X

MTP33X Panou de control:Panou cu membrană, CA/CC MTP33X

MTP35X Panou de control: Panou cu afișaj TFT de 7", CC, CA/CC MTP35X

HR43 Telecomandă cu cablu HR43

HR45 Telecomandă wireless HR45

FR43 Telecomandă pedală de picior, cu cablu FR43

FR45 Telecomandă pedală de picior, wireless FR45

P43MT Unitate de transport, șasiu de transport cu 4 roți P43MT

T25MT Unitate de transport, cărucior cu 2 roți T25MT

P45MT Unitate de transport, cărucior cu 4 roți P45MT

- Pachet filtru de particule SP020952

* VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii).
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7.1 Accesorii

Recomandare: Literele din numele modelului produselor au următoarea semnificație:

W = răcire cu apă, G = răcire cu gaz, F = gât flexibil, S = gât de lebădă, N = fără comutator (fără opțiune de
telecomandă).

Flexlite TX

Produs Cod de comandare

4 m: 8 m: 16 m:

Flexlite TX 135GF TX135GF4 TX135GF8 TX135GF16

Flexlite TX 165GF TX165GF4 TX165GF8 TX165GF16

Flexlite TX 165GS TX165GS4 TX165GS8 TX165GS16

Flexlite TX 165G TX165G4 TX165G8 TX165G16

Flexlite TX 225G TX225G4 TX225G8 TX225G16

Flexlite TX 225GS TX225GS4 TX225GS8 TX225GS16

Flexlite TX 305WF TX305WF4 TX305WF8 TX305WF16

Flexlite TX 255WS TX255WS4 TX255WS8 TX255WS16

Flexlite TX 355W TX355W4 TX355W8 TX355W16

Flexlite TX 135GFN TX135GFN4 TX135GFN8 -

Flexlite TX 165GFN TX165GFN4 TX165GFN8 -

Flexlite TX 165GSN - TX165GSN8 -

Flexlite TX 225GN TX225GN4 TX225GN8 -

Flexlite TX 255WSN - TX255WSN8 -

Flexlite TX 305WFN - TX305WFN8 -

Flexlite TX 355WN - TX355WN8 -

Dimensiuni pachet extern, mm (L x A x Î): 590 x 390 x 130/80.

Telecomenzi pentru Flexlite TX (opționale)

Produs Cod de comandare

Pentru pistoletul cu răcire cu apă: Pentru pistoletul cu răcire cu gaz:

Telecomandă pentru Flexlite TXR10,
comutator cu derulare

TXR10W TXR10G

Telecomandă Flexlite TXR20, comutator
de tip întrerupător

TXR20W TXR20G

Flexlite TX - Alte accesorii (opționale)

Produs Cod de comandare

Flexlite TX Prelungitor pentru
declanșator

SP014802
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