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1. INFORMACJE OGOLNE

W niniejszej instrukcji opisano sposdb korzystania ze spawalniczego zrédta pragdu Master S 305 firmy
Kemppi przeznaczonego do wymagajgcych zastosowan przemystowych podczas spawania MMA i TIG
pradem statym (DC). Zestaw sktada sie ze zrédta prgdu Master S 305 oraz panelu sterowania MTP35X i
opcjonalnego podwozia.

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczenstwa wiasnego i otoczenia nalezy zwracad
szczegodlng uwage na instrukcje bezpieczenstwa dostarczone z produktem.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagaja szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie
z zaleceniami w nich zawartymi.

® Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktdra moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

OstrzezZenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy badz smier¢
pracownika.

ZASTRZEZENIE

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

Inne linki
Symbole Kemppi: Userdoc.

Uwagi ogodlne: Userdoc.
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1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajac z ponizszych taczy:
« Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

« Srodki ochrony indywidualnej

(https://kemp.cc/safety/ppe)

e« Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 OPIS PRODUKTU

Zrédto pradu Kemppi Master S 305 jest przeznaczone do profesjonalnego spawania w warunkach
przemystowych. W skiad zestawu wchodzi zrédto pradu i zamontowany fabrycznie panel sterowania.

Dostepne modele zrédta pradu:

* Master S 305 G, kompatybilne z agregatami (300 A)*
* Master S 305 GM, wielonapigciowe i kompatybilne z agregatami (300 A)

* Dostepny jest takze specjalny model z uktadem redukcji napiecia (VRD) bez mozliwosci jego wytgczenia.

Panel sterowania

e Panel sterowania MTP35X (wyswietlacz LCD TFT 7")

Budowa:

1. Zrédto pradu Master S 305

2. Uchwyt elektrodowy

3. Uchwyt spawalniczy TIG (Flexlite TX 223GVD13)

4. Kabel masy i zacisk

5. Zdalne sterowanie (przewodowe lub bezprzewodowe)
6. Zdalne sterowanie nozne (przewodowe lub bezprzewodowe)
7. Wiacznik zasilania

Ztacza:

a. Ziagcze zewnetrznego zdalnego sterowania

b. Ztgcze DIX (-)

c. Zigcze DIX (+)

d. Kabel zasilajgcy

e. Pusty uchwyt na niewykorzystane ztgcze DIX

© Kemppi 5 1922760 / 2525
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IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzgdzenia znajduje sig na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wiasciwy
numer seryjny.

Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujace urzadzenie moga by¢ takze zapisane w postaci kodu QR
(lub kodu kreskowego) na urzadzeniu. Taki kod mozna odczytac¢ aparatem w telefonie lub
specjalnym czytnikiem, co pozwala szybko uzyska¢ dostep do danych urzadzenia.

© Kemppi 6 1922760 / 2525
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2. MONTAZ

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem instalacji.

A Nie wolno wieszac¢ ani przestawiac urzadzenia mechanicznie (np. podnosnikiem) za uchwyt Zrédta
pradu. Uchwyt stuzy wytacznie do przenoszenia recznego.

@ Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic przed deszczem
i bezposrednim nastonecznieniem. Wokdt urzgdzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo
miejsca, aby umoZzliwi¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzgcego.

Przed instalacja

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

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

e Przed instalacjg zrédta prgdu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione sg wymagania dotyczgce kabla
zasilajgcego i bezpiecznika podane w dziale "Dane techniczne" na stronie 48.

A Kabel zasilajgcy moze instalowac wytgcznie uprawniony elektryk.

Sie¢ zasilajaca

® To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdlnodostepnej sieci niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystagpic
potencjalne problemy z kompatybilnoscig elektromagnetyczng, wynikajgce z przewodzonych
i emitowanych zakidcen radiowych. Master S 305 jest jednak zgodny z normg IEC 61000-3-12 i
moze byc rowniez podigczony do publicznych systemow niskiego napigcia.

© Kemppi Vs 1922760 / 2525



Master S 305
‘ KEMPPI Instrukcja sgsi:gi -PL

2.1 MONTAZ WTYCZKI ZASILANIA

A Kabel i wtyczke zasilania moze instalowac wytacznie uprawniony elektryk.
A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem montazu.

Zamontuj 3-fazowy wtyk zgodnie z instrukcjag urzgdzenia Master S 305 i lokalnymi wymaganiami.
Informacje na temat Zrédta pradu: "Dane techniczne" na stronie 48.

NG
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2.2 MONTAZ PANELU STEROWANIA

W urzadzeniu Master S 305 panel sterowania jest montowany fabrycznie.

Narzedzia:
* $rubokret, torx (T20)

1. Podtgcz przewdd panelu sterowania i zamontuj panel:

>> Najpierw wtdz gérng czes¢ panelu w gniazdo, a nastepnie dolna.
>> Doci$nij mocno dolng czes¢ panelu, aby sie zablokowata.

2. Sruba dotgczong do zestawu dokreé panel i ostone panelu na zawiasie.

@ Do mocowania panelu i ostony stuzy ta sama sruba.

© Kemppi 9 1922760/ 2525
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2.3 MONTAZ FILTRA CZASTEK STALYCH (OPCJA)

Opcjonalny filtr czgstek statych montuje sie razem z dodatkowg ramka filtra jako pakiet.

1. Umiesc¢ filtr w ramce.

© Kemppi 10 1922760/ 2525
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2.4 MONTAZ NA PODWOZIU (OPCJONALNE)

Dostepne sg trzy modele podwozia: podwozie P43MT, wdzek 4-kotowy PA5SMT i wozek 2-kotowy T25MT.

Narzedzia:

e zestaw kluczy imbusowych.

1. Zt6z podwozie lub wdzek zgodnie z instrukcjg dotgczong do produktu. W przypadku wézka T25MT
wspornik mocujacy urzadzenie* zaktada sie po zainstalowaniu zestawu spawalniczego na wozku.

Od lewej do prawej: T25MT, P45MT, P43MT.

2. Ustaw urzadzenie na podwoziu tak, aby wypust z tytu urzadzenia wpasowat sie w tylne gniazdo,
a nastepnie opusé przdd na przednie gniazdo. Dostarczonymi Srubami (2 x M5x12) przykreé zrédto
pradu od przodu.

A Nie wolno podnosnikiem wieszac ani przestawiac Zrddta pradu za uchwyt. Uchwyt stuzy wytacznie
do przenoszenia recznego.
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@ W przypadku wdzka 2-kotowego (T25MT) do uchwytu Zrddta prgdu mocowany jest dodatkowy
wspornik zabezpieczajacy. Przykrec¢ wspornik do wézka dostarczonymi srubami (M8x16).

© Kemppi 12 1922760/ 2525



Master S 305
‘ KEMPPI Instrukcja sgsi:gi -PL

2.5 PODLACZANIE KABLA MASY | ZACISKU

Aby ograniczy¢ ryzyko urazow lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc caty czas
uziemiony.
1. Kabel masy nalezy podtgczy¢ do zrodta pradu.
2. Zacisk kabla masy powinien by¢ starannie podtgczony do spawanego przedmiotu lub powierzchni
spawania.
3. Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

@ Podczas spawania MMA kabel masy moze byc¢ réwniez podigczony do ztgcza dodatniego (+),
zaleznie od zastosowania.

© Kemppi 13 1922760/ 2525
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2.6 PODLACZANIE UCHWYTU ELEKTRODOWEGO MMA

1. Podtacz uchwyt elektrodowy MMA do ztgcza dodatniego (+) zrédta pradu.
2. Kabel masy nalezy podtgczy¢ do ztgcza ujemnego (-) zrédta pradu.

3. Zacisk kabla masy powinien by¢ starannie podtgczony do spawanego przedmiotu lub powierzchni
spawania.

4. Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

® Podczas spawania MMA kable mozZna podtgczy¢ odwrotnie, zaleZnie od zastosowania.

© Kemppi 14 1922760/ 2525
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2.7 PODLACZANIE UCHWYTU TIG

Do spawania TIG ze zrédtem pradu Master S 305 nalezy uzy¢ uchwytu Flexlite TX 223GVD13.

1. Ztéz uchwyt TIG zgodnie z instrukcjg dostarczong wraz z urzgdzeniem.

2. Podtgcz uchwyt TIG do Zrédta pradu.

Wskazowka: Informacje na temat uchwytéw spawalniczych Kemppi mozna znalez¢ takze na stronie
userdoc.kemppi.com.
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2.8 INSTALACJA ZDALNEGO STEROWANIA

Zdalne sterowanie jest opcjonalne. Zeby umozliwié zdalne sterowanie urzgdzeniem, zmien ustawienie
parametru Tryb zdalnego sterowania w ustawieniach panelu sterowania (patrz: "Widok Ustawienia" na
stronie 33).

® Jesli w panelu sterowania wigczono tryb zdalnego sterowania i podtgczono zaréwno zdalne
sterowanie przewodowe, jak i bezprzewodowe, polecenia beda odbierane z urzadzenia
przewodowego.

® Prawidtowy sposdb wktadania baterii (+) i (-) podano na uchwycie baterii i w zdalnym sterowaniu.

Narzedzia:

* Srubokret, torx (T15).

Bezprzewodoreczne zdalne sterowanie (HR45)

1. Wyjmij uchwyt baterii ze zdalnego sterowania. Wtdz baterie (3x AAA) i wtdz uchwyt z powrotem do
zdalnego sterowania.

© Kemppi 16 1922760/ 2525
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W ustawieniach panelu sterowania wigcz funkcje Bezprzewodowe zdalne sterowanie (parz: "Widok
Ustawienia" na stronie 33).

Trzymajac bezprzewodowe zdalne sterowanie blisko Zrédta pradu, przytrzymaj przycisk parowania na
bezprzewodowym zdalnym sterowaniu nacisniety przez 3 sekundy.

4. Po potgczeniu z urzagdzeniem niebieska kontrolka po lewej stronie przycisku tgczenia podswietli sie.

Migajgca zielona kontrolka oznacza niski stan baterii.

)

TSN N

5. Zeby umozliwié zdalne sterowanie, w ustawieniach panelu sterowania wybierz Tryb zdalny.

Przewodowe zdalne sterowanie (HR43 i FR43)

1.

Podtacz kabel zdalnego sterowania do zrddta pradu.

Bezprzewodowe zdalne sterowanie nozne (FR45)

@ Prawidtowy sposdb wktadania baterii (+) i (-) podano na uchwycie baterii i w zdalnym sterowaniu.

© Kemppi
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1. Wyjmij uchwyt baterii zdalnego sterowania noznego. Wtéz baterie (3x AAA) i wtdéz uchwyt z powrotem
do sterowania noznego.

2. W ustawieniach panelu sterowania wigcz funkcje Bezprzewodowe zdalne sterowanie (parz: "Widok
Ustawienia" na stronie 33).

3. Trzymajac bezprzewodowe zdalne sterowanie blisko Zrédta pradu, przytrzymaj przycisk parowania na
bezprzewodowym zdalnym sterowaniu noznym nacisniety przez 3 sekundy.

4. Po potgczeniu z urzadzeniem niebieska kontrolka po lewej stronie przycisku tgczenia pods$wietli sie.
Migajaca zielona kontrolka oznacza niski stan baterii.

)

Wskazoéwka: W ustawieniach panelu sterowania mozna skonfigurowa¢ maksymalne i minimalne
wartosci regulacji pradu za posrednictwem zdalnego sterowania.

© Kemppi 18 1922760/ 2525



M S 305
‘ KEMPPI Instrukcja sétsi:gi -PL

2.9 PODNOSZENIE URZADZEN

Podczas podnoszenia urzadzen nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage na kwestie bezpieczenstwa. Zawsze
przestrzegaj lokalnych przepiséw. Urzadzenia spawalnicze mozna podnosi¢ podnosnikiem mechanicznym,
jesli s one bezpiecznie zamontowane na podwoziu.

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

A NIE WOLNO podnosnika mocowac do uchwytu urzadzenia spawalniczego.

Wozek 4-kotowy (P45MT):
1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wtasciwie przymocowane do podwozia.

2. Przymocuj 4-punktowy tancuch lub pasy podnosnika do czterech punktéw do podnoszenia w podwoziu
po obu stronach urzadzenia spawalniczego.

© Kemppi 19 1922760/ 2525



Master S 305
‘ KEMPPI Instrukcja sgsi:gi -PL

Wozek 2-kotowy (T25MT):

1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wtasciwie przymocowane do podwozia.
2. Przypnij hak podnosnika do uchwytu do podnoszenia podwozia.

© Kemppi 20 1922760/ 2525
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3. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne stosownie do konfiguracji
zestawu.

A

© © b b

0)

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

Opary spawalnicze mogg zagrazac zdrowiu — podczas spawania zadbaj o odpowiednig wentylacje!

Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzacego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odigcz wtyczke kabla zasilajagcego od gniazda
zasilania.

Nie wolno uzywac wtyczki zasilania jako wytgcznika.

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, ze wszystkie kable sg w dobrym stanie
technicznym. Trzeba tez upewnic sig, Ze ztgcza sg prawidtowo poditgczone. Niedokrecone ztgcza
moga zmniejszac wydajnos¢ spawania i uszkodzic ztgcza.

Parametry techniczne i ogdine wytyczne dotyczace doboru wstepnych parametréw spawania TIG: "Tabele
pomochicze TIG" na stronie 54.

Informacje na temat rozwigzywania probleméw: "Rozwigzywanie problemdéw" na stronie 45.

Wskazoéwka: Wewnatrz uchwytu Zrédta pradu znajduje sie niewielka skrytka, ktérg mozna
wykorzystaé do przechowywania drobnych materiatéw eksploatacyjnych. Tam znajduje sie takze
kod QR urzgdzenia.

© Kemppi
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3.1 OBSLUGA ZRODLA PRADU

1. Wiacz zrédto pradu. Przetacznik zasilania znajduje sie z tytu urzadzenia.

2. Odczekaj ok. 15 sekund, az system sie uruchomi.

Wiecej informacji na temat obstugi panelu sterowania: "Obstuga panelu sterowania MTP35X" na nastepnej
stronie.

© Kemppi 22 1922760/ 2525
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3.2 OBSLUGA PANELU STEROWANIA MTP35X

Panel sterowania MTP35X jest wyposazony w wyswietlacz TFT LCD o przekatnej 7". Panel sterowania

MTP35X zawiera kanaty pamieci, funkcje Weld Assist, opcje programowania niestandardowych procesow i
pomocng grafike.

Sterowanie:

Pokretto regulacji mozna obracac i naciska¢, zeby wybraé funkcje lub pozycje na ekranie. Poza pokrettem

regulacji panel jest wyposazony w dwa przyciski funkcyjne tuz pod wys$wietlaczem, po obu stronach
pokretta regulacji.

1. Pokretto regulacji i przycisk pokretta regulacji

o Obrécenie pokretta na ekranie gtdwnym powoduje zmiane pragdu spawania (A).

e Winnych widokach obrét pokretta umozliwia zmiane wybranego parametru oraz jego wartosci.
o Pokretto regulacji stuzy takze jako przycisk (gdy w srodku podswietlona jest zielona kontrolka).
o Stuzy do przetgczania widokdw i wybierania pozycji.

2. Przycisk Menu (lewy przycisk funkcyjny)

e Stuzy do otwierania menu widokdw.
e W okreslonych ustawieniach i funkcjach stuzy takze jako przycisk Cofnij lub Anuluj.

3. Przycisk programowany (prawy przycisk funkcyjny)

e Funkcje przycisku moze programowac uzytkownik.
e W okreslonych ustawieniach i funkcjach stuzy takze jako przycisk Cofnij lub Anuluj.

® Panel sterowania MTP35X wyswietla powiadomienia, ostrzezenia i komunikaty btedu oraz
dodatkowe informacje bezposrednio na wyswietlaczu. Wiecej informacji na temat usuwania bteddw:
"Rozwigzywanie problemdw" na stronie 45.

® Wiecej informacji o procesach spawalniczych i funkcjach panelu sterowania: "Procesy i funkcje
spawalnicze" na stronie 55.
Widoki panelu sterowania:

« "Ekran gtéwny" na nastepnej stronie
o "Widok Weld Assist" na stronie 26

© Kemppi 1922760/ 2525



M S 305
V KEMPPI Instrukcja ij);i:gi -PL

« "Widok Kanaty pamieci" na stronie 31

e "Widok Puls" na stronie 31

* "Widok Ustawienia" na stronie 33

e "Widok Informacje" na stronie 35

Przetaczanie widokow panelu sterowania:

Nacisnij przycisk Menu (2).
Pokrettem regulacji (1) zaznacz widok.
Nacisnij pokretto, zeby wybrac widok (1).

Wskazowka: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku Menu (2) umozliwia przetgczanie pomiedzy
Ekranem gtéwnym a poprzednio wigczonym widokiem.

3.2.1 EKRAN GLOWNY

Ekran gtéwny to podstawowy widok roboczy, pojawiajacy sie na panelu sterowania po wigczeniu
urzadzenia i panelu. Na ekranie gltdéwnym pokretto regulacji stuzy do zmiany pragdu spawania.
Ekran giéwny w trybie MMA

Zaleznie od ustawien widoczne sg nastepujgce parametry:

2.5Hz

I

40/60

HighEff. Z4.0
E7024/E7028

(*) aOm |]

Proces spawalniczy

Kanat pamigci

Symbol Weld Assist

Goracy start

Dynamika tuku

Zalecany zakres pradu spawania dla wybranej elektrody
Parametry Pulsu

Zdalne sterowanie i stan natadowania jego baterii

®NoakrwN=
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9. Tryb zdalny (wt./wyt.)

Symbole ostrzezen i powiadomien:
a. Powiadomienie ogdine

o Z06ity: ostrzezenie wymagajace uwagi.
e Czerwony: btad uniemozliwiajgcy spawanie.
o Pod symbolem wyswietlany jest kod btedu.

b. Temperatura robocza
« Czerwony: urzgdzenie spawalnicze jest przegrzane.
c. Uktad redukcji napiecia (VRD)

« Symbol VRD wigczony: uktad VRD jest wigczony
>> Uktad VRD jest zawsze wigczony w modelach, w ktdrych fabrycznie zablokowano mozliwos¢ jego
wytgczenia.
e« Czerwony symbol VRD (miga): wystgpita usterka uktadu VRD uniemozliwiajgca spawanie
« Symbol VRD wytgczony: uktad VRD jest wytgczony.

Ekran gtéwny w trybie TIG

Zaleznie od ustawien widoczne sg nastepujgce parametry:

CURRENT MODE

Proces spawalniczy

Kanat pamigci

Symbol Weld Assist

Tryb zajarzenia (Lift Tig)

Prad spawania

Zdalne sterowanie i stan natadowania jego baterii
Tryb zdalny (wt./wyt.)

Noohswh=

Symbole ostrzezen i powiadomien:

a. Powiadomienie ogdlne
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o Z0lty: ostrzezenie wymagajace uwagi.

* Czerwony: bfgd uniemozliwiajgcy spawanie.

« Pod symbolem wyswietlany jest kod btedu.
b. Temperatura robocza

e« Czerwony: urzgdzenie spawalnicze jest przegrzane.
c. Uktad redukcji napiecia (VRD)

« Symbol VRD wigczony: uktad VRD jest wigczony
>> Uktad VRD jest zawsze wigczony w modelach, w ktdrych fabrycznie zablokowano mozliwosé jego
wytgczenia.
e Czerwony symbol VRD (miga): wystgpita usterka uktadu VRD uniemozliwiajgca spawanie
« Symbol VRD wytgczony: uktad VRD jest wytgczony.

Wskazoéwka: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku Menu umozliwia przetgczanie pomiedzy
Ekranem gtéwnym a poprzednio wigczonym widokiem.

3.2.2 WIDOK WELD ASSIST

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobdr parametréw spawania. Wyswietla on
instrukcje krok po kroku, pomagajace ustawi¢ poszczegdlne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane
w sposéb przejrzysty i zrozumiaty dla osoby nie dysponujgcej wiedzg techniczna.

Funkcja Weld Assist jest dostepna podczas spawania MMA i TIG. Do regulacji i wyboru ustawien w funkcji
Weld Assist stuzy pokretto regulacji (1) oraz dwa przyciski funkcyjne (2, 3):

Wskazoéwka: Lewym przyciskiem funkcji (2) mozesz cofaé sie do poprzednich krokéw funkcji Weld
Assist. Zeby odrzuci¢ zalecenia funkcji Weld Assist i wrécié do poczatku, nacisénij prawy przycisk
funkcji (3) z komenda Anuluj.
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Korzystanie z funkcji Weld Assist w trybie MMA

Otworz widok Weld Assist i przyciskiem pokretta regulacji (1) wybierz polecenie Start.

M

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

f-

MMA

O START

Opcje do wyboru:

>> Typ elektrody: Fe podstawowa / Fe rutylowa / Wysokowyd. / Ss (stal nierdzewna)/Inox / Celulozowa.
>> Srednica elektrody (1,6-6,0 mm).

>> Typ ztgcza: doczotowe / kgtowe / zaktadkowe / pachwinowe / rurowe / rura i ptyta.

X

Fe-Rutile

E6013

4.0

ELECTRODE TYPE ELECTRODE
DIAMETER

1
Fe-Basi

Fe-Rutile

4.0 mm

Corner joint

O SET
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Zeby potwierdzi¢ zalecane ustawienia funkcji Weld Assist, naciénij polecenie Zastosuj.

X

Fe-Rutile
E6013 io/
RECOMMENDED SETTINGS

140 A

-3
-5
60 %

'\Dc+

APPLY

Weld Assist automatycznie dobiera nastepujace parametry:

e Prad:10-300 A
e Gorgcy start

e Dynamika tuku
e Przerwanie tuku

e DC+ oznacza biegunowos¢ (w tym przypadku uchwyt elektrodowy jest podtgczony do dodatniego (+)

ztgcza DIX).

@ Wszystkie parametry mozna normalnie modyfikowac podczas samego spawania.

© Kemppi
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Korzystanie z funkcji Weld Assist w trybie TIG

Otworz widok Weld Assist i przyciskiem pokretta regulacji (1) wybierz polecenie Start.

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

O START

Opcje do wyboru:

>> Materiat, ktory bedziesz spawac: Fe (stal niestopowa) / Ss (stal nierdzewna).
>> Grubos¢ materiatu spawanego (0,5-10 mm).

>> Typ ztgcza: doczotowe [ katowe / krawedziowe / zaktadkowe / pachwinowe / rurowe / rura i ptyta.
>> Pozycja spawania: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

v

A

2.00mm
’
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POSITION

(ba)

*
4

Butt joint

O sET

Zeby potwierdzi¢ zalecane ustawienia funkcji Weld Assist, naciénij polecenie Zastosuj.

Fe 200 s»a m &

RECOMMENDED SETTINGS
DC- 97 A

) Ar 7.0 L/min
He 22.0 L/min

™ F 24mm

@® Fe @ 1.6 mm

V.

75 mm/min

APPLY

Weld Assist automatycznie dobiera nastepujgce parametry:

e Prad: 3-300 A
® *Wszystkie parametry mozna normalnie modyfikowac podczas samego spawania.

Weld Assist wyswietla takze zalecenia dotyczgce nastepujgcych parametrow:

e Przeptyw gazu

« Elektroda: Srednica

e Materiat dodatkowy (jesli wykorzystywany): Materiat i Srednica
o Liczba $ciegdéw: Liczba i/lub wizualizacja

e Pred. spaw.: mm/min
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3.2.3 WIDOK KANALY PAMIECI

Kanat pamieci to miejsce przechowywania zaprogramowanych parametréw i ustawien spawalniczych.
Urzadzenie spawalnicze moze oferowac szereg gotowych zestawdw ustawien w kanatach. Uzytkownik
moze tez programowac wiasne.

W widoku Kanaty do wyboru opcji stuzy pokretto regulaciji (1):

©)

MEMORY CHANNELS

Pas

shr— 9.4135a

Przegladanie i wybor kanatow:
PrzejdZ do widoku Kanat.
Pokrettem regulacji (1) przetagczaj kanaty. Zaznaczony kanat jest automatycznie wybrany.

Zapisywanie i usuwanie kanatow:

Pokrettem regulacji (1) wybierz odpowiedni kanat.

Nacisnij pokretto regulacji (1), zeby otworzy¢ menu opcji. Widoczne sg mozliwe zadania: Anuluj, Zapisz
zmiany, Zapisz do i Usun.

Pokrettem regulacji (1) wybierz polecenie.

3.2.4 WIDOK PULS

W widoku Puls do wyboru opcji stuzy pokretto regulacji (1):
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Pulse mode

W

£ O SELECT

Regulacja parametrow:
PrzejdZ do widoku Puls.
Obrdéc¢ pokretto regulacji (1), zeby przejrzec parametry.
Nacisnij pokretto regulacji (1), zeby wybrac dany parametr.
Wyreguluj parametr pokrettem regulacji (1).

Zeby zamkna¢ ustawienia parametru, naciénij pokretto regulacji (1).
Regulowane parametry:

Parametr Wartosé Uwaga!

Tryb impulsowy WYL./Wt. Gdy wybrane jest ustawienie WYt.,
ustawienia trybu impulsowego nie
sg wyswietlane. W trybie Wt.
ustawienia pulsu sg wyswietlane
i mozna je zmieniac.

Sredni prad min. = minimalna wartos¢ pradu, Te wartosci zalezg takze od
maks. = zalezna od urzgdzenia pozostatych parametréw impulsu.
Maksymalny sredni prad zalezy
takze od parametréw technicznych
urzgdzenia spawalniczego.
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Czestotliwos¢ impulsu 0,2Hz...10Hz,co0,1Hz
10 Hz ... 300 Hz, co 1Hz
(Domyslinie = 2,5 Hz)

Nieregulowane parametry:

Parametr Wartosé Uwaga!
Szybkos¢ impulsu 40%

Prad bazowy impulsu 70%

Prad impulsu Regulowane automatycznie

Te wartosci zalezg takze od pozostatych parametréw impulsu. Maksymalny prad impulsu zalezy takze od
parametréw technicznych urzadzenia spawalniczego.

"Procesy i funkcje spawalnicze" na stronie 55

3.2.5 WIDOK USTAWIENIA

W widoku Ustawienia do wyboru opcji stuzy pokretto regulacji (1):

1o

MMA

e COMMON WELDING SETTINGS

8A

265 A
OFF

143 A

205 A

Wireless module
not found

TIG SETTINGS

QO CLOSE
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Regulacja ustawien:

1. Otwdrz widok Ustawienia.

Obrd¢ pokretto regulacji (1), zeby przejrze¢ grupy ustawien i parametrow.
Nacisnij pokretto regulacji (1), zeby wybra¢ dany parametr.

Zmien warto$¢ parametru pokrettem regulaciji (1).

o AW N

. Zeby zamkna¢ ustawienia parametru, naciénij pokretto regulacji (1).

Niektdre ustawienia, np. tryb pradu lub dotyczace konkretnego procesu spawalniczego, sa
wyswietlane lub ukryte zaleznie od innych ustawien.

Wspolne ustawienia spawania

Proces spawalniczy TIG/MMA (domyslinie = TIG) Wybranie procesu spawalniczego
powoduje automatyczne wigczenie
ostatniego kanatu uzytego podczas
pracy z tym procesem.

Min. natezenie pradu TIG:2 A/MMA: 8 A, co1A*
Maks. natezenie pradu TIG: wartos¢ nominalna zrédta
pradu

MMA: maks. wartos$¢ zrédta pradu
dla trybu MMA, co 1 A*

Tryb zdalnego sterowania WYt. / Zdalne (domysinie = WYL.) Gdy wybrany jest tryb zdalnego
sterowania, regulacja prgdu na
panelu sterowania jest wytgczona.

Zdalne sterowanie min. min. = min. natezenie pradu, maks.
= maks. natezenie pradu
Zdalne sterowanie maks. min. = min. natezenie pradu, maks.
= maks. natezenie pradu
Bezprzewodowe zdalne Po wyborze funkcji parowania Nowe parametry parowania
sterowanie rozpoczyna sie ono automatycznie. | nadpisujg dotychczasowe.

Status parowania jest wyswietlany
w ustawieniach.

Ustawienia TIG:

Prad lift TIG od5Ado40A/Auto,coTA
(domyslinie = Auto =10 A)

Ptynne narastanie WYL. / WE. (domysinie = WYL.)

Funkcja antyprzyklejeniowa TIG WYL, / WE. (domy$inie = WYL.)

Ustawienia MMA:

Prad spawania min./maks. = standardowe limity
pragdu spawania

Goracy start od -10 do +10, co 1 (domysinie = 0)

Dynamika tuku od -10 do +10, co 1 (domysinie = 0)
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Funkcja antyprzyklejeniowa MMA
Tryb VRD

Przerwanie tuku

Ustawienia systemu:

Parametr

Jasnosé

Czas danych spawania

Wygaszacz ekranu

Data

Godzina (24 h)
Jezyk

Pokaz Weld Assist

Ustawienia fabryczne...

WYL. / WL. (domysInie = WYL.)
WYL. /WL, (domy$Inie = WYL.)

od 50% do 100%, co 10% (domysIne
=90%)

Wartoscé

od 10% do 100%, co 1% (domysInie
=100%)

od1sdo10s,co1s (domysdlnie =5
s)

Domysinie = logo Kemppi

Ustawienie daty (DD/MM/RRRR)
Ustawienie godziny (HH:MM)
Wybdr jezyka

WE. /WYL, (domys$inie = WL.)

Anuluj / Start (domyslinie = Anuluj)

* Zakres regulacji prgdu podczas spawania TIG:

e 0d2Ado305A,co1A

o domysélnie = warto$¢ nominalna zrédta pradu.

* Zakres regulacji pragdu podczas spawania MMA:

e 0d8Ado305A,co1A

To ustawienie mozna zablokowad
tak, aby uzytkownik nie mogt go
zmienia¢. W modelach, w ktérych
fabrycznie brak mozliwosci
wytgczenia uktadu VRD (np. model
AU), opcja VRD jest widoczna

w ustawieniach, ale nie mozna jej
zmienic.

100% oznacza wykorzystanie catej
rezerwy napiecia do uzyskania
najdtuzszego tuku.

Uwaga!

Mozna takze ustawic¢ inny obraz.

Wiecej informaciji: "Wygaszacz
ekranu" na stronie 37.

Funkcja przywracajgca ustawienia
fabryczne urzgdzenia.

Po przywréceniu ustawien
fabrycznych zrédto pradu nalezy
wytgczy¢ i ponownie uruchomic
recznie.

o domyslnie = maksymalna wartos¢ pradu dla spawania MMA danego zrédta pradu.

"Procesy i funkcje spawalnicze" na stronie 55

3.2.6 WIDOK INFORMACJE

W widoku Informacje wyswietlajg sie informacje na temat uzytkowania sprzetu, a takze m.in. wersja

oprogramowania.

© Kemppi
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6]

©' 29.11.2019

Power on 722 h 38 min

Arc time Oh 6 min

RESET

_ Latest weld

1852020 g
12:56
00:00:02 51a

< O OPEN WELD HISTORY

Zawartos$¢ widoku Informacje:

e parametry dotyczace czasu uzytkowania,

o status btedu i dziennik bteddw,

« ostatnie spoiny,

e typimodel zrédta pradu,

e wersje oprogramowania zrodta pradu i panelu sterowania.
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3.2.7 WYGASZACZ EKRANU

Obraz wygaszacza ekranu wys$wietlany podczas uruchamiania systemu lub gdy panel sterowania
pozostanie nieuzyty przez okreslony czas mozna zmienia¢ z pomocga narzedzia dostepnego na stronie:

kemp.cc/screensaver. Zeby zmieni¢ wygaszacz, potrzebujesz obrazu, ktéry chcesz wyswietlaé, i pamieci
USB.

Narzedzia:

» Srubokret, torx (T20)

1. W przeglagdarce otwodrz strone kempp.cc/screensaver.

2. Postepuj zgodnie z instrukcjg na ekranie. Przeslij, edytuj i pobierz nowy obraz wygaszacza do pamieci
USB.

3. Odtacz panel sterowania od zrddta pradu:

>> wykrec¢ gérng srube i ostone panelu.
>> Najpierw lekko wysun gérng czes¢ panelu, a nastepnie reszte.

O
7 |
K/

A

X =

® Nie odtgczaj przewodu panelu sterowania. Zrédto pradu i panel sterowania muszg by¢ wigczone.

4. Podtgcz pamieé¢ USB do gniazda USB w tylnej czesci panelu sterowania. Panel sterowania
automatycznie wykryje pamie¢ USB i wys$wietli liste dostepnych obrazéw.

A Zeby nie uszkodzi¢ gniazda USB, pamie¢ USB wkiadaj i wyjmuj zawsze pod kgtem prostym.
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5. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, zeby przyciskami panelu sterowania wybrac¢
obraz z pamieci USB i ustawi¢ go jako wygaszacz ekranu.

6. Wyjmij nos$nik USB i ponownie zamontuj panel sterowania. Wiecej informaciji: "Montaz panelu
sterowania" na stronie 9.

@ Zeby usunad zmieniony wygaszacz ekranu z pamieci panelu sterowania i uzy¢é zamiast niego logo
Kemppi, otworz widok "Widok Ustawienia" na stronie 33.
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3.3 ZDALNE STEROWANIE

Informacje na temat instalacji zdalnego sterowania: "Instalacja zdalnego sterowania" na stronie 16.

Reczne zdalne sterowanie:

Zeby wyregulowacé prad spawania, obrd¢ pokretto na zdalnym sterowaniu.

Wskazowka: Zdalne sterowanie jest wyposazone w praktyczny klips umozliwiajacy przypiecie
urzgdzenia do pasa.

Zdalne sterowanie nozne:

Zeby wyregulowaé prad spawania, nacisnij pedat.
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Wskazoéwka: Do przesuwania sterowania noznego na podtodze uzyjjego uchwytu.
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4. KONSERWACJA
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4.1 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.
Prawidtowa eksploatacja urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikngé niepotrzebnych przestojow i
awarii sprzetu, a jednoczes$nie maksymalnie wydtuzy¢ jego zywotnosé.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie
www.kemppi.com lub skontaktowa¢ sie ze sprzedawca.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytgcznie autoryzowany elektryk.

A Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytgcznie wykwalifikowany personel
serwisowy.

A Przed przystapieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztagczy nalezy odtaczy¢ Zrédto pradu od sieci.
A Nie wolno uzywac urzadzern do mycia cisnieniowego.

@ Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzadzen spawalniczych:

e Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.

o Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

o Trzebatez upewnic sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza moga zmniejszaé
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

Konserwacja cotygodniowa

Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

o Oczys¢ zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomoca miekkiej szczotki i
odkurzacza.

o Wyczys¢ kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze
mocniej wbije sie w szczeliny profili chtodzacych.

Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzgdzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:

e Sprawdzaj ztagcza elektryczne urzadzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreg,
a elementy utlenione — wyczys¢.

e Zaktualizuj system spawania do najnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania,
jesli dotyczy.

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowg
Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

Program rocznej konserwacji urzagdzen spawalniczych obejmuje:

e Czyszczenie sprzetu.

+ Konserwacje narzedzi spawalniczych.

e Sprawdzenie ztgczy i przetgcznikdw.

e Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.
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Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

Naprawa uszkodzonych czescii wymiana wadliwych komponentdw.

Test konserwacyjny.

Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

Aktualizacja systemu spawania do najnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

Jesli uzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzacej. Pompa jest
demontowana i doktadnie czyszczona, a jesli w punkcie uszczelnienia osi pompy wystapit jakikolwiek
wyciek, uszczelnienie osi jest wymieniane. Uszczelnienie osi ulega zuzyciu i moze wymagac okresowej
wymiany w celu utrzymania prawidtowego uszczelnienia.

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego Kemppi mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
uchwytu spawalniczego (dostepnej rowniez na stronie userdoc.kemppi.com).
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4.2 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2011/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektdérych niebezpiecznych substanciji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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4.3 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujgca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzgdzenia
spawalniczego. Dalszej pomocy technicznej i informacji udzieli najblizszy serwis Kemppi.

Informacje na temat kodéw btedu: "Kody bteddw" na nastepnej stronie.

Informacje ogdlne:
Urzgdzenie spawalnicze nie wigcza sie

e Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo podtgczony.

e Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest w pozycji wigczenia.
e Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

e Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieciowy.

e Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziataé

e Uchwyt moze by¢ przegrzany. Odczekaj, az sie schtodzi.

e Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

« Zrddto pradu mogto sie przegrzaé. Odczekaj, az sie schiodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Uchwyt spawalniczy:
Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie

o Upewnij sig, ze korpus uchwytu jest wtasciwie podtgczony.

e Sprawdz, czy parametry spawania mieszczg sie w zakresie przewidzianym dla uchwytu
spawalniczego. Jesli poszczegdlne podzespoty uchwytu majg rézne maksymalne dopuszczalnej
wartosci pradu, nalezy stosowac sie do najnizszej z tych wartosci.

« Uzywaj oryginalnych czesci eksploatacyjnych i zamiennych Kemppi. Przegrzewanie sie moze by¢ takze
skutkiem zastosowania niewtasciwych czesci zamiennych.

e Sprawdz, czy ztgcza sg czyste, nieuszkodzone i odpowiednio podtgczone.

Jakosé spawania:
Spoina zanieczyszczona lub niskiej jakosci

e Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

e Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu ostonowego.

e Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do zastosowania.

e Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

e Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do zastosowania.

e Sprawdz, czy materiat dodatkowy dobrano odpowiednio do typu i Srednicy elektrody oraz
zastosowania, a takze czy jest czysty.

e Sprawdz, czy elektroda jest odpowiedniej $rednicy i typu oraz czy zostata odpowiednio zaostrzona do
zastosowania.

e Sprawdz, czy materiat spawany jest czysty.

e Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do zastosowania.

Wskazoéwka:Zeby sprawdzié, czy ustawiono poprawne parametry spawania, mozesz skorzystac
z funkcji Weld Assist.

Nieréwne spawanie

e Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie jest uszkodzony oraz czy dysza nie jest zablokowana.
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Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.
Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

4.3.1 KODY BLEDOW

Kod
btedu

1

17

34

35

36

37

38

40

81

244

Opis btedu

Zrédto pradu
nie
skalibrowane
Zbyt niskie
napiecie sieci

Zbyt wysokie
napiecie w
sieci

Zrédto pradu
przegrzato sig

Brak fazy
zasilania

Nieznane
obcigzenie
spawalnicze

Zbyt duzy prad
w sieci

Zbyt niskie
napiecie pradu
statego

Zbyt wysokie
napigcie pradu
statego

Zbyt wysokie
lub zbyt niskie
napiecie

w sieci

Btad uktadu
redukcji
napigcia

Brak danych
programu
spawania

Usterka
pamieci
wewnetrznej

Mozliwe przyczyny

Zrédto pradu
rozkalibrowane.

Napiecie w sieci
zasilajgcej jest zbyt
niskie.

Napiecie w sieci
zasilajgcej jest zbyt
wysokie.

Zbyt diuga sesja
spawania z wysoka
moca.

W sieci zasilajgcej
brakuje co najmniej
jednej fazy.

Do ztgczy DIX
podtgczono nieznane
obcigzenie
spawalnicze.

Prad pobierany z sieci
zasilajgcej jest zbyt
duzy.

Napiecie pradu
statego jest zbyt
niskie.

Napiecie pradu
statego jest zbyt
wysokie.

Napiecie w sieci
zasilajgcej jest zbyt
wysokie lub zbyt
niskie.

Napiecie biegu
jatowego przekracza
limit uktadu redukciji
napiecia.

Utracono dane
programu spawania.

Inicjalizacja
zakonczona
niepowodzeniem.

Proponowane dziatania

Uruchom ponownie zrédto pragdu. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi. Uwaga: Wystgpienie
tego btedu ogranicza funkcjonalnos$¢ urzadzenia.

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

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

Nie wytgczaj urzgdzenia — odczekaj, az wentylatory je
schtodzg. Jesli wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie
Z serwisem Kemppi.

Sprawdz przewdd zasilania i ztgcza. Sprawdz napiecie
w sieci zasilajgcej.

Odtgcz niepotrzebne zrédta obcigzenia rezystancyjnego
podtgczone do urzgdzenia spawalniczego i ponownie
uruchom Zrédto pradu.

Zmniejsz moc spawania.

Sprawdz napiecie w sieci zasilajgcej i przewdd zasilania.

Sprawdz napiecie w sieci zasilajgcej.

Sprawdz napiecie w sieci zasilajgcej i przewdd zasilania.

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

Uruchom ponownie Zrédto pragdu. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

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

© Kemppi

46

1922760/ 2525



Master S 305
‘ KEMPPI Instrukcja sgsi:gi -PL

250 Usterka Usterka tgcznosci Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli problem nie
pamieci pamigci. zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
wewnetrznej
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

"Zrédta pradu Master S 305" na nastepnej stronie
Dodatkowe informacje:

"Tabele pomocnicze TIG" na stronie 54

"Procesy i funkcje spawalnicze" na stronie 55

"Numery do zamdwienia" na stronie 58
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5.1 ZRODLA PRADU MASTER S 305

Master S 305 G

Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4G, HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2.5 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 12 kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 16 A
Napigcie biegu jatowego (MMA) [U/] 50V
Napigcie biegu jatowego (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Napiecie biegu jatowego (MMA) 50V

Efektywny prad zasilania [/14f

0d12Ado10A

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

0d18 Ado15A

Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie 30%
znamionowym, TIG

Prad maks. przy +40°C, prad maks. 300 A
znamionowy, TIG

Prad maks. przy +40°C, 60% TIG 260 A
Prad maks. przy +40°C, 100% TIG 220 A
Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie 30%
znamionowym, MMA

Prad wyjsciowy przy +40°C, maks. prad 300 A
znamionowy, MMA

Prad maks. przy +40°C, 60% MMA 260 A
Prad maks. przy +40°C, 100% MMA 220 A

Zakres pradu wyjsciowego, prad/napiecie
spawania TIG

3A/1V..300A/22V

Zakres pradu, prad/napigcie spawanie MMA

10A/10V..300A/63V

Wspotczynnik mocy dla maks. pragdu 0,89
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego 87 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl 2,1 MVA
Typ zigcza spawalniczego DIX
Zakres s$rednic elektrod sztyftowych 1.6...7mm

Rodzaj tgcznosci przewodowej

Analogowe, Kemppi Remote-Bus

Rodzaj tgcznosci bezprzewodowej

Bluetooth

Czestotliwos$¢ i moc nadajnika

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
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Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Syep] 20 kVA
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. X wys.

544 x 205 x 443 mm

Masa (bez akcesoridéw) 21,4 kg
Spetniane normy IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB15579.1

Master S 305 GM

Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Napiecie zasilania

W dolnym zakresie
$redniego napiecia

220..230V £10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4G, HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2.5mm?
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 12 kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 16 A
Napiecie biegu jatowego (MMA) [U,] 50V
Napigcie biegu jatowego (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Napiecie biegu jatowego (MMA) 50V

Efektywny prad zasilania [/7¢f

0d12Ado 10 A

Efektywny prad zasilania [/1¢f]

@W dolnym
zakresie $redniego
napiecia

0od16 Ado15A

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

0od18Ado15A

Maksymalny prad zasilania [/1,4,]

@W dolnym
zakresie sredniego
napiecia

od 27 Ado25A

Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie 30%
znamionowym, TIG

Prad maks. przy +40°C, prad maks. 300A
znamionowy, TIG

Prad maks. przy +40°C, 60% TIG 260 A
Prad maks. przy +40°C, 100% TIG 220 A
Prad maks. przy +40°C, prad maks. @W dolnym 260 A

znamionowy, TIG

zakresie sredniego
napiecia
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Prad maks. przy +40°C, 60% TIG

Prad maks. przy +40°C, 100% TIG

Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie
znamionowym, MMA

Prad wyjsciowy przy +40°C, maks. prad
znamionowy, MMA

Prad maks. przy +40°C, 60% MMA
Prad maks. przy +40°C, 100% MMA

Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie
znamionowym, MMA

Prad wyjsciowy przy +40°C, maks. prad
znamionowy, MMA

Prad maks. przy +40°C, 60% MMA

Prad maks. przy +40°C, 100% MMA

Zakres pradu wyjsciowego, prad/napiecie
spawania TIG

Zakres pradu, prad/napigecie spawanie MMA

Zakres pradu wyjsciowego, prad/napiecie
spawania TIG

Zakres pradu, prad/napigcie spawanie MMA

@W dolnym
zakresie sredniego
napiecia

@W dolnym
zakresie $redniego
napiecia

@W dolnym
zakresie $redniego
napiecia

@W dolnym
zakresie sredniego
napiecia

@W dolnym
zakresie $redniego
napiecia

@W dolnym
zakresie sredniego
napiecia

@W dolnym
zakresie $redniego
napiecia

@W dolnym
zakresie sredniego
napiecia

230 A

175 A

30 %

300 A

260 A
220 A
40 %

260 A

230A

175 A

3A/1V..300A/22V

T10A/10V..300A/63V

3A/1V...260A/21V

10A/10V..260A/39V

Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0,89
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 87 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgc] 2,1 MVA
Typ ztgcza spawalniczego DIX
Zakres srednic elektrod sztyftowych 1.6..7 mm
Rodzaj tgcznosci przewodowe;j Analogowe, Kemppi Remote-Bus
Rodzaj tacznodci bezprzewodowej Bluetooth
Czestotliwos¢ i moc nadajnika 2400...2483.5 MHz, 10 dBm
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C
Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 20 kVA
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Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

A

Stopien ochrony

IP23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

544 x 205 x 443 mm

Masa (bez akcesoriow) 22,6 kg
Spetniane normy IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master S 305 G AU (VRD zablokowany)

Napiecie zasilania

380-460V £10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4G, HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2.5 mm?
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 12 kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 16 A
Napigcie biegu jatowego (MMA) [U/] 23V
Napigcie biegu jatowego (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Napigcie biegu jatowego (MMA) 23V

Efektywny prad zasilania [/14f

0d12Ado10 A

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

0od18Ado15A

Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie 30%
znamionowym, TIG

Prad maks. przy +40°C, prad maks. 300A
znamionowy, TIG

Prad maks. przy +40°C, 60% TIG 260 A
Prad maks. przy +40°C, 100% TIG 220 A
Prad wyjsciowy, cykl pracy % przy maks. pradzie 30%
znamionowym, MMA

Prad wyjsciowy przy +40°C, maks. prad 300 A
znamionowy, MMA

Prad maks. przy +40°C, 60% MMA 260 A
Prad maks. przy +40°C, 100% MMA 220 A

Zakres pradu wyjsciowego, prad/napiecie
spawania TIG

3A/1V..300A/22V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

10A/10V...300A/63V

Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0,89
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 87 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl 2,1 MVA
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Typ ztgcza spawalniczego

Zakres s$rednic elektrod sztyftowych
Rodzaj tgcznosci przewodowe;j

Rodzaj tgcznosci bezprzewodowej
Czestotliwos$¢ i moc nadajnika

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Sgen]
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoriow)

Spetniane normy

A Typ fgcznosci bezprzewodowej:
- Panel sterowania MTP35X
- Zdalne sterowania HR45 i FR45

Dt. x sz. x wys.

DIX

1.6..7 mm

Analogowe, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
od -20°C do +40 °C

od -40°C do +60 °C

20 kVA

A

P23

544 x 205 x 443 mm

21,4 kg

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

NO: Tych urzadzeri nie mozna uzywaé w promieniu 20 km od centrum miejscowosci Ny-Alesund w
Norwegii. To ograniczenie dotyczy wszystkich nadajnikow o czestotliwosci 2-32 GHz.
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5.2 TABELE POMOCNICZE TIG

@ Tabela w tym rozdziale zawiera jedynie ogdine wskazdowki. Podane informacje dotycza wytacznie

uzycia elektrody WC20 (Szarej) oraz argonu.

Spawanie TIG (DC)

70 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
140 230 2,4 6/7 9,5/1,0 7-8
225 330 3,2 7/8/10 11,0/12,5/16 8-10
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5.3 PROCESY | FUNKCJE SPAWALNICZE

Master S

C

Czas jarzenia tuku
Wyséwietla, jak dtugo tuk byt zajarzony.

Czestotliwosé¢ impulsu
Okresla liczbe cykliimpulsu na sekunde (Hz).

D

Dynamika tuku
Reguluje dynamike zwarcia podczas spawania MMA poprzez zmianeg np. pradu.

F

Funkcja antyprzyklejeniowa MMA
Funkcja automatycznie zmniejszajgca prad spawania, gdy elektroda dotyka elementu spawanego.
Dzieki niej elektroda MMA nie jest zbyt gorgca podczas kontaktu z elementem spawanym.

Funkcja antyprzyklejeniowa TIG
Funkcja automatycznie zmniejszajgca prad spawania, gdy elektroda dotyka elementu spawanego.
Pozwala, na przyktad, unikng¢ niepozgdanego rozcienczenia materiatu spawanego elektroda.

G

Goracy start
Funkcja wykorzystujgca wyzszy prad spawania na poczatku spoiny. Po okresie gorgcego startu
prad jest zmniejszany do standardowego ustawionego poziomu. Prad i czas trwania gorgcego
startu ustawia sie recznie. Utatwia rozpoczecie spawania, szczegdlnie w przypadku aluminium.

K

Kanat pamieci
Miejsce przechowywania zaprogramowanych parametréw i ustawien spawalniczych. Urzgdzenie
spawalnicze moze oferowac szereg gotowych zestawodw ustawien w kanatach. Uzytkownicy
moga tworzy¢, modyfikowad i usuwac kanaty na potrzeby pracy. Kanaty znacznie utatwiajg dobdr
parametrow, a w niektdrych przypadkach umozliwiajg przenoszenie ustawien spawania pomiedzy
urzadzeniami.

M

MMA
Proces recznego spawania tukiem z uzyciem topliwej elektrody. Jest ona otulona topnikiem, ktéry
zabezpiecza obszar spawany przed utlenianiem i zanieczyszczeniami.
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P

Plynne narastanie
Funkcja automatycznie i ptynnie zwiekszajgca prad, zeby zapobiec zuzyciu elektrody
spowodowanemu gwattownym wzrostem pradu podczas spawania wysokim pragdem. Funkcja
sprawdza sie tylko podczas spawania prgdem od 100 A wzwyz.

Prad impulsu
Wyzsza wartos$¢ pradu cyklu generowania impulsu. Podczas spawania TIG gtéwnym zadaniem
impulsu jest utworzenie jeziorka spawalniczego lub zwiekszenie jego temperatury.

Prad lift TIG
Prad kontaktowy na poczgtku zajarzenia metodg Lift TIG.

Prad tia
Nizsza wartos$¢ pradu cyklu generowania impulsu. Podczas spawania TIG gtéwnym zadaniem
pradu tta jest schtodzenie jeziorka spawalniczego i utrzymanie tuku.

Przerwanie tuku
Okresla punkt zgaszenia tuku podczas spawania MMA w odniesieniu do dtugosci tuku. Celem
funkciji jest optymalizacja gaszenia tuku dla kazdego typu elektrody, aby zapobiegaé
przypadkowemu gaszeniu tuku podczas spawania i unika¢ pozostawiania $ladéw na elemencie
spawanym po zakonczeniu spawania.

S

Spawanie impulsowe
W spawaniu prgdem pulsujgcym natezenie pragdu zmienia si¢ impulsowo miedzy prgdem tta a
pradem impulsu.

Szybkos¢ impulsu
Okresla, jakg czes¢ catego cyklu impulsu zajmuje prad impulsu.

T
TIG
Proces spawania recznego, w ktérym zwykle wykorzystuje sie nietopliwg elektrode wolframowa,
oddzielny materiat dodatkowy oraz obojetny gaz ostonowy, chronigcy spoine przed utlenieniem
i zanieczyszczeniem podczas spawania. Metoda ta nie zawsze wymaga stosowania materiatu
dodatkowego.
TIGDC
Proces spawania TIG prgdem statym, w ktérym elektroda przez caty czas zachowuje statg,
dodatnig lub ujemng, biegunowos¢. Ujemna biegunowosé (DC-) umozliwia wieksze wtapianie,
a dodatnia (DC+) jest stosowana tylko w wybranych przypadkach.
U

Uktad redukcji napiecia (VRD)
Zabezpieczenie urzadzen spawalniczych utrzymujgce napiecie na biegu jatowym ponizej
okreslonej wartosci. Ogranicza ono ryzyko porazenia pragdem, szczegdlnie w niebezpiecznych
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$rodowiskach, np. ciasnych pomieszczeniach lub wilgotnych miejscach. W niektérych krajach lub
regionach uktad redukcji napiecia moze by¢ wymagany prawem.

w
Weld Assist
Praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobdr parametréw spawania. Wyswietla on instrukcje
krok po kroku, pomagajace ustawié poszczegdlne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane
w sposéb przejrzysty i zrozumiaty dla osoby nie dysponujacej wiedzg techniczng. Dostepny
w panelu sterowania MTP35X i produktach MasterTig.
y4

Zajarzenie tuku funkcja Lift TIG
Tryb zajarzenia tuku podczas spawania TIG. W przypadku zajarzenia Lift TIG najpierw uderzasz
element spawany elektrodg, a nastepnie naciskasz spust i podnosisz elektrode na niewielka
odlegtos¢ od powierzchni spawanej. Tryb zajarzenia Lift TIG nalezy wtgczy¢ z poziomu panelu
sterowania. Inne nazwy to np. zajarzenie kontaktowe.
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6. NUMERY DO ZAMOWIENIA

Kody zamodwierh mozna znalez¢ na stronie Kemppi.com.
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